


E e 

液压式罐体焊接翻转机的设计与应用 

山东迅力特种汽车有限公司 (临清 252600) 王庆香 

我公司生产的搅拌车有低重心、双滚道、多托 

轮、大容量等优点，搅拌车主要由副车架、罐体、 

液压系统和水路系统等几部分组成。其中罐体的焊 

接质量直接影响着搅拌车的外观，因此罐体的焊接 

作为搅拌车生产的重点备受重视。为此，我们设计 

了液压式罐体焊接翻转机，用于罐体环焊缝的平焊 

或船形焊接。下面介绍一下液压式罐体焊接翻转机 

的结构、使用方法和注意事项。 

1．液压式罐体焊接翻转机的结构 

图1为液压式罐体焊接翻转机的结构，主要由 

下翻转座、导向杆、上翻转座、活动三角架、法兰 

盘组合、自动焊接支架、翻转支架、绞轴总成、液 

压系统、底架和滚轮架等几部分组成。 

下面介绍一下液压式罐体焊接翻转机的各部分 

组成 ： 

(1)底架 底架为整个液压式罐体焊接翻转机 
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图 l 

1．下翻转座 2．导向总成 3．上翻转座 4．顶尖 5．活动三脚架 

6．法兰盘组合 7自动焊接支架 8l翻转支架 9．绞轴总成 

1O．液压系统 l 1．底架 l2．滚轮架 

的底座 ，它相对地面是固定不动的。底架由槽钢和 

钢板拼焊而成，需要设计的牢固一些，在整个液压 

(2)提高了焊接效率 将两中架体把合，吊至 

托辊上进行焊接，不但减少了单个中架体翻转、吊 

运所用的时间，而且通过托辊的转动，有利于焊工 

的焊接 ，有效地提高了焊接效率，缩短了焊接时 

间，提高了劳动生产率。 

(3)减少了翻转、吊运过程中的变形 原先 

焊接工艺在焊接过程中有的焊缝需要将中架体进行 

翻转、吊运。虽然翻转 吊装时采取了控制变形措 

施，但还会对简体的圆度有一定的影响，同时在工 

件翻转、吊运时存在安全风险。使用此工艺后，减 

少了翻转 、吊运 ，有效地控制了中架体的焊接变 

形 。 

此方法还有效地节约了中架体占地面积问题， 

将中架体运至托辊上，如图2所示，特别适用于小 

厂房生产。 

3．结语 

采用改进工艺后，从产品的生产情况看，不仅 

所有的中架体无需像以前那样对其进行焊后修整， 

都能一次装配上 ，而且缩短了生产时间，降低了劳 

动成本，提高了生产效率。 

生产实践证明，改进后的工艺方法是合理的， 

有效的，此工艺方法尤其适用于大批量辊盘式磨煤 

机的生产制造。MW (20120823) 
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