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随着科学技术的发展．镀焊鲇构齿轮得到丁普遍使

用。现B成为世界±IⅡ发选圆鬻制造大齿轮的一种生

产手段，』}将谣步淘汰R前大型齿轮制造中沿用的整体

铸碴结构齿轮基T铸造齿轮存在生产局期K牦料

多成奉岛和不Ⅲ顶Ⅲ的僻遗缺陷等臆l目(绝^多数n：

星终加I__11．J"鏖露出严重的铸造缺瞒，加疏挫吏女和

包抄，从而导致整十大齿轮的报废加^铸什淬火翳m

瑷¨题延长，l，+周蜥和造成经济搠火 Ⅻ来川憾锻，

蔼大唰压力机成本太高)．镀焊结枷肯轮秉Ⅲ锻造齿

嗍轴套#l辐板

我厂世if的夫喇巷曲机r的衅接齿轮结构Ⅻ刖iⅢ

示
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断罔市耗打2169mm．整十蝉接件雨12 622kle坶

圈和轴套材质均为35CⅢo．共重9978kg．齿曝加T完

厚度为158ram．轴套加I完厚度为250ram，辆扳和锕管

材压却9345辐板肌T～形垃u，与齿圈自轴囊榴焊

接v形垃口深50nlm．{“焊接量太焊接难度也★。

1焊接性分析

中碱调质钢由f含碟量高、合台儿鬻雾．铜的谇硬

倾向大、Ms点R低因而在谇火E产生凡量靠硬的马

氏体．导致严重瞻化焊摧埠前为侧质状卷的锕材时．

热影响Ⅸ被加热到超址调质处理时H火温度的Ⅸ域，将
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造佯焊接后训丝易丁啪莲骨干．同时装卸T件租宵摧

5￡需爱将Lm∞碟m螺母I杜H这样台鲥5 rⅡ“转动

；E的角度．使丁艘^J．件．1’什依定位装"后冉|

嚷螺雌，出定t件样接钢”时将钢牡艘R枉定¨礴

n使fH点群焊接钢"(钢丝啦mm) 选佯焊接的r

件外观璜廿鞍蚪R寸样玛拄制
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盘管f装焊接J鞋简单寓川竖K验发台格

小但拄商r乍产散丰．m}U铮约T懂率为推i r舡忤式

Ⅷ3*t4镕1I装m}H 冷凝器产品生产奠定r基础，琨L^批量生产，却蛰-d
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啦忡断裂的剁*⋯此～r他蝉缝M母¨Ⅻ滑过渡“

防mn诨接％板跗}台Ⅲ净裂垃将晰嘲和轴赍帅埘村拉

伪，改善齿剧和轴套q辊扳的焊接质醯我们仵斯斛‘j

轴佯l：堆焊一层瓶磷的过谴屡

需洼意U F JL点：1往肯嘲和轴套与辆扳相接址

加l谋5fllfll．宽舯n，m的嘲环(如岗2)，錾谢嚼和辅

套整体^抻消直力预热．顶热温度在250—300．②闻为

埋氟焊的焊接电漉大．焊接速度高．焊接质量稳定，所

“采JH埋弧焊堆挥．柞＆崩IoM,,2(*．E 0 12％) 蕾

堆卅d摊r卜川Iq烷加热嚣水斯加热．性堆样址程濉蜒

一直≮预热温崖自l同i堆焊完后々即^*消除喊山

⑥{有h¨m加i量时钟堆焊处避打I'l幢☆轴惺堆

样处上裂垃．影响焊缝质母

3装焊辐板

7l转配靠恻和中问的辆报焊接牢闻后．&“蚺处

理车问∞蘩蚌预热．"精焊辐板．焊接过荐中 4：断

用丙烷加热器加热，保证焊接过程中温度保持不变。②

焊完后^炉整体消棘应力。④时焊缝作着色捡矗．确保

焊缝^捌纹@按“i I’￡鞋焊右侧的辆扳@装埠加

强钢管．{^p消除血力
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通过“t案例我们发现制遗焊接肯轮的《点就屉

堆焊过渡世、焊曲麒热目焊后』即^∥-消除盅力 酱焊

接量太时巾途也町“消除府力浚焊接由轮E加r完

毕，投^生产睦刚．反应良好laW (20lO(wlo)


