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ZF3200／16／26型放顶煤液压支架制造工艺研究 

王永伟 

(上海大屯能源股份公司拓特机械制造厂，上海 221611) 

摘 要：根据生产需求，对引进的新型放顶煤液压支架结构分析并进行设计生产。主要介绍了支架的特点，对支架制 

造总的流程设计与编制以及制造过程中的下料、组装、焊接和镗孔等加工工艺注意事项进行了阐述，为顺利 

使用这一设备提供参考。 
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Research of manufacture process for ZF3200／16／26 type top coal 

caving hydraulic bracket 

Wang Yong——wei 

(Shanghai Datun energy stock company，special machineryfactory，Shanghai 221611，China) 

Abstract：With the demand of the production，the new type of caring hydraulic bracket s structure is analyzed，designed and 

manufactured．The article mainly introduces the traits of the hydraulic bracket．The general manufacturing designing process 

and the preparation is expounded including cutting，assembly，welding and boring and SO on．It has some references for user． 
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1 前 言 

近年来，随着煤炭需求的持续增加，以煤炭为主 

业的某公司也进入了快速发展和迅速扩张阶段。为 

满足公司的发展需要，提高煤炭产量，某公司引进了 

ZF3200／16／26型放顶煤液压支架作为井下采煤工作 

面的主要支护设备，并由该厂进行批量生产。该支架 

为四柱支撑掩护式轻型放顶煤液压支架，工作阻力为 

3200MPa，支护高度为 1 6—1．8m，总重量为 12．5t， 

由伸缩梁、前梁、顶梁、掩护梁、前连杆、后连杆、尾梁、 

插板 底座、推杆、拉杆、液压系统等部件组成。为了 

减轻自身重量，提高支护强度，该支架采用了 Q460 

和 Q550等高强度钢板，各部件铰接孔与铰接轴之间 

的间隙仅为 1mm，其制造工艺要求与以往有所不同， 

制造难度也相应加大。为了按时完成该支架的生产 

制造任务，本着“科学、合理、高效”的原则，结合该厂 

的设备、人员等具体情况，对该支架的制造工艺进行 

探索与研究。 

2 制造工艺总流程的设计与编制 

针对该支架采用 6O和 Q550等高强度钢板以 

及各部件铰接孔与铰接轴之间的间隙仅为 1 mln两大 

特点，结合该厂的设备、人员等实际情况，制定总的工 

艺流程如下：①下料 (包括板材矫形、坡 口制作与弯 

板成形，其中主筋板底边预留一定机加工余量)；② 

主筋组件拼装焊接(焊前预热，焊后矫形)；③主筋组 

件底边加工与镗孔；④部件组装；⑤部件焊接(焊前 

预热，焊后矫形)；⑥整体镗孔；⑦打磨喷漆；⑧整架 

组装、调试；⑨验收合格出厂。 

经过审核、分析，为保证加工质量和施工进度，根 

据该支架各部件的不同，其制作工艺又可细分为：① 

顶梁、掩护梁、底座三大部件采用主筋组件先组对铣 

底边、镗孑L(一次镗孔)，后穿芯棒组焊成形，再整体 

