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挖掘机挖斗实用焊接工艺研究
青岛科泰币工机械有限公剐(111糸266500)谢明魏玉军薛强

【摘要】 奉t借#目^外较先进的焊接1艺．镕合作者}年的挖斗生产赛或《验，甘扣何提高挖斗的焊

接生产垃率，降低焊后残每庄女，从^提高挖斗的使甩寿幸问题对焊接i艺进行分析，寿挖掘机挖斗的扯量

生产I艺设计要．^羽《7自0的观点，其i艺过程也适合鞍近产；扣装载机铲斗。

I结构厦特点
挖掘机铲斗也称挖斗(见目1)是挖掘机培终t作

装置．凼直接与I作场地如抛l。、砂石接触，所“要采

耐麝，耐冲击。同时闻州￡斗是挖掘机的剔n件． 般

T程挖掘机庄平均8年的使用期巾要消耗3～6个挖牛，

敞有广泛的配件市场。
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由于I作场地和施f对象小同．同一挖抛机可配

谜多种铲斗．但一定磊洼意整机性能的Pt配，如为T提

高挖掘1．方的I作教率在加强型的机型中-lr以将岩百斗

换成加大斗，担是为r适应岩fl作业扯普通目【型上将普

通斗换成等释棋的岩ti斗划要慎重，以免破辑整机性能

使斗朴动臂田使用币当造成质量问蹯发生。

为T延长铲斗的使用寿命．除保证M够的强座和

刚度外迁对疲劳强窿厦耐窘提出较高婴求，通常将斗齿

设计成可*i换的两部分，与奉体焊接任一起的称之为斗

齿鹰．可“拆换的部分称琦斗齿。斗齿座侧W板翱岩

石斗的噩形加强扳蛋选用强度高耐磨日焊接性能好的

材料。其焊接结构特点：斗体』。泛采{lc线形结构铸钢件

或镐焊结构，’}甫鹰、斗齿、侧卅一般使用高强鹿，耐

磨性好的铸镊件；{-要蹙力部位f铲斗的四个角)悍缝

为减小威力集中的F口焊缝，下目量为2ram左右；庄

埠接结构中，受力邬他(铲斗的口个角)焊后要进行却

声被探伤．斗街鹰与斗由薄板焊接前一啦要预热250～

280E．焊后要进行适当的保温或后热，24h后表面硅柑

探伤(见幽2)。

围2磁粉探伤斗齿座

2焊接工艺分析

广泛录用c0，气体保护焊是最常见的焊摇方珐，世

在焊接』艺顺序P则有较大的K制．一般，索年对组成

零件进行柝分组焊，往往会简竹地将所有零件一救组台

在起，住一个T位一冼焊接完毕后加上耳板息成。I

艺流程为：1讳}，成形件一组对一烨接一矫彤一札械加

T一抛几喷蘸一装配一成品完成。

选样做虽然由十部什的刚性加大焊接变形金减

小+但加大，生产成本，生重要的是焊接应力无处释

放。当挖掘机任t石方作业时往往会因为应力巢中产生

开裂，严重时整个挖斗会拦莳报废。

通过对焊接I艺的不断Hf究和改进，我们现采用

把挖斗分成几个啦拄的焊接件．分圳目l耐，焊接(乜括

加I)，聩后冉总体组对焊接，造时罔为所剽的焊缝已

经很少丁．总成焊接会很快完成．能有效地提高生产效

牢．降低对』^焊接技能要求，更蕊要的是m l。零件的

自由变形和定的时效作嘏使得挖斗的内应力大凡降

低．埘产品山住质缸弁鞋太的提高。这与教科书中所述

。尽一f能将人的焊接件分成若十十小的焊接件分*4组对

焊接矫形．然后靠进行总组对、焊接”的原剐数。

推荐i艺流栏虻幽3。
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需要提醒备位同行注意的是此流程巾没有提刊埠

后矫形，这是因为在甓个工艺渣程中如果焊接顺序和匣

变蟛措施得当的话．无需进行焊接矫彤，T艺的实用忡

会进一步得到体现。焱所周知，让I件自由收缩剑我们

想要的尺寸．既能拦高』散．Z能大大降低焊接应力。

秉取这种T艺顺序．将链个挖斗的焊接量分敞到井干个

I位焊接，相当J：多凡共吲完成一十r件．使^力资源

得到充分利用．降低了对员I的拄能要求．太大提高了

I作效率。

此过程要点 片先，耳板总成和佣板组对悍接中

耍留出一定的反变形母；其次．讴彤板组对和悍接巾要

利用剐性拘束减小焊接变形．并且只艴焊接与幽掘方向

一致的焊缝(另一方向在总成时焊接．以免发巾弧度变

形)；最后．根据斗齿座板和斗齿座的化学成分不同耍

震取相戚的预热和后热处理。

3工艺装备配置

浚种埠接冉拉可以将肇中的焊接过棒拆分成如L

所述I位．故尤其适合批兰和大批置I业生产．笔者鲞

观过不少挖斗啦产厂．总焊接I位有许多总戚焊接变位

机在忙碌着，浊愤T大量的^T费用和设备费用，园为

I件越复杂所需的辅助时间就越多(I件变位时要等

待】，设备投^越大{变位机体积太且功能复杂)。

按照推荐T艺涟稃．配置2台弧形板变扭机(组对

+焊接) 3～4台侧板变位机(组封+焊接)、I台耳板

总成组对，2台耳板焊接变位HL和1台总成组对、5～6

台总成焊接坐位机就t4以单班生产lm’左右挖斗10—20

音。并n除总成纰对和总成焊接变化机外的其他璇备均

相对较简单。

要点：第一．设计弧形饭变位机时．如果批量太

建吐使埘液压拉鞯，批量小使用札艟托紧H¨可，一般用

钢丝绳作为拉压较为方便，总自啦埘肘对弧形板合悻的
同定也采用钢丝绳(见圈4、凰5)。第二．侧板变世札

有组耐和焊接功能．条件许可时还可以增加自动焊接
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接，遗点埘干下目的碱应力悍缝尤为嚣要。第五，电

焊机叮“选用带电氟气刨的多功能气体保护焊焊机，也

可以用昔通焊机^0置碳弧气刨(叮以多台配一台)．随

时将有焊接缺陷的焊缝刨击。

4结语

以上是我们多年米的实践体验，无论是节约成本迁

是提高I嬗都收到鞍请意敞粜，更重嚣的是峨小了焊接

过程中的焊接应力．可以提高产品的内在质壁。希单奉

文能给广七焊接同行点滴启发．共问努力进一步把具有

我ⅣI民族品脾的』程机械肚配套件行业发屉牡人起采，

拳i承荤中国焊接学奇&十固辉接4鲁委A张守

范老师审核．特袁}感谢!t中}足{赴齐谙不吝瞬
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