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本发明公开了一种电动弯管机，包括传动箱

体、悬臂工作台、驱动装置、靠模装置和夹紧装

置，传动箱体支撑在地面上，悬臂工作台为呈倒L

形的箱体结构，包括固定连接成一体的垂直分箱

体和水平分箱体，所述垂直分箱体底部固定在传

动箱体的一端上侧。驱动装置包括电机和减速传

动机构，电机垂直设置在传动箱体的另一端上

侧，减速传动机构设置在传动箱体内，靠模装置

和减速传动机构连接；夹紧装置设置在水平分箱

体上侧。本发明结构紧凑、体积小，便于上船现场

弯管配作，解决了管路制作调整管需多次上下

船，制作繁琐、工效和制作精度较低的问题，显著

提高了管路制作调整管的制作工效和弯曲质量。
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1.一种电动弯管机，其特征在于：包括传动箱体、悬臂工作台、驱动装置、靠模装置和夹

紧装置，所述传动箱体支撑在地面上，悬臂工作台为呈倒L形的箱体结构，包括固定连接成

一体的垂直分箱体和水平分箱体，所述垂直分箱体底部固定在传动箱体的一端上侧；驱动

装置包括电机和减速传动机构，所述电机垂直设置在传动箱体的另一端上侧，减速传动机

构设置在传动箱体内，靠模装置和减速传动机构连接；夹紧装置设置在水平分箱体上侧。

2.如权利要求1所述的电动弯管机，其特征在于：所述减速传动机构包括位于传动箱体

内的电机齿轮、一级从动齿轮、二级主动齿轮、二级从动齿轮、第一轴、第二轴和垂直轴，电

机轴垂直向下伸进传动箱体内，电机齿轮固定在电机轴上，一级从动齿轮和二级主动齿轮

一上一下地分别固定在第一轴的上端和中部上，二级从动齿轮固定在第二轴中部上；电机

齿轮与一级从动齿轮啮合，二级主动齿轮与二级从动齿轮啮合；第一轴和第二轴垂直设置

在传动箱体内，第一轴两端和第二轴下端通过轴承分别支撑在各自对应的轴承座中，所述

轴承座分别固定在传动箱体的上侧板内和传动箱体的底板上；垂直轴上端穿出垂直分箱体

顶板，通过上轴承支撑在上轴承座内，所述上轴承座固定在垂直分箱体顶板上侧；垂直轴下

端穿过垂直分箱体底板，通过下轴承支撑在下轴承座内，所述下轴承座固定在垂直分箱体

底板上侧，垂直轴上端端头与靠模装置固定连接；垂直轴下端端头通过联轴器与第二轴上

端端头连接；设置在水平分箱体上侧的夹紧装置与靠模装置相邻。

3.如权利要求2所述的电动弯管机，其特征在于：所述靠模装置包括靠模、支撑板和垫

圈，靠模侧面的径向中心设有圆弧半径与被弯钢管外径匹配的靠模环槽，所述垫圈固定在

垂直分箱体顶板的上侧中央，支撑板位于靠模和垫圈之间，支撑板上侧延伸出的定位块嵌

入靠模下侧的定位槽中，垂直轴上端端头依次穿过垫圈、支撑板和靠模中心，分别与支撑板

和靠模固定连接；所述靠模的平面投影呈q形，靠模环槽凹圆弧半径平滑延伸成与之尺寸相

同的q形直边的侧面中心凹圆弧半径R；靠模与设置在水平分箱体上侧的夹紧装置相邻。

4.如权利要求3所述的电动弯管机，其特征在于：所述q形直边的长度A与靠模半径R1之

比A/R1=0.64～0.68。

5.如权利要求3所述的电动弯管机，其特征在于：所述夹紧装置包括2个滚轮和滚轮销，

以及滚轮座、滑轨、丝杆、丝杆螺母、丝杆支撑座和转动手柄，所述2个滚轮并排嵌入滚轮座

的槽口内，滚轮和滚轮座通过分别垂直插入和滚轮座的滚轮销铰接；所述滚轮与靠模环槽

相邻，且滚轮的圆弧面半径与靠模环槽的凹圆弧半径匹配；滑轨固定在水平分箱体的上侧，