镗孔(二次镗孑L)的加工工艺；②前后连杆、推杆采用 

先组焊成形，再整体钻镗孔(一次镗孑L)的加工工艺； 

③其它部件采用先组对铣底边、镗孔(一次镗孔)到 

位，再穿芯棒组焊成形的加工工艺。 

3 板材下料工艺 

(1)主筋及其贴板的下料工艺 ①为消除钢板 

在气割下料时由于热变形或发生位移而产生的钢板 

则弯现象，减小焊缝间隙，保证焊接质量，要求该支架 

部件的所有主筋及其贴板底边(与顶板或底板贴合 

面)在下料时均留3ram左右的机加工余量，待机加工 

后再进行装配、焊接；②结合该厂的设备、人员等实际 

情况，在保证加工质量和施工进度的情况下，根据主 

筋上各孔的作用不同，来确定各孔可以预留不同的机 

加工余量。+123的机加工孔预割至 1l8(顶梁、掩 

护梁、侧护板)；~b91的机加工孔预割至 679(掩护梁、 

底座)和685(后连杆)；681的机加工孔预割至 +69 

(前梁、顶梁、掩护梁)和 675(前连杆)； 62(包括 

th62)以下的机加工孔不预割，直接钻出；不进行机加 

工的孔直接割出。 

o
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(2)横筋板的下料工艺 为便于装配和焊接的 

成形，同时满足矫形的需要，部件上横筋板宽度方向 

上允许以公称尺寸 一2下料，如果是隐蔽横筋板，高 

度方向上也允许以公称尺寸 一2下料。 

(3)盖板、弯板的下料工艺 对属于二装、三装 

等沉陷于两板之问的盖板、弯板，下料时其宽度方向 

上允许以公称尺寸 一4下料。 

首件零件下料后，经检查合格后方能批量下料。 

4 部件组装工艺 

(1)主筋组装时，将主筋板与各自的贴板焊装到 

位、按图施焊并矫正变形达要求，然后分部件以穿管 

孔为基准分别组对点焊在一起(注：也可两件两件组 

对)，空挡处点焊拉撑，转机加工。 

(2)部件组装时，所有主筋板的定位必须以铰接 

孔装配芯棒定位进行组装。组装时应考虑到焊接收 

缩量，参照图样上给出的公差带放出余量以保证焊后 

的尺寸，允许组装时采取预变形及预留尺寸。 

(3)组装的结构件，为防止焊接变形，可在适当 

位置点固拉撑(注：拉撑必须点焊牢固)，拉撑须打人 

开档内，不允许点焊在开档的外侧，同时同一处的拉 

撑应在同一直线上，不允许出现上下位置不齐的情 

况 。焊接完成后，待焊接件冷却后方能打掉拉撑， 

然后打磨平整、清除干净。 

(4)对于多次(含二次)组装的部件，每次组装 

前对上一次的焊接超差变形应事先进行矫正，符合要 

求才能进行组装，避免对最后矫正造成的应力过大， 

导致焊缝开裂。 

(5)首件结构件组装成型后，经检验合格后方能 

批量生产。 

5 焊接工艺 

(1)焊接前应根据被焊件母材选用合适焊丝或 

焊条，以保证焊接强度 ]。焊丝(焊条)的选用原则 

为所用焊丝(焊条)的强度不得低于被焊母材中的强 

度。如被焊母材为同一材质，则所选用的焊丝(焊 

条)的强度不得低于该材质强度；如被焊母材为两种 

材质，则选用的焊丝(焊条)的强度不得低于两种母 

材中的最低强度 J。 

(2)该支架焊接采用混合气体(氩气占80％、二 

氧化碳占20％)保护焊，并选用 4,1．6焊丝。具体焊 

接参数如下：①打底焊接参数为焊接 电流 280～ 

320A，焊接电压 36～38V；②成形焊接参数为焊接电 

流 320—360A，焊接电压36—38V；焊接速度 500mm／ 

min；气体流量 20L／min。 

(3)当焊脚大于10mm时，应采用多层多道焊的 

焊接方法。该支架焊接规定：①H=10mm时，打底焊 
一

层，盖面焊一层(二道)；②H=12～16mm时，打底 
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焊一层，填充焊一层(二道)，盖面焊一层(三道)；③ 

