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本案例为现在投入使用的河南矿山的 10t 门式起重机，

作为钢筋加工场车间的搬运工具，对于提高生产效率、加快

物资周转、流通方面均有重要影响，在保证设备质量、减轻

劳动强度，特别是提高生产能力安全方面有显著作用。随着

起重机的频繁使用及老化，出现了大车行走啃轨现象，使车

轮损坏严重更换频繁，严重影响了起重机的正常工作。单单

维修车轮一项每年每台车损失 5 万元左右，正在投入使用的

同类型起机有 8 部，给正常生产造成了巨大压力。针对出现

的问题，论文进行了分析与研究，并提出了相应的处理措施。

该起重机大车行走速度为 34.45m/min，采用分别驱动

方式。工作类型是重级工作制，工作起停频繁，长期处于

满负荷状态，时有超载现象，而作业现场条件较差，跨度

24m，行走轮采用双轮缘，完成一个作业周期大车运行距离

较远，吊车东西方向运行，经过从 2016 年 10 月京张钢筋加

工场到 2021 年 5 月静兴钢筋加工场期间的运行 [1]，两跨行

走轮开始出现车轮轮缘内有亮斑、毛刺现象，钢轨侧面也有

一条摩擦的痕迹。大车行走时，伴有车轮与道轨摩擦时发出

的巨大噪音和车身的整体震颤，给起重机操作人员身心造成

危害，也造成门架变形、开焊，使钢轨紧固蜴钉松动，钢轨

变形，车轮驱动电机负荷增加，使大车行走时启动困难，甚

至烧毁电机，严重影响了起重机的正常工作。期间也多次更

换过主动轮，但短短的几个月后轮缘多次被磨得削薄外翻，

而且每到项目后期经常发生过多次门式起重机脱轨现象，针

对出现的啃轨危害运行的现象，严重影响到了现场生产。其

中，图 1 为门式起重机示意图。

Abstract

improvement of the service ef�ciency of the gantry crane.

Keywords

门式起重机大车行走轮磨损原因分析及处理
赵晓强

中铁六局集团太原铁路建设有限公司，中国·山西 榆次

摘 要

论文主要针对钢筋加工场门式起重机大车行走轮磨损方面进行分析探讨，并提出维修措施，以求达到门式起重机能够正常
运行做到不影响现场生产，且维修时能够用最经济的方式产生最大经济效果，确保门式起重机的使用效率提高。