滚轮座下侧嵌在滑轨上，丝杆一端与滚轮座中部铰接，丝杆另一端与丝杆螺母旋合，所述丝

杆螺母固定在丝杆支撑座中，所述丝杆支撑座固定在水平分箱体另一端上，丝杆另一端端

头与转动手柄一端固定连接。
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电动弯管机

技术领域

[0001] 本发明涉及一种弯管机，尤其是一种采用电动机作为动力源，通过机械传动对Φ

27mm～Φ60mm的中小规格钢管进行弯管的弯管机，属于金属材料塑性成形技术领域。

背景技术

[0002] 船舶管路用于输送燃油、水、蒸汽和液压油等，其穿行于船舶上下舱室，船舶管路

分为管路制作完成管和管路制作调整管，管路制作完成管一般采用车间内场加工，在车间

内通过液压弯管机进行批量弯管，制作完成后进行管路酸洗、钝化、镀锌等一系列后处理工

序后，然后将完成批量弯管管子吊装上船安装。全回转拖船因为空间有限，与船舶设备连接

的管路制作调整管的车间外场制作需要上船现场采集管路制作尺寸信息，再根据现场尺寸

信息制作，制作好后上船试装核对，如没有问题，再将管路制作调整管拆卸后下船进行打磨

焊缝、酸洗、镀锌处理，最后再将管路制作调整管吊运上船安装。外场弯管加工的管路制作

调整管试装时出现安装不上等问题时，又需再次吊运下船，在车间再次使用液压弯管机进

行小范围的调整弯曲，费时费力，工效很低。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种能在上船施工的电动弯管机，提高现场配作管路制作调

整管的施工效率和施工质量。

[0004] 本发明通过以下技术方案予以实现：

一种电动弯管机，包括传动箱体、悬臂工作台、驱动装置、靠模装置和夹紧装置，所

述传动箱体支撑在地面上，悬臂工作台为呈倒L形的箱体结构，包括固定连接成一体的垂直

分箱体和水平分箱体，所述垂直分箱体底部固定在传动箱体的一端上侧；驱动装置包括电

机和减速传动机构，所述电机垂直设置在传动箱体的另一端上侧，减速传动机构设置在传

动箱体内，靠模装置和减速传动机构连接；夹紧装置设置在水平分箱体上侧。

[0005] 本发明的目的还可以通过以下技术措施来进一步实现。

[0006] 进一步的，所述减速传动机构包括位于传动箱体内的电机齿轮、一级从动齿轮、二

级主动齿轮、二级从动齿轮、第一轴、第二轴和垂直轴，电机轴垂直向下伸进传动箱体内，电

机齿轮固定在电机轴上，一级从动齿轮和二级主动齿轮一上一下地分别固定在第一轴的上

端和中部上，二级从动齿轮固定在第二轴中部上；电机齿轮与一级从动齿轮啮合，二级主动

齿轮与二级从动齿轮啮合；第一轴和第二轴垂直设置在传动箱体内，第一轴两端和第二轴

下端通过轴承分别支撑在各自对应的轴承座中，所述轴承座分别固定在传动箱体的上侧板

内和传动箱体的底板上；垂直轴上端穿出倒L形的箱体的垂直分箱体顶板，通过上轴承支撑

在上轴承座内，所述上轴承座固定在垂直分箱体顶板上侧；垂直轴下端穿过垂直分箱体底

板，通过下轴承支撑在下轴承座内，所述下轴承座固定在垂直分箱体底板上侧，垂直轴上端

端头与靠模装置固定连接；垂直轴下端端头通过联轴器与第二轴上端端头连接；设置在倒L

形的箱体的水平分箱体上侧的夹紧装置与靠模装置相邻。
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[0007] 进一步的，所述靠模装置包括靠模、支撑板和垫圈，靠模侧面的径向中心设有圆弧

