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FZ2—5 C型双车翻车机制造技术浅谈
鞠涛

大连重工起重集团有限公司大连11603l

摘要：为首钢京唐钢铁联合有限费任公司制造的Fz2-5 c型双车翻车机为大连重工．起重集团有限公司重点产品，该型式双车翻车机为首次设计、
制造。通过对此翻车机整体结构的详细分析，研究出一套科学合理的制造技术。
关键词：c型双支．最双车全箱形

1．前言

翻车机是大连重工·起重集团有限公司的主导产品，是一种
大型高效率的机械化卸车设备，广泛用于电厂、港口、冶金、煤

炭、化J二等企业的大型自动卸车设备，可翻卸高边铁路敞车所装
载的散粒物料。
此次为首钢京唐钢铁联合有限责任公司设计制造的Fz2—5 c型

双车翻车机是在用户地面基础确定的基础上进行设计，在结构形
式上有以下特点：
1．1c型双支点结构。

1．2主体钢结构的联接形式为全箱形联接板高强度螺栓把合结
构。

1．3驱动形式为上驱动，驱动齿块把合面一直延伸到上部c型
口顶端，并且距梁体位置很近。
下面就对Fz2—5 C型翻车机的独特结构进行分析，并总结出关

键零部件的制造工艺和装配工艺。

2，关键件的制造一主体钢结构
主体钢结构是由端环(一)、端环(二)、前梁、平台、后

梁中段及后梁端头联接而成的翻车机主体框架(见图1)，其整个结

构位于托辊装置上，它承担翻车机支撑、翻转的主要功能。当翻
车机工作时列车进入并停在平台钢轨上，压车装置及靠车装置将
列车定位，端环在传动装置驱动下带动整个主体钢结构绕其中心
线回转，完成倾翻卸料工作。

主体钢结构在设计上采用全箱形结构，联接部位采用高强度

螺栓把合。主体钢结构制造的关键是在保证各件间相对位置正确
的同时，确保主梁(由焊在端环(一)、端环(二)中的一段和平
台、前梁、后梁组成)与端环的联接准确可靠。
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图1主体钢结构

1．端环。(一)2．端环(二)3．后梁4．平台5．前梁

2．1形位和尺寸公差的要求
为确保主体钢结构达到上述功能，装配完成后各件的位置必

须准确，因此，在下艺上应达到以下要求：

(1)两端环钢轨中心距17400±3mm，两端环对回转中心垂
直度≤5mml
(2)后梁中心距回转中心2786mm，整体直线度≤8mm；

(3)前梁中心距回转中心3289mm，整体直线度≤8mm；

(4)平台中心距回转中心400mm，平台上盖板平面度
≤6mm，两侧立板直线度≤8mm。

由于各件体积大，制造误差不可避免，为确保主体钢结构
各部形位尺寸公差满足要求，必须在各主要件制造时设立工艺基
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准，按其控制各件形位公差和尺寸公差，并在总装时按此基准找
正对位，以控制总装成品后的形位尺寸公差。
2．2主梁的制造思路

此次制造的翻车机主体钢结构为全箱形结构。主梁与端环之

间采用联接板联接形式。箱形梁在制造过程中对形位尺寸公差要
求较高，如果按设计图纸分段制造，稍有误差就有可能在总装时
造成整体形位尺寸超差，因此我们采用整体制造技术，很好地解

决箱形梁形位尺寸容易超差的问题。
2．3主体钢结构各件的制造方案
(1)端环

端环制造的难点主要集中于以下几点t
A、端环部分的各梁体段的制造。

B、端环部分的前梁段处齿块把合面的加工。由于驱动齿块
把合面一直延伸到C形口顶端，并且距端环部分的前梁段很近，
如端环部分的前梁段后焊，焊接变形大，无法保证此处驱动齿块

