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产品详情

铲斗是装载机的工作装置之一，所以单单只了解铲斗可不够，快跟着小编一起来了解一下关于装载机其
他工作装置及相关内容吧！

轮式装载机整机主要有动力系统、传动系统、工作装置、工作液压系统、转向液压系统、车架、操作系
统、制动系统、电气系统、驾驶室、覆盖件、空调系统等构成。下面对前四个系统工作原理进行详细的
介绍。

一、动力系统

装载机的动力系统由动力源柴油机以及保证柴油机正常运转的附属系统组成，主要包括柴油机、燃油箱
、油门操纵总成、冷却系统、燃油管路等。柴油机通过双变驱动传动系统完成正常的行走功能；通过驱
动工作液压系统带动工作装置完成铲运、提升、翻斗等工作动作；通过驱动转向液压系统，偏转车架，
完成转向动作。 

二、传动系统

传动系统由变矩器、变速箱、传动轴、前、后驱动桥和车轮等组成。通过传动系统自动调节输出的扭矩
和转速，装载机就可以根据道路状况和阻力大小自动变更速度和牵力，以适应不断变化的各种工况。挂
档后，厦工装载机铲斗，从起步到该档的速度之间可以自动无级变速，起步平稳，加速性能好。遇有坡
度或突然的道路障碍，无须换档而能够自动减速增大牵引力并以任意小的速度行驶，越过障碍。外阻力
减小后，又能很快地自动增速以提高作业率。当铲削物料时，能以较大的速度切入料堆并随着阻力增大
而自动减速提高轮边牵引力以保证切入。

发动机输出的动力经过液力变矩器传递给变速箱，经过变速箱的变速将特定转速通过传动轴驱动前后桥
和车轮转动达到以一定速度行走的功能。

三、工作装置



装载机的工作装置由铲斗、动臂、摇臂、拉杆四大部件组成。动臂为单板结构，后端支承于前车架上，
前端连着铲斗，中部与动臂油缸连接。当动臂油缸伸缩时，使动臂绕其后端销轴转动，实现铲斗提升或
下降。摇臂为单摇臂机构，柳工装载机铲斗，中部与动臂连接，当转斗油缸伸缩时，使摇臂绕其中间支
承点转动，并通过拉杆使铲斗上转或下翻。 

装载机工作装置是装载机的一个重要组成部分，其工作性能的好坏将直接影响到整个装载机的工作效率
，但是，与装载机的其它系统相比而，大家对其研究的深度不够。尤其是近几年，大家对装载机的外观
设计越来越注重，而其内在的核心部分却没有任何提高。下面，针对装载机工作装置经常出现的故障，
逐一分析一下。

1、装载机动臂举升及收斗时速度缓慢

出现此类情况首先应检查油箱油位是否过低，造成高压泵吸油不足或吸空;回油滤清器是否堵塞形成回油
不畅，从而造成油箱油位低;应勤洗滤清器保持清洁，加足液压油。其次，检查齿轮泵是否内泄，使高压
泵的容积效率达不到要求;进油管的密封状况是否良好，有无空气进入系统，造成压力不足;齿轮泵进出油
管的接装是否准确无误。在检查排除以上部位的工作隐患后，再检查动臂油缸及动臂操纵阀、翻斗油缸
及翻斗操纵阀是否内漏。

2、装载机动臂举升正常，但翻斗缓慢

故障的主要原因在翻斗油缸，翻斗油缸的无杆腔和有杆腔两个过载阀的调定压力应符合规定。压力检测
过程为：在测压处接压力表将翻斗操纵阀置于中位，使动臂提升或放下，当连杆过死点时，翻斗油缸的
有杆腔和无杆腔应建立压力，翻斗油缸活塞杆动作时压力表所示压力即为过载阀的调定压力。如果压力
低于出厂时的调定压力，其原因可能为：

(1)翻斗油缸有内泄故障，排除方法与动臂油缸内泄相同。

(2)翻斗油缸过载阀主阀芯有杂质颗粒，将主阀芯卡死，形成主阀芯处于常开状态，形成故障点。

3、举升及翻斗时抖动现象

具体故障原因及排除方法如下：

(1)油量不足，使工作压力不稳定，应加足液压油。

(2)油路接口处密封不好，柳工50装载机铲斗，使空气进入系统，造成工作压力不稳定，应检查油路各接
口处密封。

(3)油液中混入大量空气气泡，使混有空气的油液成为可压缩物体。应消除低压油路中密封不严处，再将
混有空气的油液排掉。

(4)液压缸活塞杆的锁紧螺母松动，致使活塞杆在液压缸中窜动。应拆卸液压缸，锁紧螺母。

装载机铲斗在使用过程中过程中，主刃板往往出现上拱、下塌、扭曲等变形，怒江装载机铲斗，为保证
主刃板平整，为此对铲斗的结构和生产过程进行分析，找到了主刃板变形的原因，并制定相应的防止措
施。?

1?铲斗主刃板变形原因分析?

（1）管理原因?铲斗主刃板为板材气割下料后外协加工件，由于板材的装卸、运输、存储等原因造成主



刃板出现上拱、下塌和挠曲变形。对前两种变形，组焊铲斗前可以在油压机上对板材进行校平，但对挠
曲变形却难以调整，以至带到以后的铲斗组焊工序中去。?

（2）设计原因?铲斗底部焊缝主要集中在背面，焊缝密集并且焊缝形式不合理使焊接工作量和热输入量
都相当大。???

（3）操作原因?铲斗组焊过程分三步：①斗壁板卷板；②斗壁板与斗侧板组焊、对接主刃板、铺斗底板
、与支撑板一起上胎组焊铲斗；③焊接。这三步工序相互独立顺序进行互不干涉。? 

2?防止铲斗主刃板变形的措施?

（1）加强管理?铲斗主刃板外协加工回厂后，对平整度不符合要求的进行校平，对挠曲变形的，把与斗
壁板对接的边缘采用半自动火焰切割机进割，这样经过处理后，保证了主刃板的平直。?

（2）改进设计?将斗底板与主刃板对接间隙减小，由原来的10mm改为5mm，去掉与斗侧板5mm的对接间
隙，与斗壁板之间长圆孔连续塞焊缝改为分布均匀的圆孔断续焊缝。?

（3）提高施工质量?在卷板过程中要保证压型线与斗壁板两边平行，斗壁板两端受力均匀，防止产生扭
曲；铺斗底板时保证斗底板平整并且不高出两侧斗侧板与主刃板构成的平面；焊接?铲斗时尽量均匀对称
施焊，尤其主刃板与斗底板、斗壁板的对接焊缝要进行分遍分段施焊，降低焊接热输入量和焊接热输入
集中程度，使正反两面焊缝的焊接变形量相互抵消。?

3?结论?

装载机在装运过程中由于斗齿与装载物之间的摩擦，斗齿与斗体之间磨损严重，斗齿经过一段时间的磨
损之后，就要更换，否则磨损铲斗，影响装载机的工作效率。 

怒江装载机铲斗-东上智能装备-柳工装载机铲斗由山东东上智能装备有限公司提供。山东东上智能装备
有限公司（www.sddsjxsb.com）实力雄厚，信誉可靠，在山东 枣庄 的其它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东上智能装备和您携手步入辉煌，共创美好未
来！
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