半径与被弯钢管的外径匹配的靠模环槽，所述垫圈固定在垂直分箱体顶板的上侧中央，支

撑板位于靠模和垫圈之间，支撑板上侧延伸出的定位块嵌入靠模下侧的定位槽中，垂直轴

上端端头依次穿过垫圈、支撑板和靠模中心，分别与支撑板和靠模固定连接；所述靠模的平

面投影呈q形，靠模环槽凹圆弧半径平滑延伸成与之尺寸相同的q形直边的侧面中心凹圆弧

半径R；靠模与设置在水平分箱体上侧的夹紧装置相邻。所述q形直边的长度A与靠模半径R

之比A/R=0.64～0.68。

[0008] 进一步的，所述夹紧装置包括2个滚轮和滚轮销，以及滚轮座、滑轨、丝杆、丝杆螺

母、丝杆支撑座和转动手柄，所述2个滚轮并排嵌入滚轮座的槽口内，滚轮和滚轮座通过分

别垂直插入和滚轮座的滚轮销铰接；所述滚轮与靠模环槽相邻，且滚轮的圆弧面半径与靠

模环槽的凹圆弧半径匹配；滑轨固定在水平分箱体的上侧，滚轮座下侧嵌在滑轨上，丝杆一

端与滚轮座中部铰接，丝杆另一端与丝杆螺母旋合，所述丝杆螺母固定在丝杆支撑座中，所

述丝杆支撑座固定在水平分箱体另一端上，丝杆另一端端头与转动手柄一端固定连接。

[0009] 本发明结构紧凑、体积小，便于上船现场弯管配作，解决了管路制作调整管需多次

上下船，制作繁琐、工效和制作精度较低的问题。靠模的直边长度A与靠模半径R1之比A/R1=

0.64～0.68，使得靠模的直边长度A达到靠模半径R的三分之二以上，从而使得被弯曲的钢

管夹持在靠模的直边侧面中心凹圆弧和两个滚轮的圆弧面之间，实现了两点一线的弯管模

式。操作人员通过旋转夹紧装置的转动手柄来推动丝杆带着滚轮座内的两个滚轮夹紧被弯

曲的钢管，同时靠模缓慢转动，靠模的直边的侧面中心凹圆弧对弯曲的钢管限位，从而实现

了管路制作调整管的现场弯曲成形。本发明还能进行空间角度的弯曲。如弯曲角度或尺寸

不符时，即可现场进行改制，快速高效，显著提高了管路制作调整管的制作工效和弯曲质

量。

本发明的优点和特点，将通过下面优选实施例的非限制性说明进行图示和解释，

这些实施例，是参照附图仅作为例子给出的。

附图说明

[0010] 图1是本发明的结构示意图；

图2是图1的俯视图。

具体实施方式

[0011] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步说明。

[0012] 如图1和图2所示，本发明包括传动箱体1、悬臂工作台2、驱动装置3、靠模装置4和

夹紧装置5，传动箱体1和悬臂工作台2均为焊接箱体结构，传动箱体1支撑在地面上，悬臂工

作台2呈倒L形，包括焊连成一体的垂直分箱体21和水平分箱体22，垂直分箱体21底部通过

数个螺钉211固定在传动箱体1左端上侧的圆垫板212上。

[0013] 驱动装置3包括电机31和减速传动机构32，电机31为法兰电机，垂直固定在传动箱

体1的右端上侧，减速传动机构32设置在传动箱体1内，并通过垂直分箱体21内的垂直轴327

与垂直分箱体21顶面上的靠模装置4连接，本实施例的电机31选用Y132S‑8型三相异步电

机，功率N=2.2KW，转速n=720r/min。
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[0014] 减速传动机构32包括位于传动箱体1内的电机齿轮321、一级从动齿轮322、二级主