把合面的位置精度，先焊梁体整体形位公差不易控制。
为解决以上难点，保证制造质量，特制定了以F制造方案：

①端环部分的平台段在制造中参与平台的预装。
②端环上与端环部分的平台段相焊接的部位留研量。

③端环部分的后梁段在制造中参与后梁的预装。
④端环上与端环部分的后梁段相焊接的部位留研量。
⑤端环部分的前梁段在制造中先参与前梁的预装。预装后端

环部分的前粱段参与端环的制造。
⑥端环上与端环部分的前梁段相焊接的部位留研量，筋板暂

不焊，待端环焊接成品，划线定位后再焊接成品。
⑦端环进行两次焊接及两次划线。

A、不含各梁体段端环焊接成品后(见图2)，进行整体划
线，并划端环部分的前梁段位置线。
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图2端环焊接图

B、结构车间将预装后的端环部分的前梁段按划线确定位置
将其就位，并与端环焊接成品，焊接时通过经纬仪监控控制其位

置度。焊后进行二次划线，检查焊件质量及划线质量，此工序设
为停止待检点，合格后方可进行后续工作。
(2)平台装置

平台在结构车间制造过程中，除保证图纸形位尺寸要求外，
应执行下列工艺要求：
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①平台要与端环部分的平台段进行整体预装，并返平。待整
体划线合格后，方可拆落。在此工序检查焊件质量及划线质量，
检查合格后方可进行下道1二序。

②平台整体预装后要保证总长29000mm，且在全长范围内保
证平台上盖板平面度≤6mm，两侧立板直线度≤8mm；端环部分
平台段与端环相连接范围内的截面尺寸公差≤士2mm，同时要保

证形位公差尺寸。
③端环部分平台段，总装定位后与端环焊成品。

(3)后梁
后梁在结构车间制造过程中，‘除保证图纸形位尺寸要求外，

应执行下列工艺要求：

①后梁与端环部分的后粱段要进行整体预装，在连接处进行
支承，并返平。划线后在此工序检查焊件质量及划线质量，检查
合格后方可进行下道工序。

②后梁顶装后要保证在全长范围内的直线度≤8mm，以及端
环部分后梁段与端坏连接范围内的截面尺寸公差≤士2mm，并要

保证形位公差。
③端环部分的后梁段，总装定位后与端环焊成品。
(4)前梁

前梁在结构车间制造过程中，除保证图纸形位尺寸要求外，
应执行下列工艺要求：

①前梁与端环部分的前梁段要进行整体预装，前梁中间段两
端留研量，并在两端各留500mm长不焊接。在连接处进行支承，
并返平。划线后在此工序检查焊件质量及划线质量，检查合格后

方可进行下道工序。
②前梁预装后要保证在全长范围内的直线度≤8mm，以及端

环部分前梁段与端环体连接范围内的截面尺寸公差≤土2mm，并

要保证形位公差。
③预装后将端环部分的前梁段拆落转端环结构件制造车间，

由结构车间与端环焊接成品。

3．总装方案
3．1装配基准

总装开始时，首先在总装场地铺设基础钢板并返平，作为基
准水平面，并在其上划出翻车机中心线、两侧端环钢轨中心线等
装配基准线。

3．2端环的安装
将两端环分别安装在托辊上，并用经纬仪监控，调整端环使

端环在垂直方向的十字中心线与水平面垂直，并保证垂直度在公
差尺寸范围之内，并保证两端环轨道中心距17400+3 0mm，然后
将两端环固定牢固。
3．3平台的安装

将参加总装的平台及端环部分的平台段整体吊装，然后垂直
落入端环的凹口中，并用水平仪、经纬仪监测调整平台的位置。

调整端环的平台段盖板上的17400mm尺寸线与端环上的线在同一
直线上，然后将端环部分的平台段与端环固定牢固。
3．4后梁的安装

将参加总装的后梁及端环部分的后梁段整体吊装，然后放入
端环的方口内，并用水平仪、经纬仪监测调整后梁的位置。调整
端环部分的后梁段盖板上的17400mm尺寸线与端环上的线在同一

