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(57)摘要

本发明属于双辊超薄带铸机设备安装领域，

具体是一种使用自制量块提高中间包车轨道安

装精度的方法；其特征是：包括步骤1、自制量块

的加工制作，步骤2、中间包车轨道安装调整，步

骤3、轨道标高及水平度调整合格后，使用千分杆

检测调整基准线与自制量块端面（7）的距离数

值，使误差控制在0.1mm内。本方法可对轨道任意

位置进行检测调整，既保证轨道的安装精度，也

确保中间包车行走平稳，能够精准的将过渡包通

过中间包车加载臂放置到指定地点，提高生产效

率。
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1.一种使用自制量块提高中间包车轨道安装精度的方法，其特征是：包括

步骤1、自制量块的加工制作，

自制量块（2）为轨道配对槽口量块，量块顶面（6）端面（7）和斜面（5）要求精加工，量块

槽口部位应加工成轨道配对形状，长度为100mm，加工时量块槽口中心与端面距离为150mm

或200mm的整数，以便现场测量计算数据；

步骤2、中间包车轨道安装调整，

将加工好的中间包车轨道（1）安装在精加工轨道梁（4）上，轨道两侧用压轨器（3）固定，

架设基准线，调整轨道使量块呈水平状，在量块顶面（6）放置电子水平仪检测水平度，并采

用精密水准仪检测调整标高，同时检测轨道两侧与量块之间的间隙（5），使间隙控制在

0.20mm内；

步骤3、轨道标高及水平度调整合格后，使用千分杆检测调整基准线与自制量块端面

（7）的距离数值，使误差控制在0.1mm内。

2.根据权利要求1所述的使用自制量块提高中间包车轨道安装精度的方法，其特征是：

自制量块放置在轨道的任意位置上并使其呈水平状，在自制量块的顶面放置水平仪并检查

轨道标高，在自制量块的端面检查轨道中心线。

3.根据权利要求1所述的使用自制量块提高中间包车轨道安装精度的方法，其特征是：

中间包车轨道安装位置所在的结构梁顶面进行精加工。
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一种使用自制量块提高中间包车轨道安装精度的方法

技术领域

[0001] 本发明属于双辊超薄带铸机设备安装领域，特别适用于中间包车轨道安装，具体

是一种使用自制量块提高中间包车轨道安装精度的方法。

背景技术

[0002] 在冶金设备安装过程中，无论是厂房行车轨道还是工艺设备用轨道，均采用国标

成品钢轨，钢轨安装标准按照钢结构验收标准执行，钢轨常用于车轮行走用路线，并且在车

轮与钢轨两侧留有较大间隙。在双辊超薄带连铸机生产线设备安装过程中，中间包车轨道

的安装根据设计工艺要求，中间包车轨道两侧与车轮之间只有0.25mm间隙，且原本设计选

型在国外有成品轨道，但在国内是买不到的。为此，根据设计要求，采用QU100国标成品钢轨

加工而成。该轨道不仅承担运送中间包车的任务，而且还承担中间包车本体加载臂加载过

渡包的任务，因此，轨道安装调整精准度，直接影响中间包车日常生产运行以及产品质量情

况。为有效提高中间包车轨道安装精准度，并加快设备安装的效率，急需发明一种使用自制

量块提高中间包车轨道安装精度的方法。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提出一种使用自制量块提高中间包车轨道安装精度的方法，该

