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管道加工

管道行业的转型
没有一家管道生产商 ． 机械制造商和管道加工人员可以单独完成此行业的转型 ： 管道制造商接

手管道加工人员的任务 ， 与以往不同 ， 最终客户除了购买管道外 ， 还要了解相关可用的信息 ， 最后

还要询问整个生产流程以及柔性 （灵活性 ） 。 所有这些都意味着管道行业为了适应工业 ４ ． ０ 时代所需

的转变 。

文  Ｉ Ｓ ｔｅｐｈａｎｅ Ｉ ｔａｓｓｅ

户 希望 我 们 不仅 可 以提供管革新 中取得了 巨大成功 。 为此 ， 公司和

材 ， 同样需要相应的信息 。 所Ｆ ｒａｕｎ ｈ ｏ ｆｅ ｒ Ｉ ＰＴ 在 Ｐ ａｄｅ ｒｂｏｍ 共同开始了

Ｊ＾ 以我 们 必须 要 了 解 ， 每个管材 的 加 工
一

项新项 目 。

“

拔丝机将如何适应工业 ４ ． ０

都经历 了 什 么 ，

”

Ｐ ｏ
ｐ ｐ

ｅ＋Ｐ ｏ ｔ ｔ ｈ ｏ ｆｆ精密时代 ？

”

Ｍ ａ ａ ｓ 把这定为他们的 目 标 。 这

管 材 有 限 公 切 的 技 术 负 责 人 ，
Ｂ ｅ ｎ ｇ ｔ 家管材供应商满足 了 时代要求 ， 将之前

Ｈ ｅ ｎ ｎ ｉ ｎｇＭ ａ ａ ｓ 描述道 ， 这家企业在管材 的设备数据相互接合并和 ＥＲＰ 系统相连

接 。 然而 ， 对于 
Ｐ ｏ ｐｐ ｅ＋Ｐ ｏ ｔ ｔｈ ｏ ｆｆ

来说这

Ｂ ｐ、 是开始 ， 互联 网会将企业的生产流程

９ａ过数据加 以优化 ， 在外部 ， 客户可 以

＾
－ ＊／ 得到其再加工管材的数据 。

－
： Ｔｒａｎ ｓｆｌｕ ｉ ｄ 机械制鋪限公司经獅

奠基人 ，
Ｇ ｅｒｄ Ｎｏｅｋｅｒ 表示 ， 数字化提升

：

了哪化醜難 ， 細答 ＭＭ 机械市

Ｖ
驗志的提问时 ， 他回答 ：

“

比如 ， 在测

量管材对象时 ， 数据必须通过
－

个简单

＾ｊ

－％赃线传输 发送到机械 。

”

其
－

个主要原

因就是 ， 即便在少量生产时也要确保可

乂
 靠的生产流程 。 为此 ， 需要与之 匹配的

；

，４ ．＞ ．软 件 和 系统 ， 保 证持職控柳 ｉ
丨

１
１
： 过

．

，程 。
Ｎ ｏ ｅｋ ｅ ｒ 说 ：

“

对此 ， 时 间誠本 因

＾

 ＜細Ｓ 出是 巨大的 。

”

网络化的生产流程对于曽材加

ｄｆ
＊＊
＂ ＊＊

＾！？ 图 １ 全 自动化弯管机 呢 工越来越重要
ＪＶ＾？ ６４２ ３ Ａ ＣＮＣ 可以参照 ３ Ｄ＿

ｆＩ＿完成几乎所有格式的Ｔｒａｃ ｔ〇 Ｔｅ ｃｈｎ ｉ ｋ 公司 （ Ｐ ｉ

Ｐ
ｅ Ｂ ｅ ｎ ｄ ｉ ｎ

ｇ

加工 Ｓ ｙ
ｓ ｔ ｅｍ ｓ

） 弯 管 系 统 业 务 领导 人 ，
Ｄ ｒ ．

３４ＭＭ 现代制造 ？ 预 丨ｔ工业１１器八２０ １ ６
－

０ ５ｗｗｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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所不能及的 。

”

 这带来了 以下结果 ： 德国 ｒ ｓａ删

Ｂ ＬＭ 预 见 了 管道生产和 加 工领域系统有限公司经理 ，
ＴｈｏｍａｓＢｅｒｇ 期待 ：

的趋 势是要更具柔性 （ 灵活性 ） 。 德 国
“

至今单独分离的 四个加工步骤 ： 带锯 、

Ｂ ＬＭ 经理说 ：

“

在实 际 中 会碰到越来越剪切 、 圆锯和激光加工 ， 将在明年集成为 ：

０錄殊形状的加 工任务 ， 在这之前都只 冷圆锯和管道激光切割 。

”

