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门式起重机主梁轨道安装精度控制方法

(57)摘要

本发明涉及一种门式起重机主梁轨道安装

精度控制方法，属于门式起重机结构制作技术领

域，首先，轨道划线，主梁合拢全部结束后，根据

轨道地样线，在主梁两侧各返一条检查线；在地

面上打出主梁两端的跨度心线及主梁横向中心

线冲孔，施工前准备，检查轨道和方钢是否平直；

将主梁上合拢焊缝与轨道交接处焊缝打磨平；与

轨道连接处的主梁面板边缘变形过大需要效平

处理；最后，装配焊接，轨道装配从中心向两端装

配，先将轨道全部放到焊好的方钢槽内，将主梁

中间的两根先装配，焊接结束后再向两端分散装

配焊接，本发明降低起重机主梁轨道建造的施工

难度，保证精度，节约成本，提高效率。
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1.门式起重机主梁轨道安装精度控制方法，其特征在于：

首先，轨道划线，主梁合拢全部结束后，根据轨道地样线，在主梁两侧各返一条检查线，

来确定轨道在主梁上的位置；在地面上打出主梁两端的跨度心线及主梁横向中心线冲孔，

作出标记；

其次，施工前准备，检查轨道和方钢是否平直；将主梁上合拢焊缝与轨道交接处焊缝打

磨平；与轨道连接处的主梁面板边缘变形过大需要校平处理；

最后，装配焊接，轨道装配从中心向两端装配，先将轨道全部放到焊好的方钢槽内，将

位于主梁中间的两根轨道先装配，焊接结束后再向两端分散装配焊接；装配时用四个楔子

将轨道抬高，保证焊接间隙下坡口18mm，上坡口宽21mm，将轨道的上面和左右面对齐，用码

板在离焊口50mm的地方将轨道和主梁牢固连接；并且在离坡口2米的地方用压码将轨道压

到主梁上，只固定一端的轨道，另一端自由变形；在坡口的下方加铜板，铜板一定要和轨道

紧密结合；

划线要求如下：同时划出所有需要的安装定位线，因主梁安装后主梁要伸长，所以主梁

的实际跨度应为166000mm减去主梁自重伸长量79mm为胎上跨度165921mm；由于主梁安装需

要，主梁摆放的位置应向刚腿轨道跨外方向偏移660mm，划线时，主梁刚腿端的跨度心线向

跨外偏离刚腿轨道心线660mm。

2.根据权利要求1所述的门式起重机主梁轨道安装精度控制方法，其特征在于：返线和

轨道定位使用全站仪进行测量。

3.根据权利要求1所述的门式起重机主梁轨道安装精度控制方法，其特征在于：划线要

在早晨无日照的情况下进行。

4.根据权利要求1所述的门式起重机主梁轨道安装精度控制方法，其特征在于：划线后

自检合格后报监理甲方验收。

5.根据权利要求1所述的门式起重机主梁轨道安装精度控制方法，其特征在于：焊接前

进行预热150-250度，层间温度控制在150-250度之间，焊接一次结束，焊后立即用石棉保

温。
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门式起重机主梁轨道安装精度控制方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种门式起重机主梁轨道安装精度控制方法，属于门式起重机结构制