关键词

门式起重机；磨损；大车轮

【作者简介】赵晓强（1989-），中国山西省榆次人，助理

工程师，从事工程机械研究。



49

工程技术与管理·第 06 卷·第 12期·2022 年 06 月

通常情况下，根据经验门式起重机啃道造成的原因

如下：

①由于车轮的加工或安装偏差所引起的啃道；

②车轮的平行度不良（水平偏差过大）是起重车轮啃

道的原因分析；

③车轮的垂直度不良就是车轮与道轨的垂直偏差过大，

车轮在垂直方向偏斜；

④车轮跨距、对角线不等和两车轮的直线性不良；

⑤车轮直径不等使车体走斜造成啃道；

⑥由于轨道安装偏差过大而造成的啃道；

⑦由于传动系统偏差引起的啃道。

根据以上所述的问题，对起重机逐项做出了现场检测

和诊断，车轮的加工经检测符合要求，用拉钢丝法检测车轮

的平行度符合要求（＜ 0.5°）。排除了车轮垂直度不良引

起的啃道，大车行走轮直径一致，大车行走驱动的两台电机。

经转速表测量，转速一致，排除了传动系统偏差引起的啃道，

用拉钢丝法测量轨距，由于是活动式石枕，门式起重机经过

几年的运行，周围车间塌陷导致轨距发生严重偏移，比设计

轨距宽了 44mm（允许偏差 ±5mm），这是发生啃轨的原

因之一。由于龙门式起重机门架更易变形，我们重点对吊车

桁架进行了测量。

具体方法是测量大车轮跨及对角线：大车行走机构共

有四组，每组共四个车轮，选择一段直线型较好的轨道，用

线坠沿每组车轮外圆踏面宽度的水平中分点向道轨面作垂

点，用样冲在垂点处打上样冲眼标记，然后将龙门式起重机

开走，露出标记点，用测力计、钢卷尺和经纬仪测量留在道

轨面上的标记点，以北侧道轨面标记点连线为基准线，分

别以西北角和东北角标记点为基准。测量数据如图 2 所示，

分析口卡数据怨里门加大车轮轮距东侧比西侧宽 24mm，南

侧道轨西南角标记点向西偏移了 271mm，东南角向西偏移

了 260mm，桁架东北角至西南角对角线比西北角至东南角

线长 129mm。经诊断分析，门式起重机存在明显偏斜和开

口，即大车桁架东侧比西侧宽 28mm，大车桁架对角线偏差

123mm。另外，图 3 为车轮跨距、对角线偏差示意图。

根据以上情况，我们对吊车运行状态做出分析，两根

道轨上的四组车轮南边两组与北面两组不同时在道轨的平

行中心线上，既同一根道轨上的两组车轮在下横梁的牵制

下，分别按各自的轨迹前进，大车向西运行时，两道轨上的

车轮轮距逐渐减小，大车向东运行时，轮距逐渐变大，当大

车向一个方向运行一段距离后，车轮在吊车下横梁及大车桁

架强制力作用下，防止轮距继续变形，从而加剧车轮轮缘 3

磨损，当车轮踏面与道轨踏面发生横向移动时，伴有相互摩

擦时发出的巨大响声和振动。

根据诊断出得出大车故障情况，分析认为车轮组对角

线偏差是次要矛盾，两根道轨轨距变大和两道轨上的车轮组

存在夹斜是主要矛盾。因为桁架出现少量偏斜，只要保证足

够的强度，不致影响吊装和运行，但两根道轨上的四组车轮

必须相互平行，才能保证大车向一个方向运行时，夹角不

会变大变小，道轨轨距变大直接磨损车轮外缘，加剧磨损。

针对这种状况，首先对轨道进行了维修，为了不影响起重机

的正常工作，采用分段维修方法，把地面上轨道重新紧固，

道轨直线度用拉钢丝法进行检查，即在轨道的两端车档上拉

一根 1mm 的钢丝 [2]，然后每隔 2m 用吊线锤的方法来逐点

测量，直至符合要求，轨道的跨度用钢卷尺来检查，尺的

一端用卡板固紧，另一端拴弹簧秤，其目的是保持拉力用一

定值，每隔 5m 测量一次，使道轨轨距恢复到允许偏差之内

（±5mm）。两根轨道相对标高用水平仪检验，恢复到允

许偏差之内（10mm）。

加固起重机主梁与门架开焊方法是先用 18mm 厚的钢

板制作成强筋，然后用吊篮吊至根部受力较大的连接处进行

焊接，防止桁架继续变形，将车轮向北移动。其中，有两种

方案：一是调整车轮的位置，把车轮拉出来，定位键板割掉，

重新找正定位、割孔、安装，这种方法费力费时不易操作；

二是将下横梁与车轮组连接法兰螺丝松开，使车轮组整体北

移，这种方法简单可靠，省力省时。具体安装方法：先将起

重机固定好，用预先做好的箱型支架放在下横梁下，上面放

置千斤顶将车体顶起，使车轮离开轨道面，车轮组下面用叉

车又稳，松开下横梁与车轮组法兰紧固螺栓，用割枪将原来

下横梁法兰螺孔向北扩 30mm，一定要准确划线保证扩孔精

准不能偏斜，用叉车将东南角车轮组整体向北移 28mm，清
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除毛刺，紧固法兰处螺栓，松开千斤顶，将车轮组放置在轨

道上并空车试验，使南北两侧车轮组恢复平行状态。

轨道超差：轨道轨距、相对标高、侧向极限超差时，

只有重新调整轨道，使其达到标准规定；用加垫板法调整轨

道相对标高超差较为简单易行，可靠、经济，用普通钢板，

厚度按轨道实测高低差选定，垫板要求表面平整，外形尺寸

不得超过轨道压板的 20mm，轨道下面要填实，不得有悬空

现象，用带螺栓固定在下面梁上，对于小车轨距超差，可采

取移动小车车轮，改变小车轨距修复，不能采取移动小车轨

道的办法，因为割、焊轨道压板会造成主梁进一步下沉和内

弯，轨道基础土建施工质量问题，加固或重新施工使其达到

要求，轨道的固定件问题，紧固或更换固定件。

另一种情况就是大车轮严重磨损 [3]，必须要更换大车

轮，由于起重机大车运行无时无刻都在对起重机车轮组进行

磨损，所以在使用频繁的钢筋车间，起重机车轮组出现内部

轴承损坏、车轮组边缘磨平现象均属于正常，车轮组出现问

题及时更换，如果没有及时更换，很可能在使用过程中发生

意外。

以下是经过京张、静兴等钢筋加工现场实践、总结得

出门式起重机行走轮的安装顺序及步骤方法：

①车轮组安装需要根据主动轴上的键槽进行配件。

②车轮组放置于工作台的垫块，主动轴需要垂直对准

车孔和键槽，并对配合面 A 进行润滑。

③主动轴上端垫以压块并对症，开动液压机进行试压

后，发现不会出现问题后，逐渐加压到安装位置为准。

④轴的两端需要装入轴套，并需要装入带有螺栓的

桶盖。

⑤轴承内环通过沸油加热后，趁热装入车轮轴，并将

外环和间隔环的角型轴承装到轴上。

⑥装轴承的内环需要套入垫圈并用螺母紧固。

⑦两端分别装闷盖和桶盖，并进行加固紧固。

其中，大车行走轮示意如图 4 所示。

图（a）

图（b）

图（c）

图（d）

图（e）

图（f）
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注：用本案例的门式起重机行走轮拆卸装置来拆卸行走轮时 [4]，只

需将 U 形筋卡在轴承座内侧且让 U 形筋的侧面靠近轴承座，然后

在油顶托槽中放置一油顶，使油顶一端抵住承力板、另一端抵住行

走轮的轮轴，并调整油顶的高度使油顶与轮轴同轴，随着油顶工作

行程逐渐变长，油顶的顶伸力产生反向的拉力，该反向的拉力将轴

承座和轴承一同从行走轮的轮轴上脱离出来。

另外，大车轮拆卸示意如图 5 所示。

采用自制门式起重机行走轮拆卸装置如图上，其特征

包括一U形筋、一加强环及一承力板，所述U形筋、加强环、

承力板竖直平行相间并排设置，U 形筋、加强环、承力板由

三根间隔设置的主拉杆连成一体，承力板上垂直设置有一半

环形的油顶托槽，油顶托槽向加强环的方向伸出。这种操作

简单且适用性强，拆卸门式起重机的行走轮的过程中无需动

用割枪焊枪等辅助工具，对相关零部件的损伤小、也减少安

全隐患，同时本装置利用边角废料就可制成，成本低。

经过上述总结，车轮轮缘磨损严重情况大大降低，车

轮与道轨摩擦时发出的巨大响声和车身的整体震颤现象消

失，维修后没有更换新车轮，降低了生产运营成本，提高了

门式起重机工作效率，达到了预期目的，收到良好的效果，

也为同类型起重机啃道维修提供了借鉴验。
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