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ZY(J)7 电液转辙机油管
变形模的设计与改进

付雨泽

（山西铁路装备制造集团 太原电务器材有限公司，山西 太原 030000）

摘　要　ZY(J)7 电液转辙机及其配套的安装装置与外锁闭装置是为满足我国提速线路需要而研制的新型道岔转换系统。本

文通过对 ZY(J)7 电液转辙机 φ6 油管变形模的设计及改进过程进行简单介绍，解决了 φ6 油管在工作中与其他种类油管同

时变形冲突的问题，减少了油管变形过程中工装拆卸、装夹、调试过程的繁琐问题，提高了工作效率，对于油管变形操作

者以及工装设计者在工作中提供了新的思路和方法。

关键词　油管变形模　ZY(J)7 电液转辙机　模拟仿真

中图分类号：U284 文献标识码：A 文章编号：1007-0745（2021）06-0001-03

ZY(J)7 电液转辙机及其配套的安装装置与外锁闭装置，

是为满足我国提速线路需要而研制的新型道岔转换系统。

它能转换、锁闭国内现有各种规格、型号的内、外锁闭道岔，

并能正确反映尖轨及可动心轨辙叉的位置和状态。整机采

用液压传动、机械锁闭，达到磨损小、寿命长、锁闭可靠

的效果。油管作为连接液压系统各零部件的组成部分，其

结构与性能对系统有着重要作用。[1]ZY(J)7 电液转辙机用油

管有 φ6、φ10、φ12 三种型号（油管分布见图 1），采用

材料牌号均为 1Cr18Ni9Ti 的精拔不锈钢无缝钢管，具有耐

腐蚀、成本低、使用寿命长、安装方便、承受压力高等优点。

φ10、φ12 油管由于结构复杂，为保证精度和外形要

求我们使用自动弯管机进行油管变形，变形过程为：根据

油管种类（管径）选择相应的工装，安装到自动弯管机上，

然后进行工装、程序的调试，经过多次调试，待调试合格

后方可进行油管的变形工序。而 φ6 油管由于结构较简单，

只有一道直角弯（见图 2），使用自动弯管机后虽然可以实

现变形，但每次变形前都得对工装进行拆卸、装夹，过程

繁琐，装好工装还需进行多次调试，工作效率不高。因此，

我们决定设计一套手动油管变形模，专门针对 φ6 的油管

变形，可实现与自动弯管机（弯管机主要对 φ10、φ12 油

管变形）同时使用，减少工装的装夹及调试次数，提高生

产效率。

1 设计思路

通过多次研究自动弯管机油管变形过程，我们将轮模

和导模（弯管机变形油管用工装）转换为两个压轮，压紧

模转换为压紧机构，先对油管进行定位，油管通过两个压

轮到达指定位置后将油管夹紧，其中一个压轮只可以绕压

轮中心旋转，另一压轮以前一个压轮中心为轴，人工转动

把手带动压轮旋转，通过压轮对油管的挤压实现油管的变

形，完成后手动取出油管，油管变形流程图见图 3。

2 油管变形模的组成

本套油管变形模主要由变形机构、压紧机构和定位机

构三大部分组成，见图 4。

压紧机构主要由静压紧块、动压紧块、紧固安装板、

紧固螺栓和摇把组成，主要作用是油管到达指定位置后通

过紧固螺栓的螺旋运动带动动压紧块运动，与静压紧块共

同对油管进行压紧，保证其变形过程中位置保持不变。

变形机构主要由两个压轮、主轴、压轮轴、动作板和

把手等组成，主要作用是通过把手带动两个压轮旋转，对

油管进行挤压实现油管的变形，得到油管所需形状。[2-3]

定位机构主要由定位板、定位螺栓、紧固安装板组成，

其作用是通过调节及固定定位机构对油管初始位置进行准

确定位，保证变形后油管的外形尺寸一致 [4-5]；此外，还可

以通过调节定位机构螺栓的尺寸实现变形机构旋转角度的

控制，得到所需油管外形角度 [6]。

3 项目改进

（1）通过模拟仿真及计算 [7]，所设计的油管变形模可以

实现电液转辙机用其中一种 φ6 油管的变形，但另一种 φ6

油管变形过程中，压轮旋转时会与定位机构螺栓发生干涉

现象，压轮无法顺利到达指定位置，故决定将两个大小相

同的压轮改进为大、小不同的压轮，并调整两压轮之间的

间距，使小压轮可以顺利通过定位机构，避免旋转过程中

压轮与油管定位机构螺栓产生干涉，从而实现油管的变形

（压轮改进方案见图 5）。

（2）油管变形后由于油管直线段与定位机构中的螺栓

处在同一条直线上，且油管与压轮之间间隙较小，故造成

油管取出时困难。因此，我们需对定位机构进行改进，由

原先固定的定位机构改为转动定位板上加装定位螺栓，转

动定位板在一侧时定位螺栓与油管在同一直线位置，起到

油管定位作用；待油管变形完成后将转动定位板旋转到另

一侧正好可以使定位螺栓避开油管，从而实现油管的顺利

取出（转动定位板结构见图 6）。此外，还对压轮尺寸进行
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图 3 油管变形流程图

图 4 油管变形模结构图

油管定位 压　紧 变　形 取　出 

  

  

 
 

 
 压紧
机构

变形机构

定位机构

定位机构



Broad Review Of Scientific Stories

2021 年 6 期 ( 中 )总第 462 期 科技博览

3

修正，增大其与油管间隙，增大压轮圆角，使油管取出时

更加顺畅。

（3）油管变形模试验过程中，发现变形机构在旋转过

程中由于摩擦阻力较大造成旋转过程较困难，于是我们将

变形模底板和与底板接触的大、小压轮进行了磨削处理，

使其粗糙度值达到 1.6 以上，并定期进行涂油润滑，很好的

解决了变形机构旋转困难的问题。

4 技术特点

（1）整个油管变形过程无需更换、调试工装，首先将

定位机构调整到位，放入 φ6 油管并夹紧后，通过旋转变

形机构即可实现油管变形，不仅操作简单，省时省力，且

工作效率高。

（2）通过调节定位机构中螺栓的长度位置可以实现两

种 φ6 油管的变形，具有通用性。

（3）通过旋转定位机构中的转动定位板可以实现油管

定位与变形后油管的顺利取出之间的相互转换。

（4）通过此油管变形模的使用可以实现 φ6 油管与其

他种类油管的同时变形，提高生产效率。

5 结语

ZY(J)7 电液转辙机油管变形模设计并制造完成后，积极

投入到生产工作中，可以同时实现两种 φ6 油管的变形，

实现了 φ6 油管与其他种类油管的同时变形，解决了 φ6

油管变形时需要拆装原有工装并进行多次调试的问题，且

工作强度不大，工作效率较原来提高了 5 倍以上。以年产

10000 组电液转辙机为例，所需 φ6 回油管 10000 根，若使

用自动弯管机进行变形，综合下来大约需要 1.5 分钟变形 1

根油管，使用本套油管变形模后，1.5 分钟可以实现 5 根油

管的变形，每年可以节约 1 万元左右，达到了很好的效果。
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