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5．2吊鞍主要零件的机加工工艺 

由于鞍体为形状多变的薄壁箱形受力结构 

件，铸件各处的加工余量有可能不均匀，为了保 

证加工后能符合设计受力和外形的要求，在编制 

鞍体的机加工工艺时必须充分综合考虑各个加工 

面的加工量。采用数控机床划线，首先以四个耳 

板为基准，兼顾鞍体顶面及两个V形槽的位置， 

确定出鞍体的中心，先加工出鞍体底面，定义为 

第一基准；再以底面为基准加工出四个耳板侧 

面，得到鞍体中心定义为第二基准。以第一基准 

与第二基准同时为基准，加工出V形槽、各个平 

面、螺纹孔及耳板孔等，保证了鞍体耳板、V型 

槽的位置和尺寸精度。 

鞍体的制作工艺流程：铸造一正火一划线一 

铣鞍体底面_+铣四个耳板两侧面一铣V型及R圆 

弧面_+铣限位卡板安装处平面及安装滑轮处平面 

超声波探伤 钻镗四个耳板孔一划线，制作螺 

纹孑L-+磁粉探伤一喷砂_+各螺纹孔涂防腐油防锈 

一表面喷漆。 

轨索鞍座的制作工艺流程：铸造 正火 划 

线—铣轨索鞍座底面成平面作为基准—铣 四周边 

—铣索槽各侧面及轨道板安装上平面 超声波探 

伤 数控铣轨索槽、两侧的空间圆弧、定位绳槽 

及两端勾挂限位卡板的凸台圆弧一轨道板安装上 

平面为基准铣两V形面及圆弧 铣四个限位凸 

台；数控打点定位、制作螺纹孔 磁粉探伤 表 

面电镀锌 脱氢处理。 

轨索压盖的制作工艺流程：下料 锻造一正 

火_按工艺附图粗铣各面_+调质处理 精铣各侧 

面、端面及斜面一对番轨索绳槽内圆弧及外圆弧 

精铣开口槽—铣两端倒角及圆角 钻铣螺栓台阶 

孔 磁粉探伤 表面电镀锌 兑氢处理。 

轨索鞍座的轨索槽、两侧的空间圆弧、定位 

绳槽及两端勾挂限位卡板的凸台圆弧的加工是难 

点。加工这些圆弧时采用五轴联动数控铣床，铣 

销头能按编制的数控程序在空间任何角度进行切 

削加工，按照设计绘制好三维图形，并依据三维 

图形编制数控加工程序，输入机床的数控程序直 

接控制机械加工出这些有配合要求的圆弧。确保 

了运梁小车滑轮经过吊鞍时轮槽与轨索鞍座合适的 

间隙要求，保证了运梁小车过吊鞍时轻巧和稳定。 

6吊鞍的检验 

吊鞍的各零部件除了严格按照图纸要求检验 

外，每套都要在厂内进行总成试装配，并保证： 

(1)装配好后保证轨索鞍座在鞍体V形槽上 

转动灵活； 

(2)安装轨索压盖时用 60钢丝绳模拟轨 

索，拧紧轨索压盖螺栓后轨索压盖底面与轨索鞍 

座间应有间隙 (约4ram)； 

(3)安装定位绳压盖时用 21钢丝绳模拟 

定位绳，拧紧定位绳压盖螺栓后定位绳压盖底面 

与轨索鞍座间应有间隙 (约4ram)； 

(4)用运梁小车的车轮轮缘在轨道板上滚 

动时，车轮槽与轨索压盖应没有接触； 

(5)销轴与鞍体进行试装配，要求安装顺 

畅销轴转动灵活。 

为验证设计计算的正确性，确保吊鞍在工 

程使用时安全可靠，从批量生产中抽取三套备用 

吊鞍做模拟实际工况的加压检验，专门设计制 

作了一套对鞍体和轨索鞍座加压的扁担压梁和 

V形垫块架，放在试验压力机上加载检验 (见 

图15、l6)。 

压力机上压板 ． 高招 竖 
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图15 吊鞍检验安装示意图 
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了地震对结构的动力响应。 

(3)隔震建筑隔震层以上的结构在8度 

(0．3g)设计地震作用下各楼层地震剪力，均小 

于未隔震结构在8度 (0．3g)设计地震作用下楼层 

地震剪力的0．33倍。根据 《建筑抗震设计规范》 

GB50011-2010的规定，本工程隔震层以上结构 

的水平向地震影响系数取为0．096，即隔震层以上 

结构可降低1度进行抗震设防 。 

(4)结果给出隔震支座在罕遇地震作用下 

隔震层最大位移285mm，小于隔震支座的极限水 

平变位330mm。隔震设防可以满足隔震支座在罕 

遇地震作用下的可靠性和稳定性。 

(5)隔震支座竖向承载力和受拉情况均满 

足规范要求。 
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图16 检验安装照片 

加载检验压力按两种工况进行，第一种：假 

设当运梁小车与钢桁梁的重量 (340t)由4个吊鞍 

承受，每个吊鞍压力为85t，三个吊鞍先按此种 

工况压力的1．5倍，即127．5t进行逐级加压检验， 

百分表测得最大变形量为4mm；第二种：假设当 

运梁小车与钢桁梁的重量 (340t)由2个吊鞍承 

受，每个吊鞍压力为170t，选其中一个吊鞍再按 

此种工况压力的1．25倍，~0212．5t进行逐级加压检 

验，百分表测得最大变形量为7．4mm。当压力试验 

机缓慢卸压后百分表基本都回到零位。 

试验结果表明整个吊鞍变形量较小，销轴和 

鞍体耳板孔接触面完好，销轴容易拆下，吊鞍结 

构完好无损。证明吊鞍设计计算正确，吊鞍能在 

实际工程中安全使用。 

7结语 

矮寨大桥采用 “轨索滑移架梁法”铺设钢桁 

梁，梁段拼接都在岸上进行，极大地减少了高空 

拼接风险，施工质量得到保证，钢桁梁架设仅用 

了2．5个月，就工期而言大大领先于国内外同类桥 

梁，创世界最快纪录。在经济效益方面，至少节 

约了钢材5000t。在运梁过程中运梁小车能平稳、 

顺利地跨过吊鞍，车轮过吊鞍时能平稳地实现从 

柔性索过渡到轨道板再从轨道板到柔性索的支承 

轨道转换，运梁小车通过吊鞍时冲击作用小、时 

间短，吊鞍前后、左右的变形小，吊鞍的微小偏 

转变形不影响运梁小车的通过；小车通过后吊鞍 

能很快地恢复平稳状态，牵引体系平稳、安全、 

保养容易。 

针对矮寨大桥轨索运梁系统各结构及功能要 

求，确定了吊鞍的结构组成，并根据各个零配件 

的结构特点，选用整体铸造工艺，关键部位采用 

五轴联动数控机床加工。加工过程中对重点项目 

进行了检验，结果均满足设计要求。在矮寨大桥 

中成功应用，表明吊鞍结构尺寸设计与制作工艺 

合理，可以为今后类似轨索运梁系统的设计和施 

工提供宝贵的经验。 
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