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垂直液压冷弯管机内胎的优化与改进
赵光宇!
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摘要!以垂直液压冷弯机内胎为背景"针对内胎在实际应用过程中出现的问题"在制造冷弯管机内胎过程中分别对从动轮

支板#导向轴以及主动轮支板进行优化来提升内胎产品性能"大大降低了维修成本"提高了工作效率与弯管质量"降低了劳动

强度$
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<<1Qo系列垂直液压冷弯管机主要用于管道施

工中冷弯管的现场制作"是长输管道工程建设中必

需的机械设备"弯管机组件中内胎是最为关键的部

件"对弯管加工的成型质量起着重要作用$ 自 ())*

年至今"公司技术人员先后研制成功了 JGB*(*W#

JGB*)*"#JGBW*=#JGBX"(#JGBA)# 等多种规格的

内胎"来满足不同口径长输管道的需求$ 并分别应

用于西气东输一线#二线"陕京三线#广东 kJe#福

建kJe等管道工程"生产的弯管较好地满足了施工

技术规范要求$ 同时在使用中也暴露出一些问题"

经过对内胎制造过程及现场使用维护情况的了解"

针对内胎在实际使用中出现的问题"进行了结构优

化和改进"使内胎更加适合现场施工需要"提高了冷

弯管机的施工效率$

;<内胎的基本组成与工作原理

内胎总装图如图 *"斜块式内胎由行走系统#撑

胀系统 ( 大部分组成$ 主要组成部件有油缸#油马

达#主动轮总成#从动轮总成#撑块#撑板#上活动板#

下活动板#滑动板#导向轴#弹簧钢板#斜块等$

*/上活动板%(/油马达%!/下活动板%=/滑动板%A/撑块%

"/撑板%X/斜块%#/导向轴%W/油缸%*)/从动轮总成%

**/弹簧钢板%*(/主动轮总成

图 *<内胎总装图

内胎是冷弯管机的关键部件"主要用来控制冷

弯管制作工程中钢管起褶皱以及椭圆度超标等缺陷

的产生$ 内胎的工作原理是内胎撑胀机构处于收起

状态时"控制内胎行走换向阀"由油马达带动主动

轮"将内胎置于被弯钢管设计位置"控制内胎撑胀换

向阀"由油缸拉动滑动板"在滑动板的斜块作用下"

通过上#下活动板的斜块"使上#下活动板沿导向轴
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垂直升#降"当撑块顶到设计位置时&即钢管发生适

量变形时'"停止升压"开始弯管弯制"本次弯制结

束后"内胎在钢板弹簧的作用下恢复原状"然后控制

内胎撑胀换向阀"由油缸推动滑动板"使上#下活动

板收起"再控制内胎行走换向阀"由油马达带动主动

轮"将内胎置于被弯钢管的下一设计位置"直至完成

钢管弯制$

><原有内胎在使用过程中出现的问题及原

因分析

<<经过对西气东输二线#日东原油管道#陕京三线

等工程冷弯管机使用维护过程的跟踪服务和统计"

发现有时会出现褶皱超标#内胎行走困难#导向轴断

裂等问题"具体情况如下$

>=;<冷弯管出现褶皱和内胎行走困难

经分析认为"其原因是内胎在制造过程中存在

一定的装配偏差"而原有结构从动轮的调整间隙不

够大"有时就会导致内胎在管内行走困难"尤其是从

动轮"有时即使把从动轮支板调到最高点"能进入管

子"但当内胎胀紧时"在还没有胀到位时从动轮就已

经紧贴管壁没有间隙了"这样就造成了内胎支撑不

到位"从而使管子在弯制过程中形成褶皱$

>=><动力导向轴根部易断裂

在冷弯管弯制过程中"内胎动力导向轴根部受

力较大"由于其结构造成受力不均匀"而动力导向轴

的壁厚较薄"这样就造成了其根部容易断裂"因此该

处经常需要维修更换$

>=?<行走主动轮链条松动

原设计在安装主动轮链条时要加装偏心胀紧

轮"不仅结构复杂制造难度大"而且在使用中也容易

出现链条松动的问题$

?<内胎的优化与改进

针对以上问题"为了内胎更好地满足使用需要"