管道激光切割

是板材加工骑 ｆｔ 。 細 的客户要賴 设紐ｒｇ使赃如今应勵卿领域 ，

￥細多 的管材弯曲加工 、 液压成型管道 、 但不是完全的取代 。
Ｂ ｅ ｒ

ｇ 讲述了另
－

个

／感电■板材和冲压成型 。 此外 ， 客户对于我们 趋势是集成锯切 中心 。 不再需要操作额

瞧細継誠 纟ｆ觀翻誠触 細Ｗ工麵 ， 雛Ｓ酬工
、 双端成

加了 ， 它们可以用于切割反光合金材料 。

”

型 、 钻孔或模压 ， 而是接受质量控制程序 ，

侧翻雛处理任务 。

乳材断面机械制造商 Ｄ ｒ ｅ ｉ ｓ ｔ ｅ ｒｎ （德

结构可能性 国三 星机械 ） 出于其他原 因 ， 同样也是

德国 Ｔｍｍ
ｐ
ｆ激光集团产 品经理 Ｄ ｒ ．为其客户提供了柔性 （灵活 ） 应用 。

“

传

Ｄｏｍ ｉ ｎ ｉ ｃ Ｇ ａ ｓ ｔｅ ｓ 说 ：

“

激光切割管道的市 统的商业模式 已有所突破 。 由于管道加

图 ２ 弯管 系统业务经理 ，
Ｄ ｒ ． Ｃｈ ｒ ｉ ｓｔ ｉ ａｎ Ｇ ｅ ｒ ｌ ａ ｃｈ场潜力还未完全开发 。

”

使结构多样化 ： 工工人需要操作工厂 内越来越多的任务 ，

说 ：

“

很明显
，
管材加工领域内的趋势是网络化

通过激光切割管道 ， 简化了装配的辅助 所 以就经常要求管道制造商提供 已经完
制造 。

”

工具 、 简化或扩展了连接 、 弯曲处连接 、 成装配的产品
”

， 企业部门经理 Ｈ ｅ ｉ ｎ ｒ ｉ ｃ ｈ

以及管道板材连接相对来说也变得更容Ｗ ｅ ｂ ｅ ｒ 注意到 。 对于机械制造商来说这

Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｉ ａｎＧｅ ｒ ｌ ａ ｃ ｈ 说 ：

“

管材加工领域的易实现 。 激光切割的另
一

个优点体现在是个挑战 ， 因 为在投资时并不能 明确市

明显趋势是网络化制造 。

”

为此 ， 纵向加管道的斜切上 。 Ｇ ａ ｓ ｔ ｅ ｓ 说 ：

“

自 ２ ０ １ ２ 年场对于未来设备有哪些要求 。

工范 围 减少了 ， 并将越来越多使用 Ｊ ｕ ｓ ｔ投入市场 以来 ， 我们预计可能会有 ２ ０％为此 ， 德 国三星机械
一

方面扩大生

ｉ ｎＴ ｉｍｅ（ 准时化 ） 生产原则 。 在欧洲 ， 的 用 户 需要激光切 割 ， 所 以 当 时我们产其激光管道焊接设备 ， 另
一

方面生产

除 了机械和测量技术被广泛应用 外 ， 网７０％￣

８０％ 的 管道激光设备配有 此选项特殊的多功能机械 。
Ｗ ｅ ｂ ｅ ｒ 最 后例举 了

络化所需的软件也对生产流程和生产率 （激光切割 ） 。

”

 他们的
一

台设备 ， 它有 ３６ 个成型工作站

的提高有着重要意义 。 Ｔｒａｃ ｔｏＴｅ ｃｈｎ ｉ ｋ 公

司抓住了这个契机 ， 建立了相应模块产

“

工业 ４ ． ０ 对于管材加工领域来说也 Ｚ
：

记 个大课题 。

”

