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TECHNIQUE SOLUTIONS

工艺方案

随着建筑业的飞速发展，

高层、大型建筑大量兴建。塔

式起重机作为建筑施工中必不

可少的垂直运输机械，因具有工

作高度、运输距离长等优点，其

使用也日趋广泛。起重臂是塔式

起重机关键件之一，大多数起重

臂截面为等腰三角形，通常采用

腹杆、上弦杆、两下弦杆、接头

和耳板等组焊成杵架结构，其中

上下弦杆通过斜腹杆相联，斜腹

杆作为重要受拉压杆件，其制造

加工非常重要，关系到整条臂的

质量，同时更会影响到整台塔机

的安全和寿命。为了提高产品质

量、提高生产效率以及提高经济

效益，对塔式起重臂冲模进行了

多次改进。

1. 改进前的冲模

以主要适应中小塔式起重机

斜腹杆形状的冲模（见图1）为

例。材质为20钢，设计要求为：

端部形状及尺寸模具剪切自然成

形。根据要求设计出如图2所示的

冲剪模，它由上模固定板、上模

旋转板、导柱导套、上刀板、下

刀板、下模旋转板和下模固定板

组成，可根据斜腹杆角度自由调

塔式起重机起重臂腹杆冲模改进
■■ 中联重科建筑起重机械公司 （湖南常德 415106） 彭成辉 万传芳

摘要：本文对起重臂腹杆的下料冲模进行分析改进，采用剪板机模式成形下料，省略了零件的修磨倒钝工序，降低了粉尘污

染。

表7 便携式三坐标测量臂测得的数据及计算结果 （单位：mm）

测量内容
测量值 计算值

标准差
第一次 第二次 第三次 均差 极差 方差

圆柱直径 130.488 2 130.474 4 130.480 2 0.004 8 0.013 8 4.802×10-5 0.006 9

圆柱度 0.007 5 0.010 9 0.039 5 0.013 5 0.032 0 3.089×10-4 0.017 6

平面度 0.047 2 0.039 3 0.044 2 0.002 8 0.007 9 1.590×10-5 0.004 0

垂直度 0.039 5 0.076 6 0.121 2 0.028 0 0.081 7 1.669×10-3 0.040 9

80%以上中型零件的形状与位置

公差的现场检测控制要求，而且

可以拓展使用到大部分生产装备

质量的检测控制、精度要求比较

高的铆焊产品和模具产品的制作

质量检测控制，以及测量范围内

的装配生产产品的形状位置设计

要求的检测控制，在提高生产效

率的同时，保证了产品的质量。
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右的中型零件，都有精度要求比较高的形状和位置公差控制要求。比较

典型的如连杆、缸头、凸轮轴、抱轴箱、空心轴系列零件以及各种变速

箱体等。这些零件的长度公差带值大多在0.02mm以上，形状位置公差带

值大多在0.01mm以上，也有很少的设计公差数值小于这些值。除了个别

情况以外，多年以来，在加工工艺手段上没有提供保证这些产品的形状

位置公差的实际检测控制方法，主要依靠加工设备的精度来保证。

根据现场大多数产品的精度要求情况建议，如果能有一台测量空间

范围在2m左右、长度测量精度在0.03mm左右的检测装备，则可以解决



2016年 第11期
冷加工

www.metalworking1950.com46

TECHNIQUE SOLUTIONS

工艺方案

图 1

图 2

1.上模固定板 2.上模旋转板 3.导柱导套 4.上刀板 5.下刀板 6.下模旋转板 7.下模固定板

图 3

图 4

1.上模固定板 2.上模旋转板 3.导柱导套 4.上刀板固定座 5.上刀板 6.下刀板
7.下刀板固定座 8.压紧机构 9.下模旋转板 10.下模固定板

图 5

图 6

整模具冲切角度，冲切效果如图3

所示。

了如图4所示的改进型冲剪模具，

此模具采用剪板机模式，对上下

刀板进行了改进，主要由上模固

定板、上模旋转板、导柱导套、

上刀板固定座、上刀板、下刀

板、下刀板固定座、压紧机构、

下模旋转板和下模固定板等组

成。

改进后的腹杆加工工艺为直

接冲剪成形（见图5）。                                     

3. 改进后的优点

采用改进后的冲模具有以下

优点：

（1）工艺提升。改进模具省

略了修磨倒钝工序，使工艺得到

了简化，焊接熔透性比较好（见

图6），受力有所提高。

（2）效率提高。冲剪后腹杆

二端需用修磨机倒钝，采用改进

后的模具无需修磨，工序缩短，

加工周期缩短。

（3）成本降低。省掉修磨片

及修磨机，降低工时定额，节约

能源（电能）。

（4）环境改变。消降粉尘污

染，降低工人患尘肺病风险；降

低噪声，提高车间舒适度。

4. 结语

通过一段时间的试冲剪，证

明采用改进后的模具效果比较理

想，能满足图样设计要求，并具

有提升产品质量和降本增效的效

果。应用前景比较好，可全面推

广。
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腹杆加工工艺为：剪切成

形→修磨二端（将二端修磨倒

钝）。此加工工艺的缺点是腹杆

二端需修磨倒钝，工作量大、粉

尘大，成本高（需修磨片）。

2. 改进后的冲模

为了使起重臂斜腹杆一次性

冲剪成形而无需修磨，设计制作


