起重机主要零件加工工艺过程简介

我厂是专业制造起重机的厂家，在产品制造加工过程中，严格按IS09001质量标准进行管理，尤其对起重机的关键部件、关键工序均采用完善的工艺手段来保证其质量。
一、板材及型材的预处理
为保证金属结构的防腐和增强油漆的附着力，所有板材和型材在下料前均在我厂自备的预处理设备上进行抛丸预处理，除锈等级达到GB8923标准规定的Sa2.5级，除锈后立即双面喷涂底漆予以保护，然后才转入下料工序。
二、起重机金属结构（门、桥架的加工）
1、主梁、端梁等主要受力结构件采用GB/T1591-94S标准中Q235-B碳素结构钢板制造，次要受力件和非受力构件如走台、罩子等零部件采用Q235-A钢材制造，门架中所采用的材料均需具有炉号、批号、材料化学成份、机械性能的试验报告及出厂合格证书，材料到厂后由质检部门取样进行理化复检，合格的材料方可投入车间进行产品制造。
2、腹板及上盖板的下料采用微机控制的大型火焰数控切割机双枪一次切割，可根据不同跨度工况条件割出二次曲线，四次曲线及二、四线的迭加曲线，有效地保证了起重机的预制拱度，使预制拱度与起重机上拱曲线相吻合，此预拱度值根据主梁制造工艺过程中每一道工序进行严格控制。
3、主梁的焊接有焊接和拼装工艺，通过焊接顺序的合理安排减少起重机的焊接变形。
4、主梁腹板和上、下盖板的对接焊接缝均采用埋弧自动焊，主梁和端梁的纵向焊缝采用微机控制的二氧化碳气体自动保护焊，焊后进行100％探伤。
5、焊接完成后，进行时效处理清除焊接应力。
注：我厂起重机主梁焊接工艺获得河南省技术进步一等奖。
三、门、桥架组装焊接
1、主梁、端梁组装焊接：将验收合格的两根主梁摆放在垫架上，以主梁的上盖板中心线为基准点，按技术要求调整各部分尺寸。为使门架安装车轮后能正常运行、组装时将四组弯板采用水平仪测量调在同一平面内。并以水平面为组装调整门架各部的基准，达到要求后才能焊接。
2、桥、门架组装对接的立焊缝在大型的翻转工装上焊接，将立焊缝全部改为平焊，确保了焊接质量。
3、主梁、端梁、小车架等结构件均在厂房内制造、组装、检验，确保不受环境温度、日照变形的影响，尺寸精度受到严格的控制。主梁、端梁、小车架都是在专用铸造平台上制造，从而保证有效地控制尺寸和变形。
每个主梁从下料到焊接成型，充分保证拱度，避免火焰矫正，一次校验合格。
重要对接焊缝焊接后进行无损探伤，分别用X射线或超声波无损探伤，对不同构件和不同部位酌情采用不同的探伤方法。
所有焊件按要求进行除锈、喷漆，漆膜厚度应达到国家标准，并经漆膜厚度检测仪检测。
四、小车的加工
小车架的焊接采用平台组焊。为确保小车的车轮安装和小车运行性能，备制了小车的焊接、弯板对接焊，小车翻转等专用的工艺装备，制定了控制小车焊接变形的加工工艺。小车运行机构组装采用模拟轨道上矫正。
五、大车运行机构的加工
大车运行机构的加工：这个部分的关键部位是齿轮联轴器，车轮齿轮联轴器的加工我们采用YM5150E和YM3150E精密滚齿机和精密插齿机加工内外齿，齿面采用高频淬火处理。检查采用CZ-450微机控制的齿轮综合检测仪检查，精度完全可以达到7级以上。
车轮的材质为ZG50SiMn铸钢车轮。采用整体淬火处理，车轮踏面热处理硬度HB300-380，淬硬层深度20mm处硬度）HB260。
各种箱体、箱盖的关键零件的加工，我们采用在XH715A加工中心进行加工，充分保证了精度。我们在保证内部质量的同时，狠抓产品配套质量，所采用的配套件均是通过质量认证的优质产品。
六、涂装质量
重要结构一律采用大型喷沙机组进行除锈处理，表面处理质量达到国家标准规定。即：彻底地除去钢铁表面上的氧化皮、铁锈、油污等使其呈现金属光泽，彻底地表面处理，使得油漆涂层能够牢固地附着在金属上。起重机成型后，采用性能优良的底漆和磁漆涂装，总漆膜厚度高达80μm以上，使漆膜色泽鲜亮、丰满、均匀。我厂可根据产品的使用条件即环境要求，采用不同油漆品种和不同的施工工艺赋予产品优良的耐候性、耐腐蚀性和保光保色性。
七、包装运输
我厂贯彻执行《GB/T13384-92机电产品包装通用技术条件》，做到产品的包装在正常的储运和装卸条件下，自发货之日起至少一年内不因包装不善而使产品锈蚀、长霉、降低精度、残损或散失等现象。大型独立部件的外部标有重心、起吊位置、净重、毛重等便于运输和搬运安装标志，包装箱的外部均有商品标志，储运标志和发货标志，便于产品快速安全顺利的运达用户。
运输方面我厂设有储运处和汽车队，配备有大型起重机专用运输车辆，具备自装自卸大型起重机的能力。

