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K900接触焊机实现现场移动焊接的改造 

何 琉 

(柳州工务机械段 ，广西 柳州 545007) 

摘 要 ：介绍 了如何把在工厂进行 固定焊接的 K900悬挂式钢轨接触焊机安装在起重轨道平车上 ，并配置相 

应 的柴油发 电机组 ，将 其改造成可 以在线路上进行移 动焊接钢轨的作业车 ，取代 了由人为控制的 

小型气压焊、铝热焊，提高了现场焊轨质量和工作效率。 
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1998年铁道部引进乌克兰E．0巴顿公司生产的 

K900悬挂式钢轨大型接触焊机，配置给各铁路局用 

于焊接长钢轨。但该焊机是相对固定式焊机，由于 

操作不灵活 ，工作效率低 ，以致各局的 K900焊机基 

本 闲置。由于K900焊机具有结构紧凑 ，功率小 ，重 

量轻等优点 ，非常适合于现场移动焊接 。为了提高 

无缝线路的焊接质量 ，避免现场使用的小型移动气 

压焊(或铝热焊 )焊接长钢轨，影响焊接质量的问题 ， 

2003年柳州工务机械段将闲置的 l套 K900焊机与 

柴油发 电机组安装在轨道平车上，改造成全路第一 

台在既有线上实现现场移动焊接的 K900焊轨作业 

车，代替小型移动气压焊(或铝热焊)进行250 m(或 

400 m)长轨 的现场焊接作业 ，全面提升 了无缝线路 

钢轨焊接的质量。该焊轨作业车于2008年得到了 

铁道部的认可并在全路进行推广。同年 ，为了进一 

步提高现场焊接钢轨的效率 ，工务机械段针对第一 

台焊机在现场作业存在 的不足进行了改进 ，并在设 

备布置、细节改造等方面加以完善，改造完成第二台 

K900焊轨作业 车。现将第二 台作业 车从焊机改造 

所需的轨道平车 、焊机吊装设备、柴油发电机组、车 

体外壳等主要设备进行介绍。 

1 轨道平车 

1．1 轨道平车选型 焊机 、吊机、柴油发电机组及车 

体外壳的总重为27 t。因此 ，选用载重 30 t的轨道平 

车，其构造速度 100 km／h，底架面积(长×宽 )15 500x 

2 800 mm，作为焊机的移动平台。 

1．2 基座安装 要实现移动焊接须将焊机及柴油 

发 电机组安装到平车上 。为使设备安装牢固，同时 

便于油路、电路、水路布置合理，需要在平车上再设 

置 1层基座面。基座面 由角铁和槽钢焊接而成 ，约 

高 200 mm。水管、油管、电缆线布置在基座面和平 

车面之间，不易损坏且美观。 

2 焊机装 吊设备 

2．1 装吊设备的设计 K900焊机机头总重2．5t，必 

须借助装 吊设 备从 车上悬 吊焊机进行焊接钢轨作 

业。根据作业需要设计吊机整体可以左右旋转；吊 

臂设计以吊机前端边缘为绞支点，可在竖 向上下摆 

动；在长度上设计为可伸缩 ，吊机的旋转、吊臂上下 

摆动和伸缩全部设计为液压操纵 。最大起重考虑焊 

机头重量 (2．5 t)和作业 时焊接钢轨 的重量(1．5 t)， 

最 大起重量设计为 5t，作业 回转半径 3／8 m。通过 

吊机的旋转、吊臂上下摆动和伸缩 ，可完成离线路中 

心 3．3 m范围内的焊接作业。见图 1。 

2．2 装吊设备的选型 通过对前一台焊机改造后 

在现场使用的情况，决定使用双臂吊机。双臂吊机 

平稳性较好，可以将焊机头收藏在吊机机座上，节省 

