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塔式起重机起重臂柔性翻转

焊接工装研究
彭成辉 万传芳

【摘要】通过对塔式起重机重臂的传统工艺制作流程的分析，改进了制作工装，实现了重臂

的高效焊接，提升了生产效率。
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随着建筑业的飞速发展，人

们不仅对塔式起重机产品的加工

精度及生产周期越来越高，而且

对安全生产也越来越重视，因此

对作为塔机重要部件之一的起重

臂(见图1)其加工要求更为严格。

塔式起重机起重臂焊接一般采用

“船形焊”，通过采用改进后的第

二代柔性翻转焊接工装在起重臂上

的应用，不仅解决“船形焊”焊接

问题，提高了工作效率，降低了劳

动强度，而且缩短了加工周期，提

高了安全可靠性。

1. 传统工艺制作流程

传统工艺无焊接工装，采用行

车加链条将起重臂侧翻90°用支撑

杆将一点支撑后焊接，焊接完毕后

再翻转180°，用支撑杆将一点支

撑后焊接，焊接完毕再翻转90°回

正（见图2）。此加工方式存在工

作效率低，占用厂地大，翻转工件

安全系数低等缺点。

2. 第一代改良后工装工艺

制作流程

由于产量不断提升，传统工

艺方法需每一节臂占用一台行

车，且其安全系数低。通过设

计采用变位机形式，将摆搭完

毕后的起重臂吊入变位机中，

将二端用销轴锁紧，再向顺时

针旋转 9 0 °后船形焊接起重

臂，根据工艺要求，选用焊接

电流为220~280A，电弧电压为

28~32V，焊脚高度为4～6mm。

再逆时针翻转180°后船形焊接

起重臂（见图3），焊接完成后

顺时针旋转90°将臂节吊出。此

焊接变位工装存在装夹繁琐、旋

转位置需人工控制，吊入吊出频

繁等不足，且此工装不具有互换

性，不同长度，不同型号臂节需

设计新翻转工装。

3. 第二代柔性翻转焊接工

装工艺制作流程

升降式链条变位机主要用于

臂架的焊接翻转及工件上耳板摆

焊工装前的翻转。每个工位由

两台设备配合使用。升降式链条

变位机由链条翻转架、侧定位机

构、电动机减速机驱动机构、液

压缸升降机构、传动链条、电气

操作盒等组成(见图4)。

每个焊接工位由两台可升降
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柔性制造

链式变位机及一个液压站组成

（见图5）。为确保臂节的同时

升降及翻转，两台可升降链式变

位机由一套电气系统控制。输送

线两侧还配有活动式托架，用来

定位工件的翻转角度。考虑到焊

接耳板需要变换的角度较多，活

动式托架设计成两种高度及定位

宽度，满足±30°及180°翻转

定位的要求。工件从输送线进入

工位后，操作链式变位机使工件

上升并翻转到合适的角度，工位

输送线两侧的液压缸动作，使活

动式托架平移到位。再下降链式

变位机升降液压缸，把工件停放

在活动式托架上，即可进行焊接

作业。焊接完成后，上升工件，

退回活动式托架，再回转工件到

平放角度，然后下降放置在流水

线上，输送至下一工位完成工件

的全部焊接工作。

当工件传送至焊接工位后，

经人工确认后，按下启动按钮，

链式变位机链条自动举升→链条

翻转→液压托架打开→链条下降

→底部液压拨架推出→平稳后底

部液压拨架收回，确定工件变位

稳定后，操作者将控制按钮旋到

本控开始焊接。焊接完成后，操

图 4  

作者将控制按钮旋到远控，按下

启动按钮，链式变位机链条自动

举升→ 液压托架退回→链条翻转

带动工件回位→链条下降→工件

落至托辊输送线上。人工按下托

辊输送线启动按钮，臂架往前运

送。

4. 柔性翻转焊接工装优点

（1）提高效率，降低人工

劳动强度和人工成本，改善工作

环境。

（2）实现柔性化生产、数

字化生产、自动化生产。  

（3）适用性广泛。此翻转

焊接工装可以在一个系统中完成

中小吨位产品、不同长度臂节、

不同大小的臂节焊接。

（4）节约场地。由于臂节

属于大型焊接生产，往往需要很

大的场地，使用该焊接翻转工装

后，可以一位多能的生产，对场

地的需求减少很多, 并进一步优

化工艺流程。

此焊接翻转工装能最快的应

对市场变化：对应市场的需要、

新品的试制和工序的改进，都

可以快速反应而不需要作很大的

投资, 此结构还可以应用到回转

图 5 

图 6
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体、不等边三角形、等边四边形

等产品，现已逐步应用到汽车起

重机起重臂焊接(见图6)，履带

式起重机起重臂焊接等零部件上

（见图7）。
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