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配重块

目前我国各地使用的塔式悬臂吊车，为提高起重能力，在工作臂的后面加装一个配重臂上面安装有一定
重量的配重体。这种吊车的主要缺点是工作臂停止工作时配重臂的力矩大于工作臂，给塔架一个向配重
臂方向的弯曲力，当工作臂吊起重物或重物距塔架较远时，工作臂的力矩大于配重臂，给塔架一个向工
作臂方向的弯曲力，因上部结构可在塔架上回转，所以吊车工作时给塔架一个大小不等经常改变方向的
弯曲力。为了克服这种弯曲力，要求塔架必须有一定的强度和重量，增加了制做难度和材料消耗。另一
个缺点是吊车的起重能力与被起重物体至塔架间的距离成反比，即距离越远起重能力越小。

这种吊车的构造主要是塔架(包括固定式或在轨道上行走的移动式)支承上部结构。上部结构由一个中心
回转体和两臂(工作臂和配重臂)组成。中心回转体是一个上小下大的下端内装有齿圈的锥体，两臂对称
按装在中心回转体上，与回转体中心线垂直(少数小型吊车的工作臂向上台起一定角度)，其方法是两臂
内端底平面的两侧耳是个代园孔的铁板，以轴与回转体对应位置的耳板园孔铰链。两臂(工作臂可在臂长
1／2以外的适当位置)外端用钢丝绳(1根或两根)对称吊挂在回转体顶端。回转体与塔架的结合方法大体分
三种类型。一种为塔架的平面结合，塔架顶端是一个平面，回转体的底平面坐在塔架上，回转体的齿圈
在塔架的凹槽内回转。第二种为塔架的外锥体结合，塔架顶端制成固定的突出园锥体向上，回转体制成
草帽形空心园锥体扣在塔架的锥体上，由塔架的锥顶支承上部结构的全部重量并在其上回转。第三种为
塔架的内锥体结合，塔架的上端做成凹陷的中空内锥体。回转体是由两个锥体对接在一起两头小中间大
的嘎型，下端落在塔架的内锥体上，由内锥体的下端支承上部结构的全部重量并在其内回转。

本实用新型的目地是提供一种能消除塔架弯曲力的配重自动平衡装置。

本实用新型是根据支点两端力与臂的乘积相等平衡原理设计的，令配重臂上的配重体根据工作臂的力矩
大小自动改变其与塔架间的距离适应工作臂的力矩变化，使吊车经常在两臂力矩平衡的条件下作业，实
现消除塔架弯曲力的目的。

    设计时应遵守下列公式Le＝Lw／PQw＝(Qe＋QeK－QwK)／PVe＝VwP注Le－－－配重臂有效长度
Lw－－－工作臂有效长度Qe－－－配重体重量 Qw－－－吊车大起重能力QeK－－－配重臂自重 QwK－



－－工作臂自重Ve－－－配重跑车走行速度(跟随工作臂的作业速度)Vw－－－工作臂大钩跑车走行速度 
P－－－能力公用倍数其目的通过下述三个步骤实现一步在回转体上开辟力矩传动机构其方法是在回转体
顶端的两侧平行于两臂中心线方向对称安装一对代轴孔的力矩架，轴孔内装有焊接支撑铁板的力矩轴，
并在其铁板上连接一根力矩绳，绳的两端分别与两臂吊绳连接并将两吊绳拉成一向上的角度。力矩轴的
两端力矩架外侧一端安装稳定铁另一端安装力矩杆。稳定铁是固定在轴端头的长杆下面配有一定重量的
吊铁；其功能是两臂力矩接衡时防止上下摆动。力矩杆是固定在力矩轴另一端的垂直向下并能随轴转动
的开关吊杆，要求条件是工作臂无负荷配重臂力矩小时两臂力矩平衡，力矩杆和稳定铁同时垂直向下并
平行。第二步安装动力控制机构，它是以力矩杆的左右转动为活动触点的自动开关系统及安全控制设施
。其方法是在力矩杆下端安装电位器滑块与直流电源的火线联接，力矩杆的中间安装零线触头与直流电
源的零线联接，两导线之间要有良好的绝缘。在力矩杆对应位置的力矩架上安装一块绝缘板做为电器开
关的配线板。在绝缘板上力矩杆垂直向下时的中心线两侧确定为中心平衡区夹角，在中心平衡区夹角两
边缘线外的左右两侧对应滑块位置对称安装可变电阻式电位器，对应零线触头位置对称安装V型开关弹
片，左侧V型开关弹片导线与其下面右侧的电位器引出线联接，右侧V型开关弹片导线与其下面左侧的电
位器引出线联接。两电位器外端引出线分别与配重臂上的直流电动机两端导线联接，这样在绝缘板上中
心平衡区夹角两边缘线以外的每一侧即电位器和V型开关弹片都是配重臂上的直流电动机两端导线的接
触点，力矩杆上携代的电源线即滑块(电源线的火线)和零线触头(电源线的零线)与任何一侧接触都能构成
对电动机的完整供电回路。两侧分别是两个供电方向。在力矩杆大活动角度以内中心线两侧的适当位置
对称安装两个限位开关串接在工作臂电源上。第三步在配重臂上制造配重体的移动机构其方法是在配重
臂上靠近回转体一端安装一台直流电动机直接代动卷扬筒，在自由端安装定滑轮，卷扬筒上的钢丝绳先
与配重跑车(将配重体放在跑车上使其沿配重臂上的轨道前后移动)连接，然后经定滑轮返回卷扬筒。该
动力源是采用220V交流电源经硅整流器整出直流后供直流电动机使用。