台车空间，在隧道内可利用吊臂框架防止焊机头触 

碰隧道边墙。 
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3 柴油发 电机组 

图 1 Kg00焊机改造安装设计平面 图 

支持的 1778 A的瞬间电流。 

3．1 柴油机的选型 根据K900焊机的额定功率是 

220 kVA(176k W)，加 上焊轨车上的照 明设备 ，空 

调及其 它 的附属设备 ，整个焊轨车 的额定 功率为 

200 kW。然而焊机在焊接时使用 的是柴油发 电机 

组的两相电，有一相电没有使用。因此，焊轨车的其 

它设备都应该安装其它两相或单相上，尽管如此 ，柴 

油发电机组的负载还是偏载很大。 

根据 K900焊轨车的负载 ，来计算柴油发电机组 

的额定功率，但是负载是△接法且不对称 ，功率无法 

计算。因此假设给其他相加载负载，使负载是△接 

法且对称 ，其两相电的功率是K900焊机的额定功率 

176kW，其它附属设备接在其它相线。则柴油发 电 

机组 的额定功率(P)为 

P=4C3UIeos = ×176= 

1．732 X 176=304．832(kW)， 

式中： 为电压(V)； 

，为电流(A)； 

cos 为功率因素； 

U／cos 为两相电的功率，即176 kW。 

由计算可知柴油发电机组 的柴油机应选择在 

300 kW 以上 的。为了柴油发电机组运转 以及在现 

场使用后其他设备的增加，还要预先加大柴油机的 

功率 ，因此柴油机选用 400 kW功率为宜。 

3．2 发电机的选型 根据K900焊机的最大短路功 

率是 700 kVA(560 kW)，在工艺参数中设定电压最 

高为450 V，因此在焊接时电流I达到 

l=P，UcOS =700／450=1．55 kA o 

因此发 电机选用 800 kVA(640 kW)，最高可以 
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3．3 发电机组的安装 柴油发电机组安装克服了 

第一台焊机在安装时散热效果不理想的缺点 ，把发 

电机组不整体摆放在机房内，而是把散热器直接顶 

封住后端 门(见 图 1)，散热器排出的热风直接排出 

车外 ，改善了发电机组散热效果。 

4 车体外壳 

把车体的空间分成 3大部分 ，前端为存放焊机 

头和液压双臂吊的吊机工作房，中部为安装K900焊 

机系统设备的监控房，后端为发电机房(见 图1)。 

4．1 发电机房 将柴油发电机组隔离出来，减少发 

电机组工作时的噪音，也有利于发电机组的防火安 

全 。发电机房两边的车体安装通风窗户和排气烟 

筒。油箱安装在平车下面，可以节约平车上的空间。 

4．2 监控房 监控房在平车的中部，里面安放焊机 

的监控柜、电器柜、液压系统 、冷却系统。监控柜应 

安放在靠 近吊机也就是焊机机头的位置 ，以利于监 

控焊机焊接工作情况。根据施工需要 ，还可 以在监 

控房安装照明灯、空调、办公桌等设施。 

4．3 吊机工作房 吊机提升时，车棚顶的高度要高 

于吊机能提升焊机机头的高度。在第一台焊机改造 

中，提高了吊机处车棚的高度，在施工作业时方便简 

单，但是吊机处的车棚高度高于其他的车顶，影响整 

车的整体美观。在新焊机的改造中，将影响吊机提 

升的车棚顶做成活动式，以滑道作为支撑，液压油缸 

作为动力，在吊机作业时， (下转第 51页) 