动齿轮323、二级从动齿轮324、第一轴325、第二轴326和垂直轴327，电机轴311垂直向下伸

进传动箱体1内，电机齿轮321固定在电机轴311上，一级从动齿轮322和二级主动齿轮323一

上一下地分别固定在第一轴325的上端和中部上，二级从动齿轮324固定在第二轴326中部

上。电机齿轮321与一级从动齿轮323啮合，二级主动齿轮323与二级从动齿轮322啮合。第一

轴325和第二轴326垂直设置在传动箱体1内，第一轴325两端和第二轴326下端通过轴承328

分别支撑在各自对应的轴承座329中，轴承座329分别固定在传动箱体1的上侧板11内和传

动箱体1的底板12上。垂直轴327上端穿出垂直分箱体顶板213，通过上轴承214支撑在上轴

承座215内，上轴承座215固定在垂直分箱体顶板213的上侧。垂直轴327下端穿过垂直分箱

体底板216，通过下轴承217支撑在下轴承座218内，下轴承座218固定在垂直分箱体底板216

的上侧，垂直轴327上端端头与靠模装置4固定连接。垂直轴327下端端头通过联轴器33与第

二轴326上端端头连接。

[0015] 靠模装置4设置在垂直分箱体21的顶面上，包括靠模41、支撑板42和垫圈43，靠模

41侧面的径向中心设有圆弧半径与被弯钢管10的外径匹配的靠模环槽411，垫圈413固定在

垂直分箱体顶板213的上侧中央，支撑板42位于靠模41和垫圈43之间，支撑板42上侧延伸出

的定位块421嵌入靠模41下侧的定位槽412中。减速传动机构32通过垂直轴327带动支撑板

42转动，从而带动靠模41转动完成钢管的弯曲。

[0016] 垂直轴327上端端头依次穿过垫圈43、支撑板42和靠模41的中心，通过间隔排列的

3个平键44分别与支撑板42和靠模41固定连接。靠模41的平面投影呈q形，靠模环槽411的凹

圆弧半径平滑延伸成与之尺寸相同的q形直边413的侧面中心凹圆弧半径R，使得被弯曲的

钢管10夹持在靠模环槽411和两个滚轮51的圆弧面之间，可以实现两点一线的弯管模式。靠

模直边41的长度A与靠模半径R1之比A/R1=0.64～0.68，本实施例的A/R1=0.66，使得靠模直

边413的长度A达到了靠模半径R1的三分之二，从而使得被弯曲的钢管夹持在靠模41的直边

侧面中心凹圆弧和两个滚轮的圆弧面之间，靠模直边413对正在弯曲的钢管10进行可靠的

限位，防止其扭曲变形，提高了弯管质量。

[0017] 夹紧装置5包括2个滚轮51和滚轮销52，以及滚轮座53、滑轨54、丝杆55、丝杆螺母

56、丝杆支撑座57和转动手柄58，2个滚轮51并排嵌入滚轮座53的槽口内，滚轮51和滚轮座

53通过分别垂直插入和滚轮座53的滚轮销52铰接，滚轮51与靠模环槽411相邻，且滚轮51的

圆弧面半径R与靠模环槽411的凹圆弧半径r匹配。滑轨54固定在水平分箱体22的上侧，滚轮

座53下侧嵌在滑轨54上，丝杆55左端与滚轮座53中部铰接，丝杆55右端与丝杆螺母56旋合，

丝杆螺母56固定在丝杆支撑座57中，丝杆支撑座57固定在水平分箱体22右端上，丝杆55右

端端头与转动手柄一端58固定连接。

[0018] 本实施例可用于外径Φ27mm～Φ60mm］壁厚3mm～4mm的钢管进行弯曲，只需更换

相应规格的靠模41和滚轮51即可，提高了本发明的通用性。

[0019] 本实施例的减速传动机构32为二级减速传动机构，一级传动比和二级传动比均为

8，总传动比i=64，电机31的转速n=720r/min,因而靠模41的转速n=720/64=11.25r/min，扭

矩T=9550×N/n=611200Nm，使得靠模41具有足够大大扭矩便于弯管成形。

[0020] 除上述实施例外，本发明还可以有其他实施方式，凡采用等同替换或等效变换形

成的技术方案，均落在本发明要求的保护范围内。
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