


 

(3)机械矫正 上液压机矫正，梁体两端加垫 

块，根据具体变形情况施压，并进行反变形，一般 

前端上抬 lOmm左右；压形过程中观察焊缝和立筋板 

是否有开裂现象，矫正后标示出来，如焊缝有开裂， 

须用碳弧气刨除焊缝开裂部分。 

(4)检测 现场技术人员检查焊缝开裂处，测 

量各切断处的空间尺寸、板厚等；由强度校核人员 

进行计算并考虑加强方案及加强板的材质及尺寸， 

后通知车间下料。 

(5)割后清磨 用角磨机修磨后续拼焊处的锈 

蚀等杂物，并打磨至拼焊件焊接位置见光，一般为 

30—50mm宽，对焊缝开裂处，打磨至裂纹消失。 

(6)一次拼装点焊 ①烤枪配合预热拼点，温 

度至 150～200℃，顶梁体前端上部平行主筋方向 

增加背撑，拼点各 立筋连接板及 补强板，选 用 

J607焊条点焊固定各件，如图 5所示。②烤枪局 

部预热，温度至 150～200℃，范围为待焊位置处 

两处各 lOOmm宽。③采用富氩气体保护焊。焊角 

大小按板厚的0．7倍，背撑定位焊焊好。焊缝开 

裂处焊好，焊角参照同一位置焊缝。④焊后清理 

焊渣及飞溅。 
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图 5 

(7)二次拼装点焊 烤枪配合预热拼点，温度 

至 150～200~C；拼点外挡隔层的盖板，用 J607焊条 

点 固。预热与焊接 同一次拼装点焊工艺 ，焊后清 理 

焊渣及飞溅 。 

(8)三次拼装点焊 烤枪配合预热拼点，温度 

至 150—200oC；拼点盖板，盖板形状考虑其与下方 

筋板的有效熔合，大致尺寸及形状如图 6所示，用 

J607焊条点固。预热与焊接同一次拼装点焊工艺， 

焊后清理焊渣及飞溅。 

(9)后续处理 ①焊接 24h后，进行超声波探 

现场解决方案 
U  0／uf 115 

—  
46 _J_0 ． 

一I 

1 lJ lI}星 - 0 
—  

_。。一  0  

。 

一  c!J J 
1 n  

百  。T 25
．0 

_

。[ 0 cn —一 —一_ 。0 0一 蓦L 
_ _ — —  —  

230 0 l 245 0 1 0 0) 245 0 l 230 0 9 ∞ 

} 9．20~45~ 

} 

图 6 

伤盖板焊缝，如有缺陷，用碳弧气刨刨掉后重新焊 

接。检查顶梁体前端下弯量，如不合格，则进行火 

焰矫正，烤枪配合矫变形，梁体前后端垫起，凸起 

处火焰矫正 ，温度控制在 800~E左右 ，范围为变形两 

侧各 lOOmm左右宽；如合格，则进行回火处理，焊 

后整体热时效处理，温度 480～520℃，保温 3h。 

②清理焊渣及飞溅，去除所有支撑，支撑焊点处及 

返修处打磨平整，外观尖棱倒钝。③喷底漆及面漆。 

喷两遍灰色醇酸防锈底漆，喷两遍聚氨酯面漆。完 

工后检查 ，然后转安装试压 。 

3．结语 

通过首台顶梁修复的跟踪及压架试验，以及后 

续批量修复的实施，证实上述总体方案有效可行， 

修复方案应逐台制定，以保证与各台实际情况相符。 

根据支架使用周期的判断，近几年，支架修复情况 

会越来越多，有效地对支架进行修复并继续投产使 

用，将大大降低生产成本。MW 
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“现场解决方案”栏 目征文 

为使读者 了解 最先进的技 术、最新的行 业动 态、 

最新的技术产品等 内容，本刊编辑部现 面向广大读者 

征集 “现场解决方案”栏 目的优秀稿件。内容可以是 

焊接与切割技术在贵企业的应用案例分析、小经验和 

小窍门等，希望广大热心读者踊跃投稿。 

投稿 网址 ："w~Arw．metalworking1950．com； 

投 稿邮箱 ：rb1950@ 126．corn 
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