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机车底架

‘

良速客运电力机车底架制造工艺

通过对快速客运电力机车底架制造工艺的深人研究 ， 系统地总结了快速客运电力机车底架制

造的工艺特点 、 工艺难点等 ， 同时给出了相对应的工艺方法 、 工艺措施 ， 并且经过验证 ， 这些具

体的工艺方法具有很强适用性 ， 为类似结构的底架制造提供有效的借鉴和应用 。

文 Ｉ 贾海强 ， 大同 电力机车有限责任公司

速客运 电力机车底架主要结构 由 底架的制造 。 大边梁采用拼接的方式下 缩造成的变形 。 预 留加工量可 以保证产

端部组装 、 枕梁装配 、 边梁 、 砂 料 ， 组焊采用 专用 工装 ， 同时工装考虑 品的加工 。

箱梁 、 变压器安装座等大部件组成 ， 如 焊接前作适量反变形 ， 以保证焊接后边

图 １ 所示 。梁的平直 ， 减少调平工作量 。 枕梁 、 砂Ｉ艺难点的识 和ｎ艺 ｝昔施的

箱梁 、 变压器安装座等对底架宽度要求定

ＩＥ艺过程分析很高 ， 因此采用焊后加工的方式以保证变压器安装座组对时 ， 其相对底架

经过分析 ， 再进一步将大部件进行尺寸的精度 。横 向和纵 向 的位置尺寸保证 比较 困 难 ，

一次细化 ， 拆分成小部件进行组对 ， 并同时其与边梁之间的焊缝间隙容易 出 现

且将工艺流程进行了梳理 ， 设计出如下 工艺难点的分析间隙过大的情况 。 因此组对时必须使用

的工艺流程图 ： 每一个工序都很明确地由于存在着焊接收缩的 问题 ， 因此定位工装组对变压器安装座 ， 且焊接时

在 图 中得到 了体现 。 同时工装的设计也对于底架的关键部件 ， 从下料工序开始必须对底架 中部进行撑顶 ， 必须等梁体

是至关重要的 ， 必须既能够保证最小的预留焊接收缩量和加工余量 ， 如 ： 枕梁 、 冷却后再松开撑顶装置 。 经过制造验证 ，

焊接变形又能保证操作过程 的人性化。 端梁 、 边梁 、 砂箱梁 、 变压器安装座等这种工艺措施可以有效地解决变压器安

快速客运电力机车底架 ， 经过对所掌握都分别 留 出 了焊接收缩量和加工量 ， 保装座组焊后的位置尺寸 。

资料的分析得出 ， 底架采用反组对的形证焊接收缩后与 图纸尺寸保持
一

致 。 最大边梁属于大长类部件 ， 长度达到

式进行组对 ， 反组对的特点就是在保证终验证 ， 提前预制的收缩量可以抵消收２０ ｍ
， 焊接变形量的控制成了重要的数

组对精度的情况下 ， 可以高效率地完成据 ， 边梁外板分 ５ 段拼接 ， 内部密布着

大量筋板和支座 ， 内板分 ４ 段 ， 分段多 ，

焊接量大 ， 热输人大 ， 焊接变形相应增

大 ， 收缩量不容易把握 ’ 焊接后经常出

纖 曲 、 旁弯 、 烧度大的 问题 。 因此在

组焊外板 、 焊接筋板和 内板时必须压紧

边梁工件 ， 贴靠工装 ， 内 、 外板拼接位置错

＾

变压器安装座牙 ＜ｉ＿
， 工装设计时必须提前预制反

枕梁装配
Ｈ变形 。 得接完成后必须过 ２

￣

４ｈ
， 等工

＾？ ｉＤ ａ±件温度接近室温后 ， 才能松开工装 。 根
珊邵组表

图 １ 快速客运电力机车底架结构图据计算 ， 计算出焊接变形量 ， 要求在组
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丨
？车钩箱的尺寸完成的底架 ， 目前 已经实现了机车的落

ｐ
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车钩箱梁组焊
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｜＾ ．



卜 ＩｓＩＳｎ是关键 ， 结构不允车 ， 各项指标符合图纸要求 ， 并且已经
冲击座组
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焊 ． 加工

１许加工 ， 需要通过装车运行 ， 进行运行跑核试验 。

＞
＼
砂箱梁装配组焊

组对焊接 来保证 。通过以上分析研究可以看 出 ， 为 了
旁承座组 Ｍ 枕梁装配组焊 ＾＞

＼
枕梁装配加工 ｈ

必须通过预 留焊接很好地实现底架功能 ， 在电力机车底架
左右外板组＞＼ 左 ． 右边梁组焊

收缩量和油压机调制造过程 中 ， 遇到不同 的状况时 ， 可以
砂箱梁二组辉

Ｉ

内板组埋 ｈ ，

卜
！平来保证。 结果证因势利导 ， 通过采取相应的工艺措施 ，

备料 ｐ ，



，

＞
＼

左右纵梁组辉调型 ｈ」
外板组详 Ｈ ．Ｉ明通过预 留焊接收解决其中的难点 。 通过对快速客运电力

小纵梁组挥
— 缩量和油压机调平 机车底架的工艺研究 ， 可以为同类型底

叫 細座组烊
ｐ是可以解决此难点 架制造提供实实在在的经验 ， 对于提高
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＝
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１安装车钩

—
＾

风道 二蛸
卜 的 。效率 、 提高制造精度 、 提升工艺水平 ，

底架盖板 ｆ枕梁的结构复均有着很强的现实意义 ， 具有广泛的社

底架上翻接 ． 删 、件
］


杂 ，
二系簧位置的会效益及推广前景 。 对于今后车型的生

ｂ；

一￣

爿 人一



定位孔尺寸 ， 通过产提供一个有效 、 可靠地借鉴和参照 。

图 ２ 工艺流程图

组焊难 以保证 ， 须当然 ， 没有最好 ， 只有更好 ， 今后对相

通过 加 工 来保证 。 应的工装进行进一步的改造和细化 ， 增

焊工装上预制相应的挠度 。 工装设计上通过预留 １ ０ｍｍ 加工量 ， 经过加工验证 ， 加
一些新工具的应用 以及新工艺的实施 ，

考虑了焊接变形后 ， 通过产品试制验证 ， 孔距精度完全可以达到 图纸要求 。可以更好 、 更快地完成生产 ，
工艺水平

边梁使用工装可以保证产品最终的质量 。按照本方案执行 ， 通过此工艺制造能够进
一

步提高 。 ｍ
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