德ＮＢ ＬＭＧ ｒ〇 Ｕ ｐ （ 意大 利ｔ ｔ

４
） Ｒ ａ ｉ

ｎ ｅ ｒ＼ ｎ ｎ ｃ ｋＭｒ，

！＿ｈ 丨

Ｉ


丨川 ｉ

： 必 冲 融 ｒ ｒ ：

ｉ

：

ｍ
、

丨川ｍＨ ｆ ｆ
． 通ｗ ）

「

气 ．

 ＇

部 ． 此 徽． ７【
免

ｆＮ Ｍ ｆ ｋ ｊ

－

．
＊

的组件的经济利益时 。

”
－

ｇｊ
基 于 这 个 理 Ｉ

ｔ
ｉ ，Ｂ Ｌ ＭＧ ＲＯ Ｕ Ｐ 在

＊

２ ０ １ ６ 管道博 览会上展示 了其 Ａ ｌ ｌ ｉ ｎｏ ｎ ｅｗＦ

计划 。 迄今 ， 只是把弯管和激光切割＊ｙ
Ｉ

】Ｖ Ｊｍ观 ＾ 乂⑴ 丨＼ｒＵ

端面加工 。
Ｖａ ｎ ｃ ｋ 说 ：

“

这猶术还可以

用 于零件 的生产 ， 也是 目 前的常规技术图 ３Ｔｏ ｉｍ ｐｆ 在运用激光技术进行管材斜切后 ， 其产品成为意想不到的畅销品

ｖｗｖｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ Ｍ代工业船器 八 ２ ０ １ ６
－

０ ５
．

ＫＩＭ 现代制造３ ５
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“

几乎可 以无限制 的进行产 品塑型
”

。 此Ｒｏｂ ｉ ｔｅ ｃ ． 的销售经理 Ｐｈ ｉ ｌ ｉ

ｐ ｐ
Ｋｎ ｏ ｂ ｌ ｏｃ ｈ 说最多 的 。 因 此 ， 模具技术 的不断改进是

夕 卜 ， 在每个 ｐ
ｒ ｏ ｆｉ ｌ ｅ ｒｍ ａ ｓ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅ 上集成 ｖ ｏ ｒ到 。 比如 ， 目 前企业在薄壁部分使用 的必不可少的 ，

”

Ｎｏｅｋｅ ｒ 补充道 。 轻质结构 ，

ｓ ｕｎ ｄ ｎ ａ ｃ ｈ ｔ ａｎ ｚ ｅ ｎ
。

“

多功能的设备技术可材料是 １ ． ４ ３ ０ １
，

１ ． ４ ５ 〇 ９ 或钛 ， 进行弯 曲 。 特别是在运输工具工程学 中 ， 会要求一

以通过灵活满足未来需求来确保投资安其 中 的难度是 ， 机械原件本身的高刚度 ， 些模具系统 ， 可 以让管道按特殊壁厚镦

全性 Ｗｅｂ ｅ ｒ 总结道 。 以及机械参数的 自动调节 。 他说 ，

“

新的锻 。 伴随着的是未来管道加工的高度柔

要求是 ， 在不 同 弯管程序 中 的管道在使性 （灵活性 ） ， 例如 ， 通过
一

个与模具无

机械Ｉ程师必须灵活掌握客户 用最少的材料的情况下完成连续弯管工 关的管道成型设备来实现 。 滚压式管道

需求 作 。

”

 成型设备的操作方法也将会有新的形式 。

Ｇ ｅ ｒ ｌ ａ ｃ ｈ 表示在未来要按客户要去研 随着用 于轴 向管道成型新模具的研

发更为柔性 （ 灵活 ） 的系统 。 特别是在 在弯管过程中 ， 弯管机 须完 发 ， 使 Ｔｍｎ ｓ ｆｌ ｕ ｉ ｄ 设备 （全斯福 ） 的加

媒介所需的管道行业 内 ， 需要经常加工 成更多的附属生产 ｉ商程工流程更高效 。

“

现在通过气动启动的拱

小批次但高差异的组件 。 另 外作为供应Ｋｎ ｏ ｂ ｌ ｏ ｃｈ 预见了进
一

步的趋势 。 弯形模具可 以在一个管端进行多种成型加

商 ， 必须随时对客户 更改生产计划做好管附属生产流程包括 ， 例如精压 、 标记工 。 通过气动触发的模具可 以控制 、 打

准备 。
Ｇ ｅ ｒ ｌ ａ ｃ ｈ 说 ，

Ｔ ｒ ａ ｃ ｏ 技术对此研发或查找焊缝 ， 这些 同时都要在弯管机上开元件和测试元件位置。

”