柳州机车车辆厂加强年轻技术人才保障工作 

和造就一支技术水平过硬的年轻技术人才队伍 ，也 

使年轻技术人才从中体会到工厂对他们的重视 ，看 

到自己发展的前途 ，保障人才队伍的稳定。 

2．3 健全激励机制 

2．3．1 健全任用机制 出台《大学毕业生早期培养 

实施办法》，颁布工厂《主任工程师／主管工程师选拔 

与管理办法》，以从制度上为年轻技术人才的早期培 

养提供保证，创造发展和晋升的平台。既使在厂的 

年轻技术人才能够看到 自己发展的希望，又能增大 

工厂招聘人才的吸引力度。 

2．3．2 改善职称评聘制度 实行评聘分开，允许有 

资格 的年轻技 术人才 申报上一级 技术职称 。近 3 

年有 l7名年轻技术人员被评聘为工程师 。建议拥 

有技术职称 ，同时担任工厂或车间领导职务的人员 ， 

不 占用技术职称定编 ，但 可以保 留技术职称资格。 

这样可以创造更多使现有年轻技术人才的上岗机 

会，同时也能增大工厂对应聘人才的吸引力。 

2．3．3 建立荣誉激励机制 2008年以来 ，对在技术 

创新上有突出贡献的年轻技术人才在实行重奖的同 

时，授予有突出贡献专业技术人员2人、优秀科技工 

作(管理)者46人 、工厂标兵 4人等荣誉称号；对年轻 

技术人才取得的科技成果以其姓名进行命名 。以此 

稳定工厂年轻技术人才队伍和减少人才引进难度。 

2．3．4 提高工资待遇 工厂在开工不足 ，效益不高， 

工资总额偏紧的情况下 ，在确保正常工资调整 的同 

时，给主任工程师和主管工程师每月给予 200～600 

元的特殊津贴 。还制订了《调整全 日制应届大学毕 

业生待遇办法》。规定大学毕业生的最低工资标准， 

同时对招聘大学生等年轻技术人才 的工资实行动态 

管理，使工资标准处于一个合理的水平 ，尽可能缩短 

与其他单位之间的差距。对接收的本科毕业生给予 

安家费 5000元 ，高职大专生安家费2000元。通过薪 

酬的提高，以增强工厂对招聘人才的吸引力。 

2．3．5 完善住房管理办法 要解决年轻技术人才外 

流 ，特别是引进工厂主专业(内燃机车 、电力机车、 

铁道车辆等专业)年轻技术人才难的问题，建议工厂 

在做好解决 2000年以来大学毕业生，l4套专用住房 

分配的基础上，进一步完善住房优惠政策。对现有 

和要引进的年轻技术人才 ，根据不同的学历 、技术职 

称、工作岗位 ，尤其是专业技术拔尖人才给予不同的 

优惠和照顾 ，分别采取增加购房积分、购买打折 、分 

期付款、特批特购，直至赠送等方式解决他们的住房 

问题 

3 结束语 

人才是企业发展的基础。工厂通过采取以上措 

施 ，在年轻技术人才保 障工作上取得 了一定成效。 

2008以来 ，招聘高等 院校毕业生 70人 ，通过公开选 

拔 ，聘用主任工程师 14人、主管工程师32人、主管会 

计师3人，年轻技术人员走上领导岗位8人，初步营 

造了年轻技术人才脱颖而出环境。但要激发现有年 

轻技术人才的上进心 ，保证工厂年轻技术人才队伍 

的相对稳定，同时增强工厂对招聘人才的吸引力 ，还 

要继续落实已有的保 障措施 ，研究 出台新 的保障措 

施 ，才能收到好的效果 ，为工厂的快速发展 ，提供人 

才保障。 

(上接第48页)液压油缸将车棚顶提升 ，施工完 

毕后，液压油缸 回收车棚顶复位。 

吊机工作时 ，其 回转角度有 180。，因此在工作 

时，吊机的前端和两旁应无遮拦。车体的前端采用 

液压油缸 向前翻开 ，两边的车体做成活动的边门，边 

门下安装滑道，使用时边门重叠并平推至后端。 

5 结束语 

2009年 ，将改造后的第二代焊轨作业车应用于 

现场 ，对铺设无缝线路的长钢轨焊接施工达206 km， 

上道焊接接头 750个 ，工 作效率大幅度提高。现场 

焊接形式 由人为控制的小型气压焊、铝热焊转变为 

电脑程序控制的接触焊，提高了钢轨焊接的科技含 

量 ，大大降低焊接过程中人为因素的影响，确保了焊 

接质量的一致性 ，为现场铺设无缝线路长钢轨提供 

高质量的焊接接头 。同时K900焊轨作业车是利用 

封锁时间施工 ，减少 了施工对运输的干扰 ，保证行车 

和施工人员的人身安全 ，并大幅度降低了作业人员 

的劳动强度和减少劳力使用，在既有线换轨铺设无 

缝线路和新建铁路的长钢轨焊接施工中具有广泛的 

应用价值。 
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