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简易镗孔装置在起重机小车架加工中的应用

胡红伟

成都畅越机械工程有限公司　四川成都　610207

摘要：使用一种简易镗孔装置整体加工桥/门式起重机小车架，小车架尺寸符合通用技术要求，证明该镗孔装

置满足实际加工需要，解决了公司新设计的欧式双主梁小车架的制造难点，为创新产品的设计和制造提供了

保障，同时为类似结构的大型机械部件的加工提供了可行的参考依据。
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1　 序言

起重机械作为工业生产不可缺少的设备，广泛

应用在铁路货场、港口码头、工厂车间、建筑施工

和地铁建设等领域。而桥门式起重机是使用最为广

泛的一种起重机，其钢结构具有典型性，桥门式起

重机的主要钢结构可分为桥架、门架和小车架等。

小车架是起重机支撑和安装起升机构、小车运

行机构的部件，通常把小车架作为一个独立部件来

生产。本文介绍了一种简易镗孔装置在小车架（我

公司设计的欧式双主梁小车架）制造加工中的应

用。

2　 小车架

起重机的小车架按结构形式可分为两种，一种

是双主梁起重机小车架，另一种是单主梁起重机小

车架。我公司设计的欧式双主梁小车架结构如图1所

示。

此小车架由端梁、纵梁及顶升座组成，端梁与

纵梁间还有面板及筋板（图中省略标注），端梁为

模压U型件内镶筋板的焊接箱形梁，纵梁为焊接工

字梁。我公司的此种小车架不仅车轮轴承座安装处

要加工（见图1中A—A），而且要在小车架结构件

制作完成后整体加工。而传统小车架的车轮轴承箱

安装处为弯板结构，不需要加工，如图2所示。

小车架制造的通用技术要求见表1。

图1　欧式双主梁小车架结构

1、3—端梁　2、4—纵梁　5—顶升座

图2　传统小车架车轮轴承箱安装处示意

根据小车架通用技术要求，针对我公司设计

的小车架，保证小车架轮距差、主动端与被动端车

轮组中心线偏差、小车架对角线差及小车架轨距偏

差，是小车架制造的关键控制点。
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3　简易镗孔装置

我公司新设计的此种小车架轨距8000m m，

轮距 2 6 4 0 m m，车轮轴承座安装孔要求加工，

且要在小车架结构件制作完成后整体加工，因

此如何加工是制造的难点。小车架的外形尺寸

8400mm×3400mm×950mm，一般的镗床受限于工

作台尺寸及工作台回转半径，一次装夹无法完成小

车架4个车轮轴承座安装孔的加工。虽然大型的镗床

通过二次装夹可以完成加工，但又无法保证主动端

或被动端同一组车轮中心线的同轴度；而且我公司

没有此类大型镗床，如果委托外协单位加工，制造

成本太高。

基于以上因素，按照双头镗床的加工原理，我

公司设计制造了一种用于加工小车架的简易镗孔装

置，如图3所示。

（1）小车架摆放　根据图3中镗铣动力头主轴

中心距地面的高度1200mm，选择合适高度的工装

支撑凳，将小车架吊装后其端梁放置于支撑凳上，

保证端梁的车轮轴承座安装孔中心距地面≥1200mm，

小车架摆放如图4所示。

以小车架端梁和纵梁的上盖板平面为基准，利用

水准仪和加垫板的方式调整小车架至不平度≤3mm，

表1　小车架制造的通用技术要求

名称 示意图 单主梁小车架允许偏差 双主梁小车架允许偏差

　小车架上平面不平度 　使用1m平尺测量≤3mm/m

　弯板轮距差 　|B1-B2|≤5mm

　主动端一组弯板对被动端一组弯板中心

线偏差l
　l≤2mm 　l≤2mm

　双梁小车4组弯板平面度偏差

　单梁小车2组弯板平面度偏差
　≤2mm 　起重量≤5t时，≤2mm

　起重量＞5t时，≤3mm

　小车架对角线差（单主梁小车架可量两

组弯板与反滚轮十字中心线之对角线）
　|d1-d2|≤5mm 　|d1-d2|≤3mm

　小车架轨距（K）偏差△K 　△K＝±3mm 　△K＝±3mm（K≤2.5m）

　△K＝±4mm（K＞2.5m）

　各梁腹板垂直倾斜h 　h≤H/200mm

　弯板90°角偏差a 　用直角尺测量，弯板上端与角尺间隙a≤1.5mm
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在小车架上平面测量放样划出轨距、轮距中心线及