本装置的动作原理如下1.如两臂力矩平衡力矩杆处在中心平衡区夹角以内，配重块，力矩杆中间的零线
触点与两侧的V型开关弹片，力矩杆下端的滑块与两侧的电位器均无接触，配重臂上的直流电动机无电
配重跑车不动。2.如工作臂力矩大于配重臂时，工作臂自由端下沉，灯饰配重块生产厂家，加大了回转
体顶端与自由端的距离，使工作臂吊绳的角度由小变大，因而力矩绳向工作臂一端移动，通过力矩轴使
力矩杆向配重臂方向偏移，超过中心平衡区夹角时，力矩杆中间的零线触头与V型开关弹片接触，力矩
杆下端的滑块与电位器内侧开始接触，为直流电动机送去少量电流，电动机以等于工作臂的作业速度，
驱动配重跑车向配重臂的自由端移动，直到两臂力矩平衡时力矩杆反回中心平衡区夹角以内，切断电动
机的供电回路。3.如工作臂力矩超过配重臂力矩(两臂力矩差)很大时，力矩杆的转动角度也对应增加，力
矩杆代着滑块向电位器的外侧滑动，为配重臂送去较强的直流电，电动机以高于工作臂的作业速度驱动
配重跑车向自由端移动，直至两臂力矩平衡力矩杆反回中心平衡区。4.如工作臂力矩(两臂力矩差)突然增
加很大超过设计容许限度时，力矩杆先撞开限位开关停止工作臂电源并锁在当时的位置(靠吊车断电的自
锁装置)，这时滑块正处于电位器的最外侧，向电动机送去大电流，电动机以高速度增加配重臂力矩(减
少两臂力矩差)，当(配重臂力矩增加)两臂力矩差减少到容许限度以内时，力矩杆脱离限位开关恢复工作
臂电源，直到两臂力矩平衡力矩杆又回到中心平衡区。5.如工作臂卸荷或突然卸荷时，其结果是配重臂
力矩增加或突然增加超过工作臂力矩，它的动作顺序和原理与前述相同只是因力矩差的方向相反，力矩
杆向工作臂方向偏转因而为配重臂的直流电动机送去反方向电流，驱动配重跑车以等于工作臂的作业速
度、高于工作臂的作业速度或以高速度向靠近塔架(减少力矩差)的方向移动。

本装置也可临时转为室内人工操纵。在室内设有转向开关，转换手柄和手动电位器，转换手柄的两个活
动触点分别与直流电源的火线，零线联接，左右两侧的4个固定触点分别是向配重臂直流电动机供电的方
向电路。转换手柄处在中间位置时与左右两侧即电动机的方向电路无接触。手动电位器不按压时滑块与
电位器不接触，电源线是开路状态。要实施人工操纵时，首先以转向开关切断电源与力矩传动机构的电
路并转向室内，然后将转换手柄扳向需要的一侧，再将滑块按在电位器上并在其上滑动，音响配重块生
产厂家，以选择送电量即选择配重跑车的移动速度。