作技术领域。

背景技术

[0002] 造船工业发展迅速，各大主力船厂承接的船舶吨位从几万吨发展到十几万吨，年

造船能力也普遍跃上百万吨水平，造船模式也相继从船台造船转到船坞造船。所以国内起

重机需求相当大，尤其是大吨位的门式起重机，而主梁上下小车轨道是门式起重机的重要

部件。上下小车在主梁轨道上行驶。主梁轨道焊接、安装过程中的变形如果控制不利，将造

成主梁轨道变形过大，影响主梁轨道的最终制造精度，造成上下小车啃轨等现象，影响门式

起重机正常运行。

发明内容

[0003] 鉴于已有技术存在的缺陷，本发明旨在降低起重机主梁轨道建造的施工难度，保

证精度，节约成本，提高效率。

[0004] 为达到上述目的，本发明提供的技术方案是一种门式起重机主梁轨道安装精度控

制方法，  首先，轨道划线，主梁合拢全部结束后，根据轨道地样线，在主梁两侧各返一条检

查线，来确定轨道在主梁上的位置；在地面上打出主梁两端的跨度心线及主梁横向中心线

冲孔，作出标记；

[0005] 其次，施工前准备，检查轨道和方钢是否平直；将主梁上合拢焊缝与轨道交接处焊

缝打磨平；与轨道连接处的主梁面板边缘变形过大需要校平处理；

[0006] 最后，装配焊接，轨道装配从中心向两端装配，先将轨道全部放到焊好的方钢槽

内，将位于主梁中间的两根轨道先装配，焊接结束后再向两端分散装配焊接；装配时用四个

楔子将轨道抬高，保证焊接间隙下坡口18mm，上坡口宽21mm，将轨道的上面和左右面对齐，

用码板在离焊口50mm的地方将轨道和主梁牢固连接；并且在离坡口2米的地方用压码将轨

道压到主梁上，只固定一端的轨道，另一端自由变形；在坡口的下方加铜板，铜板一定要和

轨道紧密结合。

[0007] 优选地，返线和轨道定位使用全站仪进行测量。

[0008] 优选地，划线要求如下：同时划出所有需要的安装定位线，因主梁安装后主梁要伸

长，所以主梁的实际跨度应为166000mm减去主梁自重伸长量79mm为胎上跨度165921mm；由

于主梁安装需要，主梁摆放的位置应向刚腿轨道跨外方向偏移660mm，划线时，主梁刚腿端

的跨度心线向跨外偏离刚腿轨道心线660mm。

[0009] 优选地，划线后自检合格后报监理甲方验收。

[0010] 优选地，焊接前进行预热150-250度，层间温度控制在150-250度之间，焊接一次结

束，焊后立即用石棉保温。

[0011] 本发明的有益效果：降低起重机主梁轨道建造的施工难度，保证精度，节约成本，
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提高效率。

附图说明

[0012] 图1是控制主梁轨道精度划线及尺寸示意图；

[0013] 图2是控制主梁轨道精度划线及尺寸示意图；

[0014] 图中：1、主梁刚腿端心线，2、刚腿轨道心线，3、两心线垂直，4、主梁纵向心线，5、

A1A2塔架横向心线，6、B1B2塔架横向心线，7、主梁柔腿端心线，8、柔腿轨道心线，9、下小车

轨道心线地样线，10、上小车轨道心线地样线，11、第一道筋板，12、各分段投影地样线。

具体实施方式

[0015] 下面根据附图出示的一种控制起重机主梁轨道制造精度方法的结构图做具体如

下说明：一种门式起重机主梁轨道制造精度控制方法，具体步骤是：

[0016] 1、轨道划线，主梁合拢全部结束后，根据轨道地样线，在主梁两侧各返一条检查

线，来确定轨道在主梁上的位置。

[0017] 2、施工前准备

[0018] a）检查轨道和方钢是否平直，每米３ｍｍ的偏差（不累计）如果不直应进行校直处

理；

[0019] b）将方钢上的坡口开好打磨处理好，轨道接口以及与方钢连接处２０ｍｍ范围处的

污物在焊接前打磨光亮；

[0020] c）将主梁上合拢焊缝与轨道交接处焊缝打磨平；

[0021] d）与轨道连接处的主梁面板边缘变形过大需要校平处理；

[0022] 3、装配、焊接

[0023] a）方钢的安装、焊接；

[0024] b）轨道的装配-焊接；

[0025] 首先，轨道划线，主梁合拢全部结束后，根据轨道地样线，在主梁两侧各返一条检

查线，来确定轨道在主梁上的位置。返线和轨道定位使用全站仪进行测量。划线要求如下：

同时划出所有需要的安装定位线，因主梁安装后主梁要伸长，所以主梁的实际跨度应为

166000mm-  (主梁自重伸长量79mm  )  =  (胎上跨度165921mm)。由于主梁安装需要，主梁摆

放的位置应向刚腿轨道跨外方向偏移660mm，划线时，主梁刚腿端的跨度心线向跨外偏离刚

腿轨道心线660mm。

[0026] 在地面上打出主梁两端的跨度心线及主梁横向中心线冲孔，用油漆作出标记，冲

孔标记要保护好。划线要在早晨无日照的情况下进行。划线后自检合格后报监理甲方验收。

其次施工前准备，检查轨道和方钢是否平直；将主梁上合拢焊缝与轨道交接处焊缝打磨平；

与轨道连接处的主梁面板边缘变形过大需要校平处理。最后装配焊接，轨道装配从中心向

两端装配，先将轨道全部放到焊好的方钢槽内，将位于主梁中间的两根轨道先装配，焊接结

束后再向两端分散装配焊接。装配时用四个楔子将轨道抬高，保证焊接间隙下坡口18mm，上

坡口宽21mm，将轨道的上面和左右面对齐，用码板在离焊口50mm的地方将轨道和主梁牢固

连接（左右前后共4块）。并且在离坡口2米的地方，用压码将轨道压到主梁上，主要起到反变

形和刚性固定的作用。只用固定一端的轨道即可，另一端自由变形即可。在坡口的下方加铜
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板，铜板一定要和轨道结合好。焊接前进行预热150-250度，层间温度控制在150-250度之

间，焊接一次结束，焊后立即用石棉保温。
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图1

图2
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