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，、面顶铰链式压机的修复

山东聊城昌润超硬材料有限公司(252000) 王亚彬

随着世界I业和科学技术的E建发艟．人造盘剐百

键r泛脏埘到机槭、屯于、地质钻探Ⅸ疗航^科拄

肄行业，也使得人造盒刚石Tn得到T迅猛发展。在同

内生产人造盘蹦石所川数皿最多的设备是^阿顶铰链式

』E机《见吲I)，人造台刚石要存5—7Ch和1570—

1770K的条件才能生成，A面硬镗链式压机的单缸推力

有22 5MN．杠这种超高压的状态下T作．对Ⅸ机器种⋯～·I^M“ⅫmⅢm口

_{互的．拒22 5MN的压力下和8MPm的回程拉力下，

造成了∞一M“螺钉全部被拉断或者因局部受力币均部

{}螺钉被扭断。
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一、问曩分析

狂公司购^的1作缸直柽660mm的六面项铰链式

Ⅱ机在使用了一段时问后．出现丁活帛崖接螺钉32一

M24全部被t{断的现象，分析有“r昧蠼：

为了降低制造难度和成本．晒塞采用分段式结构．

根据作用不同分为上缸段和F缸段(见罔2)．阿段之

问婀Ⅸ环畦接．连接活寒J：缸段和下缸段的Ⅸ环．m

32一M24的力#性能为12 9缀的螺钉fK紧。在上缸段

的r端外硎L和r缸段的日靠连接址钉J个^稚gmm

的(1形晰封嘲．址却r防止在1 下自段的接触平丽之

闸进^液JK油．活摩在束H的}T程巾{断受到瞬时超Ⅲ

的空变裁倚冲．fr力．使32救螺钉Ⅲ现橙动．上、F缸

段接触llf『之lIJ“rM隙．地。形晰肘嘲不能棚好舳督

封．拄州摇触平ml之M台进^涟“讷．同～，J的n州魁

蹰2

(1)计算32枚力学性能为12 9纽的高强螺钉所能

程受的最^挝，，．计算方法为

妊小托力找菏h。m N．即423椰oN(M24螺垃应

由戴随秘^为353mm：登称抗拉强度∞为120DMPa)，

32枚螺钉的总最小拉力戴菏为13 5552MN。从戢据上报

显特地看出，在两接齄平面之甸进^了藏压油后，在

22 5N{N压力下仅13 5552MN的托力不能保证．所m 32

敉螺钉梭仝郎托断．

(2)f-下缸段网为是分体．造成i 下缸段同轴

度箍．n螺钉松动后．刚轴度会变的世差，行程巾活寒

船缸体内棚劫，32枚螺钉受力不均，部分螺lr用承受币

T 8MPa而艟托断．甚至瑶十被个邮扎断

=、●量工艺分析

(”为r防止踱Jt油进^±、F缸R接触甲Ⅲ之

垂¨工．⋯—』等等篇等剁黑
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|llj．把上缸段L的O肜密封躅槽车击，政为焊接槽．把