对内胎从动轮支板#导向轴以及主动轮支板等进行

了结构优化"具体优化措施如下$

?=;<内胎从动轮支板的优化

根据对内胎构造及使用原理的分析"原从动

轮支板是焊于油缸连接盘上"活动间隙仅为

A= 33&见图 ('$ 由于活动间隙过小"内胎行走系

统进入钢管时从动轮支板易与钢管管壁卡住"导

致内胎在管内行走困难"影响施工"增加了施工人

员的劳动强度$

图 (<原内胎从动轮支板结构

针对以上状况"在原有的基础上把从动轮支板

加长加高"直接焊于内胎活动板上"活动间隙由原来

的 A= 33增至 *)# 33"活动间隙增大"这样行走轮

在上管及下管时都不会受阻"在此基础上对从动轮

轴及油缸连接盘也做了部分的调整"把从动轮轴的

间距由原来的 (#" 33改为 !W) 33"油缸连接盘的

宽度由原来的 =*# 33改为 !=) 33&具体方案见

图 !'$

图 !<改造后从动轮支板结构

优化后的内胎在冷弯管制作过程上下管方便"

行走自如"当内胎胀紧时"从动轮在管内悬空"从而

避免了在冷弯管弯制过程中褶皱现象的发生"提高

了冷弯管的质量$

?=><导向轴#油缸连接轴$的优化

针对动力导向轴根部易断裂的现象"对动力导

向轴结构进行了分析"发现原动力导向轴内部装有

* 个铜套"在冷弯管机使用过程起到保护油缸连接

轴的作用&见图 ='$ 经研究"将铜套去除"直接把动

<<<<<<<

图 =<原导向轴结构图
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图 A<改进后的导向轴结构图

力导向轴的内孔直径改为与铜套内孔一致"增加了

动力导向轴的壁厚"并在轴孔内部加一油槽起润滑

作用&如图 A'$

此项优化已成功运用"改进后的动力导向轴比

之前的壁厚增加了 # 33"有效解决了动力导向轴根

部易断裂的现象"降低了售后维修费用$

?=?<行走主动轮传动方式优化

原主动轮安装时为防止链条松动"每次都要加

装偏心胀紧轮"该结构制作工艺较复杂"且使用中可

靠性较差&如图 "'"为改善这一状况"经研究准备通

过调整结构尺寸以取消胀紧机构的方式解决$ 经测

量主动轮安装支板的两中心孔的尺寸为 (*" 33"根

据链条长度"通过计算及多次试验"最终确定把两孔

的中心距缩小为 (*) 33&如图 X'"这样恰好可使传

<<<<<<<

图 "<改进前的主动轮支板

图 X<改进后的主动轮支板

图 #<改进后的主动轮支板

动链条处于良好的工作状态"无需再加装胀紧轮

&如图 #'"由此简化了制作过程"提高了工作可

靠性$

@<结论

改进措施实施后"经过对三公司 A)# 内胎#六公

司 #*! 内胎#四川油建 *)*" 内胎制造#使用过程的

跟踪调查"证实较好地解决了原有内胎存在的各种

问题"在冷弯管加工过程中上下管方便"行走自如"

从未出现过内胎卡在管壁中的现象"提高了弯管加

工质量和工作效率"简化了产品制造工艺"取得了较

好的效果$
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新型丙烷C丁烷脱氢技术破解催化剂难题

<<()*" 年 " 月 (( 日"从中国石油大学&华东'重质油国

家重点实验室传来消息"由该实验室自主研发#中国石油工

程建设公司华东设计分公司设计的新型丙烷C丁烷脱氢

&$K>@'技术"在山东恒源石油化工股份有限公司工业化

试验取得成功$

液化油气主要由丙烷#正丁烷和异丁烷组成"将烷烃脱

氢制成烯烃"不但可提高其附加值"还可副产附加值更高的

氢气"提高油气资源综合利用水平$ 目前"我国的丙烷#异

丁烷脱氢技术全部从国外引进"工业上丙烷#异丁烷脱氢装

置采用的催化剂一般为负载型贵金属铂或有毒铬系催化

剂"采用铂系催化剂价格昂贵且原料需要深度净化"采用铬

系催化剂则存在严重的环保问题$

开发环保型非贵金属催化剂"一直是丙烷C丁烷脱氢的

一个技术难题$ 中国石油大学&华东'重质油国家重点实

验室李春义教授课题组"开发出无毒无腐蚀性的非贵金属

氧化物催化剂"并为之配套开发了高效循环流化床反应器"

成功实现脱氢反应#催化剂烧焦再生连续进行$ 山东恒源

石油化工的工业化试验结果表明"烷烃的单程转化率#烯烃

的收率和选择性与国内引进较多的俄罗斯 ?063N/,&.::4技

术相当"填补了国内该技术领域的空白$

该技术具有以下优点!原料不需要预处理即可直接进

装置反应"省去了脱硫#脱砷#脱铅等复杂过程%既适用于丙

烷#异丁烷单独脱氢"也适用于丙烷与丁烷混合脱氢%反应

与催化剂再生连续进行"生产效率高%催化剂无毒"对环境

无污染%催化剂为难溶氧化物"无腐蚀性"有利于装置长周

期安全稳定运行%催化剂机械强度高"剂耗低等$ !李石$
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