H≥18ram时，打底焊一层，填充焊二层(五道)，盖面 

焊一层(四道)。 

(4)当焊接坡口深度大于 12mm时，也应采用多 

层多道焊的焊接方法，窄间隙焊接方法除外。 

(5)焊缝表面质量应符合 Q／MTZ1015．1—85 

《金属焊接结构件通用技术条件——一般要求》、Q／ 

MTZ1015．7—85《二氧化碳气体保护焊接件焊缝质 

量》中的有关规定要求。液压支架焊接结构件焊缝 

质量标准应符合 MT312—2000(液压支架通用技术 

条件》及 MT／T587—1996(液压支架结构件制造技术 

条件》中的规定。 

(6)Q550高强度钢板定位点焊材料选用与焊接 

同类似的焊接材料，采用氧乙炔局部预热方法，预热 

范围在焊缝两侧不少于50mm，预热温度 80—120oC， 

最高温度不得超过 150℃。装配定位焊缝长度一般 

／>50 mm，焊脚高度为6mm。定位焊的顺序以防止较 

大的拘束为原则，焊缝应均匀对称分布，定位焊缝的 

电流应大于正常焊接时的电流【4 J。 

(7)在部件装配到位，焊好拉撑，点焊牢固后 

(注：必须点焊牢固)，进人加热炉，采用整体加热的 

方式进行预热。预热温度 80～120~C，最高温度不得 

超过 150~C，并进行保温，确保整件受热均匀，出炉后 

分步进行焊接。部件出炉的焊接温度为 120~C，最高 

不得超过 150oC，终焊温度不得低于30cC。 

(8)部件焊接采用对称方法进行焊接，并采取分 

步焊接的方式，即焊完一条焊缝的一面后，接着焊对 

称焊缝的一面，反复进行。不允许一条焊缝完全焊接 

到位后再焊接其他焊缝。 

(9)先焊纵向短焊缝即主筋板与筋板纵向焊缝， 

后焊横向长焊缝，即结构件长度方向主筋或筋板与顶 

底板焊缝，以防止焊接变形。 

(10)对于主筋板与主筋加强板在整体组点前先 

行焊接并整形，尽可能减少整体焊接量，降低焊接 

应力。 

6 主筋、部件的划线、镗孔工艺 

(1)主筋组件的划线、镗孔(一次镗孔) ①各 

部件主筋组件组对后，转金工镗孔前先进行划线。先 

找正主筋板与划线平台垂直，以外缘为基准，兼顾各 

孔的加工位置，保证各孔顺利镗出。如发现有铰接孔 

无法镗出的现象，应及时重新堆焊后再进行镗加工； 

②主筋组件划线后上落地镗床，以打磨过的底平面为 

基准，按图纸及工艺要求，刀检各穿管孔，保证 1／2多 

刀检出即可；镗钻各未预割孔及铰接孔，其中需整体 

镗孑L(二次镗孔)的铰接孔单面留3mm余量 ，其它孔 
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保每穴播种单粒蚕豆，该机研究开发的精密穴播排种 

器设计上利用电脑进行排种模拟仿真技术，依据蚕豆 

的外形与尺寸和蚕豆落人穴中的力学分析，从而进行 

穴的参数结构设计。 

(2)株距可调性设计。为了提高整机的地域适 

应性，采用多对链轮传动，通过速比进行株距调整。 

(3)镇压平地机设计。根据蚕豆播种之后的覆 

土平地镇压土壤农艺要求，通过参照农村传统用于平 

地覆土的竹编农具，进行配套该蚕豆播种机的镇压平 

地机结构优化设计。 

3．2 主要传动参数计算 

蚕豆播种机用于调整的主要参数有：株距、行距 

以及播深的调整。行距的调整可通过连接在机架上 

的犁沟器支撑座调整相互之间的距离来达到行距的 

调整；蚕豆播种深度可通过连接在弯臂支撑座上的犁 

沟器上下位移调整；株距调整可由几对不同传动比的 

链轮组完成。其中以株距为 125．6mm为例，进行株 

距调整相关的设计计算： 

依据传动比f= l 2=3 36 

式中： 为主动链轮，取 =37； 为驱动链轮，取 ： 
=11( 

。 

根据：l1=,rrd1=1256mm 

式中：z 为行走轮转动 1圈的距离；d 为行走轮直 

径，取 d1=400mm。 

同理根据：22=,rrd2=392．5mm 

式中：z 为排种轮转动 1圈的距离；d 为行走轮直 

径，取 d2=125mm。 

因此行走轮每转动 1圈，f_i X z =1318．8mm， 

排种轮的排种数为：n=／／130=10，其中z为排种轮 

的线距离。 

蚕豆株距的确定参数：Z =11／n=125．6mm 

式中：f。为行走轮转动 1圈的距离；n为排种轮的排 

种数。 

根据上述株距的计算，可通过更换不同齿数的传 

动链轮来改变株距的调整，从而解决了株距的精确可 

调性。 

4 蚕豆播种机的配套设施镇压平地机设计 

配套该蚕豆播种机的镇压平地机设计如图2所 

示，是依据播种之后的土壤情况以及覆土农艺要求， 

完成对播种后土壤的覆合、镇压和松土工作，整机设 

计采用梳齿型结构，与播种机连接采用挂钩方式，整 

机有三个自由度，自身有上下运动的自由度，与播种 

机连接处有左右摆动和上下运动的自由度，通过三处 

的自由度可实现对土壤的覆合、镇压和梳齿松土的 

功能。 

图2 2BCL一3型蚕豆镇压平地机 

5 结 论 

通过对 2BCL一3型蚕豆播种机的研究开发与现 

场试验，具备实现蚕豆种植的机械化作业的功能，提 

高了蚕豆种植效率，解决影响蚕豆种植行业的瓶颈问 

题，具有良好的推广价值。 
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加工到位。 

(2)部件的镗孔(二次镗孔) 组焊、矫正后的 

部件上落地镗床，找正并按图纸及工艺要求整体加工 

留有余量的铰接孔尺寸到位。 

7 结 语 

未来五年，中煤集团拓特机械制造厂把液压支架 

的设计与制造作为发展的一项重要产品。研究与探 

讨支架的制造工艺，积累宝贵制造经验，为该厂未来 

五年发展目标的顺利实现添砖加瓦，贡献一份力量。 
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