轨距中心线与轮距中心线交点。复核轨距、轮距及

对角线长度尺寸符合技术要求后，将小车架固定

好。

（2）镗孔装置整体装配　如图3所示，镗杆

支架从小车架端梁下方进行装配，镗杆支架下垫方

箱，调整镗杆支架使小车架轨距中心与镗杆支架开

档中心一致，轮距中心与镗杆支架轴孔中心一致，

然后装配耐磨铜套、镗杆。利用经纬仪调整2件镗杆

（同一组车轮两端各一件）的水平角和竖直角，保

证同一组车轮2件镗杆水平且同心，利用螺栓、螺母

对镗杆支架进行微调平。

以上装配完成后，选用合适大小的槽钢将镗

杆支架与小车架端梁焊牢成一体（防止加工时振动

移位），最后用万向联轴器将镗杆与镗铣动力头主

轴通过螺栓联接成一体，简易镗孔装置整体装配完

成。

（3）镗孔装置加工小车架　图3中，电动机通

图3　小车架镗孔装置示意

1—支撑凳　2—小车架　3—方箱（2件）　4—螺母　5—螺栓　6—镗杆（2件）　7—耐磨铜套（4件）　8—刀杆（2种各2件）　

9—镗杆支架（2件）　10—小车架端梁　11—万向联轴器    12—电动机　13—镗铣动力头　14—镗铣动力头底架　

图4　小车架摆放示意
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过配电控制柜连接电源，电源开关起动后，电动机

带动镗铣动力头主轴旋转加工，配电控制柜可以调

节转速，镗铣动力头主轴可以控制轴向进给量。刀

杆为加工的方钢件，镗杆上加工有安装刀杆用的方

孔及螺纹孔，刀杆装在镗杆的方孔中，然后用螺栓

压紧，如图5、图6所示。

　　

图5　铣面刀杆安装示意

1—铣面刀杆　2—镗杆　3—白钢方刀片（与刀杆用螺栓压紧）　

4—小车架端梁

图6　镗孔刀杆安装示意

1—铣面刀杆　2—镗杆　3—合金刀片（与刀杆焊接）　

4—小车架端梁

刀杆在垂直于镗杆轴向的方向可以上下移动，

从而实现对端面或孔的径向加工。

使用此镗孔装置加工小车架车轮轴承座安装孔

时，先安装铣面刀杆，加工端梁的两侧面至开档尺

寸340mm，再安装镗孔刀杆，加工R140mm孔（见

图1中A—A视图）。同一组车轮2处车轮轴承座安装

孔加工完成后，再以相同的方法加工另一组车轮的

2处车轮轴承座安装孔。小车架整体加工完成后，我

公司质量部检查的关键尺寸均符合表中双主梁小车

架的允许偏差要求。小车架实物加工如图7所示，小

车架加工完成后如图8所示。

图7　小车架实物加工

图8　小车架加工完成

4　结束语

1）我公司采用此简易镗孔装置加工的小车架符

合通用技术要求，说明该镗孔装置满足实际加工需

要，解决了公司新设计的欧式双主梁小车架的制造

难点，为创新产品的设计和制造提供了保障。

2）目前我公司已用该镗孔装置完成了8种类似

结构的大型小车架的加工，不仅缩短了制作周期，

大大降低了制造成本，而且为公司实际生产带来

效益。同时也为今后类似结构的大型机械部件的加

工，提供了可行的参考依据。
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