直线上，然后将端环部分的后梁段与端环固定牢固。
3．5前梁的安装

使用水平仪、经纬仪监测调整其位置，使其正确就位。
3．6主体钢结构的焊接
平台、后梁及前梁就位后，结构车间按焊接工艺将端环部分

的平台段、后梁段与端环焊接成品。在焊接过程中使用经纬仪进
行监控，并根据监控数据调整焊接顺序、位置，减少焊接变形，
确保产品质量。

4．结论
通过对Fz2—5 C型双车翻车机结构的分析，以及对主体钢结构

制造的研究，总结出以上制造方案。经过生产验证，该制造方案

切实可行。目前，该产品已在现场投入使用，运行状况良好。为
以后类似产品的制造提供借鉴。
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明确质量足生存的保证，没有高质量就没有高速度、高效益，要从
施工初期开始就坚定不移地贯彻创“一流电站”思想。

4．3业主、监理发挥积极协调作用
新形势下的建设形势对业主及监理工程师提出了新的要求，

即在工程中，特别在前期施工中，加大对施工单位的质量管理力

度，首当其冲的就是加大、№主对施工单位的组织结构、报价及外
用工单价的监控力度，保证把有限的资金用于工程之中，业主可
以采取以下措施予以保证。

(1)业主碰积极帮助施工单位克服困难，使业主、监理、
施工单位工作关系融洽。
(2)协助施上单位挑选技术过硬、素质较高的分包队伍，

即从工程开始，就参与施工单位的分包管理，检查人员素质，技
术水平、队伍资质等，不让一些不合格的外用工队伍进场施工。
(3)业主协助监督施工单位完成对分包单位的单价分析，

促使施工企业在保证其基本利益的慕础上确定较合理的分包单
价，对于一些中标单位无力承担的项目及小项目业主町将工程从
施工单位承包范围中划分出来，分包商承包，而施工单位提取一

定的管理费，并监督落实工程付款情况。
4．4加强安全文明施工
安全、文明施工放在首位，促进和确保工程质最，保证作业
人员的T作环境。如通过增加照明、通风设施、畅通排水，使钻
孔和装药效果明显提高。
加强环境保护条例的学习，保护环境，保护生态平衡，防止

污染黄河，制定相应处罚措施。
4．5加强质量管理力度
新的用工管理模式，也将对质量管理体系提出新的高标准的

要求，应从以下几方面加以保证。
(1)健全组织机构，加强质量管理保证体系。督促施工单

位建立健全项目部、施工队、班组专职和兼职质量人员的四级质

量管理体系，通过上述保证体系实现对工程质量的管理，达到全
方位、全过程的控制。
(2)加强下程质量监理制。监理工程师要以规范、规程为

依据，对T程进行全过程、全方位的超前质量控制办法，每一单

项工程均要提出具体监理职责，深入现场、严格把关、确保工程
顺利进行。
(3)实行质量与经济制度挂钩的奖惩制度。要求施工单位

内部实行质量奖惩制度，业主、监理工程师也制定出单项工程及
优秀质检员的奖惩办法，使质检员的工作权威、质控功能得到提

高和贯彻，进一步提高工程质量。
(4)狠抓质最培训，切实提高施工人员素质，水电施工队

伍结构的变化对质量意识的培训，质量素质的提高提出了新的要
求，为此必须从思想转变人手，狠抓质量宣传、教育和培训，提
高全员的质量意识，并及时总结经验，启发人的潜能和自我约束
力，不断地激发施工人员的劳动积极性，自觉把好质量关，使工

程质量不断跃上新台阶。

5．结束语
水利水电工程“百年大计，质量第一”。由于新形势下工程

建设的复杂性和多功能性，影响其质量的因素也较多，因此，应
将质量控制与工程管理的各个环节相结合，实施全面的质量控制
才是保证工程质量的关键。
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