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摘要!为了提高冷弯管机的工作效率和提高弯管质量"根据其工作原理"对冷弯管机进行优化和改进"包括发动机底座的优

化#阀组装配的优化#丝杠定位系统的改进等"这些优化与改进避免了在使用过程中容易出现的问题"提高了冷弯管机的质量"

降低了操作者的劳动强度&
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??河北华北石油工程建设有限公司生产的/jcA

;"( 型垂直液压冷弯管自研制成功后"应用于国内

外长输管道工程施工"在使用中暴露出一些问题&

经过对冷弯管机制作过程及现场使用维修情况的了

解"针对弯管机在实际使用中出现的问题"进行了结

构优化和改进"使弯管机更加适合现场施工需要"提

高了冷弯管机的工作效率&

=>基本组成及工作原理

/jcA;"( 型垂直液压弯管机由发动机#液压系

统#上下模#内胎#夹具#卷扬机#行走和牵引装置等

组成(图 #)& 其工作原理!利用吊管机将钢管从弯

管机的前端引入下模"将内胎装入钢管并置于上模

中心位置& 内胎模块撑出顶住钢管内壁"从而使钢

管在弯曲过程中避免变形过量& 操作水平油缸驱动

斜块"使钢管外壁接触夹具"用夹具夹紧钢管"使

???????

图 #?/jcA;"( 冷弯管机整机示意图

钢管在弯曲过程中不致窜动& 弯曲时"操纵弯曲油

缸"在弯曲油缸作用下"钢管沿上模曲线弯曲成形&

@>优化与改进

经过对西气东输三线#中贵管线#广西支线等工

程冷弯管机使用维护过程的跟踪服务和统计"对现

场存在问题进行汇总时发现问题包括!油箱维护不

便和油管漏油#阀组操作不灵活#丝杠折弯及变形#

滚轮轴折弯等&

@?=>发动机底座的优化

原发动机底座是单独的底座"柴油箱和电瓶箱

也是单独的& 柴油箱#发动机和电瓶箱都安装于机

架侧板的一面(图 ()"整体占用很大的空间"不利于

拆卸'柴油箱较高"加油#维护不便且存在安全隐患'

油管较长"接头多"容易产生漏油'采购的柴油箱不

耐用#容易腐蚀等&

图 (?原冷弯管机柴油箱'电瓶箱'

发动机底座示意图
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本着实用的目的"研制出一种结构简单#使用和

维护方便的底座(图 !)"将 ! 件独立个体容为一体"

这种底座不仅占用空间小"而且经济实用& 采用整

张钢板作为底座主体"主体上开有油箱口#进油口

等"方便加油与维修& 主体上半部分通过支撑架与

发动机相连"支撑架承载额定重量的发动机"并加有

减震垫"减小发动机因起动所产生的声响& 柴油箱

和电瓶箱焊接于主体下半部& 柴油箱和电瓶箱均采

用钢板直接煨制的方法"三面煨制"留下一面与主板

焊接& 在主板两侧分别有螺丝与焊接在机架侧板上

的托板相连"起固定作用& 改造后的新型发动机底

座(图 :)安装稳固牢靠'柴油箱油口置于发动机底

部"方便加油#维护'电瓶箱便于安装与拆卸"方便维

修'油管较短"不易漏油"其同样适用于不同型号的

冷弯管机&

图 !?新型底座示意图

图 :?新型发动机底座整机示意图

@?@>液压阀组装配设计%制作优化

操作台是弯管机的一部分"是整机的灵魂主体&

原有/jcA;"( 型冷弯管机操作台液压阀组采用手

动换向阀(图 >)"由于手动换向阀操作不灵活"现改

用先导阀组控制(图 ")& 改为先导阀后可以大大减

???????

图 >?原有集成块阀组

图 "?新型先导阀组

小液压系统体积和质量"降低液压系统的温升& 操

作者可通过操纵先导手柄的移动方向和位移大小来

控制冷弯管机各执行机构的运动方向及运动速度&

只要手柄轻轻一动"就能实现冷弯管机的各种动作"

操作灵活方便"舒适自如"且还能提高弯管效率

()X Z!)X"缩短工期& 由于液压阀组的更换"原设

计的液压装配图不适用"需重新设计制作&

该设计应用于 >)V 弯管机"实际应用效果显著"

()#! 年 U 月 " 日发往乍得/jcA>)V 型冷弯管机就

采用了此技术"操作方便#灵活#省时省力"提高工作

效率"大大缩短了工期"获得国外技术人员及接收单

位的好评&

@?A>丝杠及定位系统的优化

(#)原 ;"( 冷弯机的上胎丝杠定位板(图 ;)是

焊接固定的"在上管工作过程中"随着管子的前进容

易导致丝杠弯曲变形"且不易拆卸(图 V)& 根据弯

管机工作原理"现将丝杠定位板改为丝杠定位轴

(图 U)"使其可随着管子的前进而相应地转动一定

???????

图 ;?原上胎丝杠定位板

图 V?原上胎丝杠定位板%实物&
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图 U?新型丝杠定位轴

图 #)?新型丝杠定位轴%实物&

角度"不至于别劲"且为活动轴"方便安装拆卸及使

用(图 #))&

(()改进了配套使用的上胎升降丝杠"由原来

的一体式(图 ##)改为分体式(图 #()"原来的丝杠

装配时困难"浪费时间"变形后更难于拆卸"改为分

体后便于安装与拆卸"省时省力(图 #!)&

图 ##?原上胎吊装丝杠

图 #(?新型上胎吊装丝杠

图 #!?新型上胎吊装丝杠%实物&

(!)由于将上胎丝杠定位板改为轴向连接"因

此相应地对支撑丝杠定位轴的加强板也做了改动"

在原有定位板的基础上开槽"并加装一块定位板"便

于丝杠定位轴的放置(图 #:)&

图 #:?新型丝杠及定位轴

@?D>滚轮轴的改进

;"( 前后滚轮没有足够的润滑"而且很容易在

进出管的撞击作用下发生折弯"因此在原有滚轮轴

的基础上加工出油槽"起到很好的润滑作用 (图

#>)&

图 #>?滚轮轴对比图

A>结语

以上优化设计均已应用到实际生产中"提高

了冷弯管的加工质量及工作效率"简化了产品制

造工艺"取得了较好的效果& 为了更好地适应市

场的需求"将会对产品进行更进一步完善"使其在

技术上更加先进和优越"并不断降低成本"提高经

济效益&
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