Ｎ ｏ ｅｋｅ ｒ 说道 。

了名 为 Ｐ ｉ

ｐｅ
Ｂ ｅｎｄ ｉｎｇＳｙ ｓ ｔ ｅｍ ｓ

， 它将弯管 完成 。 客户最后 同样要求 ， 机械工程师特殊成型工具是这样工作的 ， 在成型加

机 、 测量系统和应用 软件这些配件集成能对生产流程进行评估 ， 如 力 、 速度 、 工过程 中 不触及管道表面 ， 避免 了 凹 陷

为
一

体 。 Ｗ ｅ ｂ ｅ ｒ 说 ：

“

现在的局面是这样扭矩或故障报告 ， 还希望能得到运行参或冷堆焊 。 这个模具在成型处启动或关

的 ， 客户 随着他 们要求的增长 ， 通过可数信息 。 Ｓ ｃｈｗａｒｚｅＲ ｏｂ ｉ ｔ ｅｃ 为此在管道博闭 。
Ｔｒａ ｎ ｓ ｆ ｌ ｕ ｉ ｄ 在机械技术领域研发的新

调节套管 、 管道预制 或 自 动化管道预制览会上展示 了其新型高速 ＣＮ Ｃ Ｎ ｘ
ｇ
２ ． ０产品实现了与模具无关启动 ＣＮＣ 控制轮

进行理想的操控 。

”

 产品 。
Ｋｎ ｏｂ ｌ ａｃｈ表示 ， 在使用这台设备后 ， 廓 。

“

长度小于 ０ ． ５
＊ Ｄ 的管道可以在这个

在弯管过程 中 经常被要求进行进
一

机械的非生产时间缩短了５ ０％ 。工作流程 中完整地被拉紧 ， 紧接着进行

步优化 。

“

客户 希望更 多 使用 我们 的 弯这位销售经理继续介绍道 ：

“

我们公修减和成型程序 。

”

经理描述道 。 另
一

个

管机 ， 能在部分降低壁厚的部分 ， 实现司在展会上展 出 的第二个新产品是 ， 配新颖之 出 是 ， 使用 简单的工具 ， 在型号

更小的弯 曲半径 。 客户 同 时要求可 以减有 Ｈ ａ ｃ ｋ 设备 的 弯管机械 。

” “

与模具相为 Ｓ ＲＭ 的滚压成型机 内进行管道车槽

少安装空间和减轻设备 自 重 。

”

Ｓ ｃｈｗａ ｒｚｅ结合的管道成型设备的经济性是被询问加工 。
Ｎ ｏ ｅｋ ｅ ｒ 介绍说 ，

这种滚压成型机

按不 同 的运用 ， 水平或垂直设置 ， 由 伺

服驱动器驱动 ， 也可选用ＣＮＣ控制 。

Ｈ Ｊ／ Ｌ ｉｍ ｈ ： ， ｃ ｈ

胃釋 ＊瑞士企业提供 管道测量和监 控 系 统 ，

１ ？ 上
― 屬 ｇｒｆｊｍｊ 稍酬量管道财 ｗ獅 。 ｓ备除 了

：
ｘＭ 获取数据 ， 并为 了能及时反馈进行存档 。

道轮 廓 。

“

它 可 以显示有效质量 ， 确切

图 ４ 由于对高效性的要求越来越多高 ， 所以对于 Ｂ ＬＭ 配有纤维激光器的激光切割设备的需求不断的说是不规则 圆形 ，

’ ’

Ｐ ｉ 丨 丨 ｅ ｒ ｉ兑 ：道 。 设备

增加
，

它同样可以切割反光合成材料 可 以测量管道轮廓 中 的尺寸 、 角 度和半

３ ６ＭＭ 现代制造 ？ 现代工业觀 器 Ａ ２ ０ １ ６
－

０ ５ｗｖｗｖ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｆｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ ｜ 技术前沿

１８ ＾＾＃

蠢｜ｊ
图 ５ 三星的多功■械设备能使其客户进行灵活生产 ｂ

彳，
径 ， 以及监控公差和 凹形形状偏差 ， 确减 。

”