方法操作简单、可灵活应用、准确性高。

[0004] 为了达到上述目的，本发明是这样实现的：

一种使用自制量块提高中间包车轨道安装精度的方法，包括

步骤1、自制量块的加工制作，

自制量块为轨道配对槽口量块，量块顶面端面和斜面要求精加工，量块槽口部位应加

工成轨道配对形状，长度为100mm，加工时量块槽口中心与端面距离为150mm或200mm的整

数，以便现场测量计算数据；

步骤2、中间包车轨道安装调整，

将加工好的中间包车轨道安装在精加工轨道梁上，轨道两侧用压轨器固定，架设基准

线，调整轨道使量块呈水平状，在量块顶面放置电子水平仪检测水平度，并采用精密水准仪

检测调整标高，同时检测轨道两侧与量块之间的间隙，使间隙控制在0.20mm内；

步骤3、轨道标高及水平度调整合格后，使用千分杆检测调整基准线与自制量块端面的

距离数值，使误差控制在0.1mm内。

[0005] 所述的使用自制量块提高中间包车轨道安装精度的方法，自制量块放置在轨道的

任意位置上并使其呈水平状，在自制量块的顶面放置水平仪并检查轨道标高，在自制量块

的端面检查轨道中心线。

[0006] 所述的使用自制量块提高中间包车轨道安装精度的方法，中间包车轨道安装位置

所在的结构梁顶面进行精加工。

[0007] 本发明具有以下优点：
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1、安装精度高：精加工轨道应采用国标QU100重型轨道加工而成，自制量块为轨道配对

槽口量块，将自制量块放置在轨道上，可有效提高轨道的标高及中心的调整精度。

[0008] 2、操作简单：自制量块即可模拟车轮检测两侧间隙，也可以对轨道标高及中心进

行调整检测，在量块顶部可以架设精密水准仪进行标高调整，在量块断面可采用千分杆检

测轨道中心距，有利于轨道调整操作，提高调整精度。

[0009] 3、可灵活应用：该方法可对轨道任意位置进行检测调整，既保证轨道的安装精度，

也确保中间包车行走平稳，能够精准的将过渡包通过中间包车加载臂放置到指定地点，提

高生产效率。

附图说明

[0010] 图1为本施工方法的结构示意图。

具体实施方式

[0011] 以下通过具体实施例进一步说明本发明。

[0012] 一种使用自制量块提高中间包车轨道安装精度的方法，包括

步骤1、自制量块的加工制作，

自制量块2为轨道配对槽口量块，量块顶面6端面7和斜面5要求精加工，量块槽口部位

应加工成轨道配对形状，长度为100mm，加工时量块槽口中心与端面距离为150mm或200mm的

整数，以便现场测量计算数据；

步骤2、中间包车轨道安装调整，

将加工好的中间包车轨道1安装在精加工轨道梁4上，轨道两侧用压轨器3固定，架设基

准线，调整轨道使量块呈水平状，在量块顶面6放置电子水平仪检测的水平度，并采用精密

水准仪检测调整标高，同时检测轨道两侧与量块之间的间隙5，使间隙控制在0.20mm内；

步骤3、轨道标高及水平度调整合格后，使用千分杆检测调整基准线与自制量块端面7

的距离数值，使误差控制在0.1mm内。

[0013] 所述的使用自制量块提高中间包车轨道安装精度的方法，自制量块放置在轨道的

任意位置上并使其呈水平状，在自制量块的顶面放置水平仪并检查轨道标高，在自制量块

的端面检查轨道中心线。

[0014] 所述的使用自制量块提高中间包车轨道安装精度的方法，中间包车轨道安装位置

所在的结构梁顶面进行精加工。

[0015] 本发明具有以下优点：

1、安装精度高：精加工轨道应采用国标QU100重型轨道加工而成，自制量块为轨道配对

槽口量块，将自制量块放置在轨道上，可有效提高轨道的标高及中心的调整精度。

[0016] 2、操作简单：自制量块即可模拟车轮检测两侧间隙，也可以对轨道标高及中心进

行调整检测，在量块顶部可以架设精密水准仪进行标高调整，在量块断面可采用千分杆检

测轨道中心距，有利于轨道调整操作，提高调整精度。

[0017] 3、可灵活应用：该方法可对轨道任意位置进行检测调整，既保证轨道的安装精度，

也确保中间包车行走平稳，能够精准的将过渡包通过中间包车加载臂放置到指定地点，提

高生产效率。
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图1
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