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摘      要  ：  �塔机顶升节主要由顶升节结构、挂梁、平台及栏杆等部件组成，是连接塔机标准节与回转机构的关键构件，其结构质

量直接关系到塔式起重机的整体性能与施工现场安全。在顶升节结构拼装加工过程中，构件外形轮廓尺寸与孔位精度

必须得到严格控制。本文针对塔机顶升节结构的加工工艺，提出一种新型加工方案，可为同类结构件的高效、高精度

加工提供参考。
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Abstract  :  � The jacking section of a tower crane primarily consists of its structural components, including the 

jacking section itself, hanging beams, a platform, and guardrails. As the critical link between the 

standard section and the slewing mechanism, its structural integrity directly impacts both the crane's 

overall performance and construction site safety. During the assembly and machining of the jacking 

section, strict control over the dimensional accuracy of component contours and hole positions is 

essential. This paper proposes an innovative machining approach for the jacking section structure, 

which can serve as a reference for efficient and high-precision processing of similar structural 

components.
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引言

近年来，随着城市建设的发展高铁、桥梁以及超高层建筑工程日益增多，大型塔机的使用量不断增多，为适应市场对于大型塔机的

发展需求，我公司于2022年推出 STC600E/STC750-40A 两款新型塔机，其中顶升节完全自主生产加工，在试制阶段采用先拼配，再

整体加工的方案完成顶升节各孔位、长度尺寸的加工，经综合考量，该加工方案耗时、耗力，不能满足批量生产的需求，因此将加工方

案改为先在弦杆上完成所有机加工工序，再在工装上完成拼配，可有效降低生产成本，提高生产效率 [1]。 
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一、顶升节设计要求

如下图所示：顶升节主要由四件主弦杆、若干横腹杆、斜腹

杆以及耳板、连接板组成，在生产加工过程中，需严格保证其

外廓尺寸，孔径及孔位尺寸，外廓尺寸分别为3000*3000*3800

及2500*2500*3800， 其 中 孔 距2283/2783±0.5尺 寸 在 拼 焊 时

需严格控制。对此我们设计完成了拼焊工装，工艺方案调整为铣

端面、钻孔的工序在主弦杆上完成，然后在拼配工装上完成拼

焊 [2-3]。 图1   顶升节结构设计图纸
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二、工装主要组成

工装在原有平台、靠山的基础上，主要由定位座、支架、十

字定位座及方销、衬套、销轴等部件组成，其中，定位座与十字

定位座的安装孔位具备上下、左右调整的功能，可满足不同尺寸

的拼配需求。弦杆两端固定方式简洁、易操作，且能够满足顶升

节拼配的精度要求。

图2   支架

支架主要由槽钢和方管拼焊而成，结构简单、稳固，自上而

下设有四块连接板，可分实现2000、2500、3000不同间距的弦

杆定位与连接，支架底部开有矩形槽，通过定位块、T 型块与工

作台 T 型槽连接。定位座采用方板拼焊，通过螺栓固定于靠山。

整体制作节省材料且方便拆卸 [4-5]。

    

图3   十字定位座

十字定位座的定位孔在水平方向采用半圆槽进行定位，并通

过螺栓紧固在靠山与支架上。充分利用弦杆结构特点，采用方

销、销轴定位的方式实现主弦杆定位。利用弦杆上原有的十字销

孔穿入方销进行固定，从而将弦杆两端延伸，另一组十字销孔与

定位座通过销轴固定，顶升节两侧共八个顶点均采用此种方式固

定，既有效保证弦杆相关尺寸精度，又使整休装夹牢靠稳固。各

圆孔、半圆孔均镶嵌耐磨衬套，既保证工装结实耐用，又能够实

现加工前后装卸的方便、快捷 [6-7]。

三、工装整体结构

图4   整体拼配方案

工装整体结构采用将一端的定位座1、2使用螺栓、螺母按照

设计高度固定在靠山上，另一端支架1、2使用定位块及 T 型块及

螺栓按照设计尺寸固定于工作台面，再将两种十字定位座按照顶

升节外廓尺寸与定位座、支架连接 [8]。工装的使用流程如下：

1、准备：如图5所示将弦杆1、2两端分别穿入方销并用销轴

固定，然后将弦杆依次按照工装十字定位座孔位装配，并用销轴

固定。2、拼片：如图6所示，在弦杆1、2上划出各角钢、方管、

斜腹杆位置尺寸线，并按线拼配。待拼片完成后从工装取出并重

复上述步骤拼焊第2片。3、拼方：待第2片拼焊完毕，将之前的

第1片放置于工装上部，并用销轴固定，然后在已拼配的两片结构

上划两侧角钢、方管、斜腹杆等拼配位置线，并按线拼焊 [9]。4、

下工装：将顶升节向上吊起后水平移出工装。                      

 

图5
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图6

四、结语

顶升节作为塔机的重要部件，其加工精度直接影响塔机装配

及使用的安全可靠性，本工装的设计方案充分考虑产品的结构特

点，具备以下的特点：

1 A 根据顶升节弦杆结构特点，使用方销将十字定位座与弦杆

进行连接，操作简单，定位精准；

2 A 十字定位座定位孔水平方向采用半圆槽定位，实现弦杆放

置及拼焊完毕后工件移出的快速便捷；

3 A 十字定位座在支架及靠板上可实现不同尺寸的调整，满足

多种外廓尺寸的顶升节拼配；

4 A加工装置整体采用槽钢、板料拼焊，结构简单、牢靠 [10]。

实践表明，该工装及改进后的加工方案有效提高了塔机顶升

节的加工精度与生产效率，降低了生产成本，可满足批量生产要

求，为同类大型结构件的拼焊加工提供了参考与借鉴。
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