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【摘要】 装载动臂是挖掘装载机的主要承力部件，其制造质量的好坏．直接彰响整机的性能和目章

性．所Ⅸ对井形尺寸要求极为F榕。奉克通过舟析其结构厦焊接壹形情况．采取台理的I艺措施来控制厦矫

t其变形。

挖掘装载机的丰盘特怄j{集挖掘机Ⅻ犍戴机功 鞋礅镕正，衄褂r良奸的效果

能于一身．晁活便捷．作业率高．成用J月泛。装载

动臀楚挖掘装载机的主翌承力部件其制造质世的

好坏．商接膨响整机的性能目町靠性，所“时外形

R寸要求极为严格。罔I为我公鄙±产的30—25挖

掘装薮机的装载动背。
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S觋olu场tion解s；央方案。

的抗拉强度时，则可能发生局部断裂，而导致结构

破坏。考虑到动臂板和摇臂底座都采用Q345B钢板，

塑韧性良好，综合衡量残余应力和残余变形对结构

的影响，决定采用这种方法来减小焊接变形。动臂

板和摇臂底座在工装上装配好后，每隔360mm临时

定位焊上一根支撑杆，这样不仅可以减少动臂板的

角变形，还可防止扭曲变形的发生。

(2)反变形反变形是生产中经常使用的方法，

它是按照事先估计好的焊接变形的大小和方向在装

配时预加一个相反的变形，使其与焊接产生的变形

相抵消，也可以在构件上预制出一定量的反变形，

使之与焊接变形相抵消来防止焊接变形。由于动臂

上焊缝全部位于动臂板的一侧，而另一侧没有焊缝，

仅从焊接方法和安排焊接顺序方面采取措施来防止

变形则相当困难，此时采用反变形法更为适宜。在

折弯机上预制如图4所示小角度预变形，焊后拆除

拉杆，动臂板发生回弹，即可保证平直，焊后只需

轻微矫正，甚至不矫正就可达到使用要求。

图4预制反变形

(3)焊接顺序摇臂底座两侧焊缝要同向对称

施焊，以防止产生复杂的扭曲变形。

(4)在满足强度要求的条件下尽量减小焊脚尺

寸和焊接层道数，并采用焊接热输入小的焊接方法。

这里要特别说明焊接层数对焊接角变形的影响，众

所周知，对于横向和纵向变形来说多层多道焊所引

起的焊接变形要比单层单道焊小的多；但焊接层数

对T形焊缝角变形的影响却是相反的。图5试验可

以很好的说明这一问题。

图5焊道对角焊缝的影响

2．焊接残余变形的矫正

在动臂的制造过程中虽然采取了各种措施，但

有时焊接变形总是不能避免，这就需要焊后矫正。
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我公司通常采用火焰矫正，此方法不需专门设备，

简单方便。

火焰矫正是利用气体火焰加热构件的伸长部分，

使其在较高的温度下发生压缩塑性变形，冷却后收

缩而变短，使构件变形得到矫正，动臂变形矫正如

图6所示。用火焰在动臂板外侧直线加热矩形区域，

为防止动臂板旁弯可以用两把焊炬从中部向两边缘

加热，加热温度控制在680。左右，温度太低矫正效

率不高，太高则金属表面质量会受到破坏。

图6动臂焊接变形的矫正

3．结语

现在此产品已批量生产，外形尺寸稳定，满足

了设计要求。实践证明，此套方案能有效地减少和

矫正焊接变形，解决了装载动臂生产过程中焊接难

度大，极易变形的难题。MW (201 10130)
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