r下缸段焊接起柬“起到“F作卅：

第一*Ⅱ油爪汕避^r F缸段接挂平面之州

第．使l，下轴腔同轴崖皑童小．ri使¨轴鹰傅

十会目为螺tH女动而变^，u减小活寤符程中的阻力．

他螺钉壁，J均q

旃=焊接增加r P F缸段的连接^

f 2)往焊接lj F缸段址程巾目为焊接热鹰肜舯

[I岂特点台进成瓶寥两个1F体JBm公筹竹变大埘接

后蜓对活喜L缸段翔导向套进打帆加T．保Ⅱ两者的配

合公弗和彤位公芷

(31 I。下缸段～锻件酬鹿，垭度为240～

269HBW，材质为40Ct的低舟盒巾碳Ⅷ厦银对jE焊接

性和烨接时讳妨m耻舯川题舒析如F

巾碳ⅧJtM强《高Ⅲ巾碳者址较高．选目l o 25％

一n50* 迁Ⅲ^比较多的台鲁n索淬碰倾向P咂。

闻为此娄锕舯押接件件所打舟台陆“度结翰锕一}t足№鞍

差帅，焊接过堂锕主要存在的是裂垃热E响K的脆化

椰轼化nq题

三、具体●量工艺

1拽正

先“下缸展为基准在0式车床摧Ⅲ上 F缸段埘轴

廑并用短Ⅸ板分段均布Ⅸ好．保Ⅱ活塞t下虹县同

轴度≤o 03ram=

2焊接工艺

(I)根振公司的焊接设备情况各种焊接A浩的不

同特点和焊T的拄术状况等，选用焊条电％焊，先对休

点焊住焊接拍根部束劂；#．选洋焊后变形小。坩多层焊

接的方法全部壤平焊接槽．在焊接时要日个人对称埠

接．烊接时的电讹、建匿和焊条粗细型蛀埠接廿程

舅噪篇揣等等；一争¨工．⋯

中受徉持焊接E的温度恒定，这种Ⅱ肜焊接应力水品释

艘．耪出现悍接裂&，口小o

(2)甚择。种焊条：第一=层(她嘲4)选用伸

K阜冲击韧鹰、强度等练舟件能较高的F,finl6 DI焊

条第=、d层选月i高强度的E8515 G挥条．盖面珙

选川强度Ⅻ硬度均抵舯F■303焊皋÷每层厚度41n113左

右根据{同的阶段制定r各种焊条牌弓的焊接电流、

埘接掘性虬F丧

注意事删

第一．焊前焊基须经350t烘侍I h．陆烘陆Ⅲ

第二．焊前焊件应清除铁锈，油污及术j}等杂质。

籀二焊接时瑚Hj艇氟蝉操作．以牟道为宜

(3)杠淬火H火状卷F焊接在这种情毗F主要

荨虐的问题除小产乍裂纹外，迁要考虑热％响K的脆性

Ⅻ软化问晤。其巾臆性问聪可“通过焊后日火柬解决．

蜓软化同靳报难从根本t解央．只能诬过*整焊接r艺

米减小软化崔度和范暇。

第一．焊接方法。热量集中．艟t密度大的焊接方

法可“碱少软化程鹰和范罔。

旃：P格清理挥道．御底清理气孔，E融物、焊

瘸H虫渣．“达到既清障熔齿卫可清除瓢斗应力的目的．

第三m热．埘千焊前高温Ⅻ^的钢，预热温度和

艋闻沮鹰控制枉200一250t之删

第口．焊接热箱^为丁碱小热影响Ⅸ的软化和睦

化懂选用较小的热辖^．



脉冲技术焊接低碳钢中厚钢板的
工艺试验研究
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1量述

随着钢结构件产品档次的提高，对焊缝的虚形及质

卅2mm钢焊丝舯临界电流为230A左右。这么大的电

虢不适合焊接薄板和全位置焊接。而且电流大时．热输

量要求也越来越高．重要产品不但要求有足蟹熔探，对 ^也大，热影响E宽．容易造成接头力学性能差，焊缝

焊缝低沮冲击韧度及表面成形要求也越来越高。焊接结 冲击吸收功小．出现咬边现象。脉冲亩量气体保护焊可

椅越来培复杂．有的位■无法清理飞蘸。常规焊接方法 u实现小电流情况下的射流过莲。脉冲射流过蘸是一种

中焊条电弧焊教率太低．药芯焊＆气体保护焊熔探鞍 利用脉冲电流进行焊接的方莹．在低于射藏过渡临界电

澧．连续直瘴熔化板宴芯焊丝气体保护焊口f用的熔滴过 漉H下i 60^左右的电流都可以宴理射藏过凄。在较低

谴彤式有短路过谴和射渡过渡。短蹄过渡因易产生术焊 的基值电流上周期性地叠加高峰值的脒冲电瀛，平均电

透#飞最大．不能可靠地应用在重要位置．而射巍过蘸 流轻小。蓦艟电流用于维护电弧燃烧．脉冲电流用f产

虽然焊接婀尘少，1蠢小，但是临界电减较大，如 生穿f流，实现一脉一冲．可较好地控制熔池．焊毽成形

第Ⅱ，焊后热处理。焊后应立即进行回火处理。其4配作导向套内孔

淬透性比柏锕要强些。淬透性直接髟响调质处理后的

综合力学性能。凹火温度应鞋开锕舶回火桅性温度还

应控蹦在比原母材原H火温度低如℃．保溢2 5h．然

后鼬炉自然抟却科室温，这也是消氢处理。静置48h．

以消除应力。

簟六．检测。焊接完后，用超声波探伤焊接Ⅸ，符

合要求。

3找正机加工

在卧式可立式车床上“下缸殷为基准拽Ⅲ．然后牟

平焊接K．再加【．上缸殷，一般±虹殷的焊后咖跳动在

n15ram左右．外嘲全酃加T．表面粗糙度月．《l 6lLm、

对t缸段的L蛸面也罂加T．也是加I起来即可．衷而

租糙度R．《I 6pm。

对导向套的内孔上螬进行加工．车出一个高50唧

外径425mm的台阶孔．在台阶孔配一件㈣一材质
的耐麝环．两者讨盈配合．过盈量为(o 2±o 02)Rim．

耐磨环内孔直径为3帅rm．目者热装好后．“导向套与

【作虹配合的外咖为基准找正．然后“加I好的t缸段

外圜为实际尺寸搬配制配合．加工耐磨环内孔．配合代

导为HT／西。最后压上压环．鞋上32枝螺钉．m加强连

接力。所有修复I作全部结柬，

四、螬语
接下来是月毡丰机．鞋好后发现压机活帮的行动阻力

哦小，说明话寒上，F缸段的同轴度提高了。括寒同程压

力由原米的8Mh降刊丁3Mh．即可达到日程罂求建度。

按此i女我们任复了多台设备，使卅多年性能豫定。
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