Ｇ ｒ ａ ｅ ｂ ｅ ｎ ｅ ｒ 机 械技 术 公 司 的 销 售

切的说是 凹形和焊接形变 。 通过 自 主软经理 ，
Ｈ ａ ｒ ｔｗ ｉ

ｇ
Ｈ ｉ ｅ ｓ ｔｅ ｒｍａｎｎ 预测到 。 然

件 ＤＸＦ 数据读入测量系统内 。 简单的轮 而 ，
Ｓ ｃ ｈｕ ｌ ｅ ｒ 公司的大型管道销售和产 ！Ｓ

廓 夕卜形也可以加载作为预定义的 夕 卜形 。 经理 ，
Ｈ ａ ｒ ｔｍ ｕ ｔＫ ｕ ｓ ｓｍ ａ ｕ ｌ 去叶分乐观 ： Ｉ

２ ０ １ ６ 年 管 道 博 览 会 上 ， 来 自
“

对于大直径管道 的需求量依然十分庞

Ｂ ｒａ ｕ ｎ ｓ ｃ ｈｗｅ ｉ ｇ 的 Ａ ｉ—Ｄ 系统有限公司 ＊ ， 并将持续增 长 。 输 油管道大项 目 并

展示了Ｔｕｂ ｅ ｉ ｎ ｓ
ｐ
ｅ ｃ ｔＰ 系列 中 的第二个模未受到 低油价的直接 影响 ， 因为用 管道Ｃ

型 ， ： 以 Ｔ ｉ ｉ ｂ ｅ ｉ ｎ ｓ
ｐ
ｅ ｃ ｔ ＰＷ 作为基础觀 输送石油 、 天然气和水 ， 比用 火车 、 载 ^

附广展版本 ， 特别翻于测量 中 长管道 ＊汽车或船只输送便宜的多 。 目 前要发

｜＝ 喜
丨

．
■

和钢丝 。 测量单元配有包含 Ｇ ｉ

ｇ
Ｅ 技术展的新 目 标市场是 中 东 ， 期待在那里能

的 １ ６ 位高分辨率数码相机 ， 测量范围是有更多 的增 长潜力 。

”

并且 ， 技术方面■Ｅ＞ ． ．二
，

＇．

２ ６ ０ ０ｍｍｘ １ ２ ５ ０ ｍｍｘ ７ ００ ｍｍ
？ 制 造商 的需求也在增加 ：

Ｋ ｕ ｓ ｓｍ ａｕ ｌ 的报告中强

称 ， 通常测量结果会在 ｌ 〇 ｓ 内得 出 。 长调 ， 设备制造商通过优化生产流程 、 高

度至 ７ｍ 的管道要进行多步测量 ， 每部度可用性 、 高强度钢 材 （
Ｘ １ ００

） 进行改

分测量结果将 自 动关联 。 测量单元替换进 ， 使生产的管道可以承受很大的压力 。

机械量具 。 较窄 的插人边缘可 以符合人
“

在大直径管道领域 ， 对于较大管壁厚度

体工学的插人测量对象 内 。 此外 ， 测量和高强度材料 的要求增加 了 。 其 中突 出

单元使用 ３ ． ０ 版 Ｂ ｅ ｎ ｄ ｉ ｎ
ｇ

ｓ ｔ ｕ ｄ ｉ ｏ 软件 ， 它的就是 （ 离岸 ） 海面上的特殊输油管项

有许多新特点 ，
让工作变得更简单 。目 。 随着对材料要求 的提升 ， 同时也提

高 了对经济又高效的机械及生产流程的

大直径管道设备的供应商发现要求
”

，
Ｈ ｉ ｅ ｓ ｔ ｅｒｍａｎ ｎ 同样指 出 。

了油价下跌的痕迹 因 此 ， 通过对客户期望 的观察设计ＭＭ ＜Ｊ？＾ ４ ＇

Ｊ ＾^
大直 径 管道供应商 和 设 备供应商 柔性 （灵活 ） 机床设计 ：

“

新型机械设备
^

最近 发现
一

个状况 。

“

油价的迅速下跌 必须可 以执行多种生产步骤 。 这样客户

导致整 个石油 和 天然 气输 送设备行业 才能很快收回投资 ， 对市场的灵活多变

的 投 资 受 阻 。 特 别 是石 油 输送管道在 作 出反应 。

”

例如 ， 将校准机 、 矫直机和

接 下去 几年 内 会有
一

个 明 显 的 需 求锐 压弯机融合进
一

个工作步骤 。 ｍ

广告

ｗｗｗ ． ｖｏ
ｇ
ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ Ｉ ＥＫ工ｆｆｉｆｆｌ ｌ器八 ２ ０ １ ６

－

０ ５
．

ＭＭ现代制造３ ７


