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0 引言

某电厂翻车机系统包括 1 台翻车机、1 台拨车机、1
台推车机和 1 台夹轮器。其中，翻车机为 FZ1-2A“C”型

转子式单车翻车机，可同时翻卸 C60 ～ C70E 车型。该翻

车机由端环、底梁、前梁、后梁、夹紧装置、靠车装置、

托辊装置、液压系统和电气系统等组成。翻车机进行翻车

作业时重车由拨车机定位好后，靠车板伸出靠到敞车侧面，

压车梁压下将重车固定在翻车机平台轨道上，翻车机完成

倾翻作业，翻卸完毕后再返回水平，压车梁升起、靠车板

收回，整个翻车机循环结束。

1 改造原因

铁路车辆部门为了更好地满足运输

需求，在既有 C70E(H) 型通用敞车基础

上，通过车体加高 200mm，其它结构、

配置及尺寸未变，将容积由 80.8m³ 提
高到 88.4m³，使其可实现满载运输密度

不小于 0.79t/m³ 的货物。因此，需要对

现有的翻车机进行相应的改造才能满足

C70E（H）-A 型车辆接卸工作。本文介

绍了某电厂翻车机适应性改造。

因新车型重量变化在翻车机正常翻

卸设计范围内，所以此次只针对敞车高

度的变化，对翻车机本体进行适应性改

造。

2 具体方案

2.1 端环改造

新车型车体高度增高 200mm 后敞车

车体高度变为 3443mm，其它尺寸不变。

原翻车机进出两侧端环 C 口处高度无法

满足新车型通过，需要对端环 C 口处进

行相应的提高。                                                      
改造措施为将端环 C 口处按下图切

除后打磨平整；制作弧形钢板，板宽度

与厚度和原板相同；将弧形钢板焊接到
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切口处，提高高度根据原始高度设计，本设备提高高度为

150mm（见图 1）。
2.2 夹紧装置改造

翻车机夹紧装置由压车梁、压车梁支座、压车油缸、

橡胶缓冲垫等组成。为适应 C70E(H)-A 车型的高度，需重

新设计夹紧装置与新车型的匹配方案，要求同时满足以下

3 点：

（1）压车梁最高点满足新车型通过并预留 200mm 以

上安全距离；

（2）压车梁最低点与靠车板无干涉；

图 1 端环 C 口处高度改造示意图
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（3）夹紧 C70E(H)-A 车型及原有车型时满足铁路部门

对压车力的要求。

为满足以上要求，需要同步改造压车梁底座高度及

油缸长度。具体为压车梁支座提高 200mm，油缸行程增

加 70mm，油缸总长增加 130mm ；改造后压车最大高度

3650mm，最低高度 3000mm。同时满足 C70E(H)-A 车型

及原有车型的翻卸（见图 2）。
2.3 橡胶缓冲垫改造

橡胶缓冲垫安装在压车梁下平面，是翻车机夹紧机构

与车体的接触面；结合新车体高度、夹紧状态时压车梁的

角度，优化压车梁缓冲耗磨板断面形状，使之在夹紧状态

下与 C70E(H)-A 车型敞车及原有敞车车帮接触处时为面接

触，减少翻卸事故发生（见图 3）。
2.4 靠车装置改造

靠车装置由靠车板体、扭腿、靠车油缸、橡胶缓冲垫

等组成。根据铁路部门要求，靠车板上的弹性橡胶缓冲垫

应托住车辆侧墙的全部立柱及立柱高度的 80% 以上，并

均匀与车辆侧墙立柱表面相贴靠。但车厢加高 200mm 后，

靠车板高度也需要相应加高。所以，需要采用在靠车板体

上端焊接钢板及加筋的方式加高，并配备弹性橡胶缓冲件。

3 改造后检测结果

经过铁路部门专业检测机构进行检测，本次改造合

格，满足翻车机翻卸新车型 C70E(H)-A 的要求。可翻卸

C70E(H)-A 及原设计车型检测数据见表 1、表 2、表 3。其

中，翻车机压车力见表 1，压车力曲线见表 2，靠车内倾

弯矩见表 3。

图 2 夹紧装置改造示意图及实物图

图 3  橡胶缓冲垫改造示意图

表 1 翻车机压车力统计

（下转第35页）
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切尾措施实施后的前后对比： 
实施前切尾不稳定（见图 9），前后两根切尾的大小相

差非常大，严重超出精度标准，这就造成了带钢尾部切不全

尾部粘连带入轧机，或者切尾过大造成浪费，极大的影响了

生产的稳定。

图 10  实施后剪切效果

实施后（见图 10）切尾剪切稳定，且剪切精

度提高到 ±20mm 以内，同时经过观察再未发生

切尾切不断，和尾部切。

4 结语

随着飞剪剪切精度的提升，需要严格控制设

备的相关精度，并且建立剪刃的上下线周期更换

及线下组装标准，精准修订头尾补偿值。采取以

上措施后，切头尾的准确度有了明显提升，切尾

准确度实现了精度管理的要求，保证了设备正常

运行，节约维修成本，减少劳动强度，创造可观

的利润。
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4 结语

综上所述，本改造方案不仅能完全适应新车型及原有设

计车型的翻卸，而且施工量小，施工时间短，可极大节约成本，

对提高设备使用部门的经济效益起着不可或缺的作用。
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表 2  翻车机压车力曲线 表 3  翻车机靠车应变曲线图
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