本装置能做到两臂力矩差越大减少力矩差的运行速度越快，如力矩差超过设计容许限度时，先切断工作
臂电源然后以最快速度减少力矩差可保证其作业安全。

本实用新型的力矩传动机构也适用于两臂4根吊绳的重型塔式吊车，办法是在同一个力矩轴上对应两对吊



绳安装两根力矩绳。如果在回转体顶端两侧对称安装两个力矩轴或定滑轮支承一根或两根力矩绳(两个力
矩绳需4个定滑轮)可将力矩杆的转角移动改为平行移动。

本实用新型与现有固定配重式吊车比较因配重臂上的配重体依据工作臂力矩大小自动改变其与塔架间的
距离以适应工作臂的力矩变化，使塔吊经常在两臂力矩相等的条件下作业，所以能消除因力矩差反应给
塔架的弯曲力。工作臂下任一点的起重能力都能达到相同的大起重能力，克服了现行固定配重式吊车起
重能力与起重位置距塔架间的距离成反比的缺点。本实用新型的构造简单，只需在回转体顶端增加一力
矩传动机构和动力控制机构，在配重臂上增加一配重移动机构，对原吊车的各部件既无损害也无影响，
对于各种塔式悬臂吊车(塔架与上部结构的三种结合方法)都适用，因此无论是旧吊车进行改造或新生产
吊车增加本实用新型功能都非常容易。在吊车上增设本装置可提高起重能力和起重高度并保证作业安全
。

配重块

配重铁产品发展的趋势是要求铸件有更好的综合性能，更高的精度，不倒翁配重块生产厂家，更少的余
量和更光洁的外貌。其余，节能的要乞降社会对恢复天然情况的呼声也愈来愈高。为适应这些要求，新
的配重铁合金将得到开发，冶炼新工艺和新装备将响应出现。配重铁临盆的呆板化主动化水平在不停提
高的同时，将更多地向柔性临盆方面发展，以扩大对差别批量和多品种临盆的适应性。

不外，一定要思量具体的配重块的大小和重量，江西正规的电梯复合配重块如许才气够知道是不是是可
以使用的更好，大概是在作用上也发挥的更好。针对差别行业在使用配重铁的时候一定要看看具体的方
法。

空心导轨及扶梯导轨的直线度和扭曲度是在轧机上包管的，可经过议定调整后一道校正模具的位置和角
度来调正通力电梯配件导轨的弯曲勉强委屈和扭曲。空心导轨及扶梯导轨的截面形位公差通力电梯配件
导轨的截面形位公差决意着空心通力电梯配件导轨及扶梯通力电梯配件导轨的毗连精度，也直接影响着
对重框及梯级运行的牢固性。通力电梯配件导轨的截面形位公差是由轧制模具包管的，可经过议定修模
和调模来调正。

灯饰配重块发展方面的信息介绍

灯饰配重块的发展速度很快，其重要因素之一是产品技术的进步 ，要求铸件各种机械物理性能更好，同
时仍具有良好的机械加工性能;另一个原因是机械工业本身和其他工业如化工、仪表等的发展，给配重铁
业创造了有利的物质条件。

灯饰配重块铸件的精度和全部生产过程的经济效果，主要取决于这道工序。在很多现代化的配重铁车间
里，造型造芯都实现了机械化或自动化。常用的砂型造型造芯设备有高、中、低压造型机、抛砂机、无
箱射压造型机、射芯机、冷和热芯盒机等。

如检测手段的发展，保证了铸件质量的提高和稳定，并给配重铁理论的发展提供了条件;电子显微镜等的
发明，帮助人们深入到金属的微观世界，探查金属结晶的奥秘，研究金属凝固的理论，指导配重铁生产
。

灯饰配重块铸件自浇注冷却的铸型中取出后，有浇口、冒口及金属毛刺披缝，砂型配重铁的铸件还粘附
着砂子，因此必须经过清理工序。进行这种工作的设备有抛丸机、浇口冒口切割机等。砂型铸件落砂清
理是劳动条件较差的一道工序，所以在选择造型方法时 ，应尽量考虑到为落砂清理创造方便条件。



音响配重块生产厂家-配重块-科旺五金由东莞市黄江科旺五金加工厂提供。东莞市黄江科旺五金加工厂
（dggaojia.1688.com）实力雄厚，信誉可靠，在广东 东莞 的五金配件等行业积累了大批忠诚的客户。公
司精益求精的工作态度和不断的完善创新理念将引领科旺五金和您携手步入辉煌，共创美好未来！

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

