


 

图2 工艺流程 
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图3 堆焊前后基准示意 

图4 堆焊槽 

费堆焊材料，又保证了堆焊层余量，为获得良好的 

成品表面做好了准备。 

(4)棱锥轴堆焊过程变形控制 铝青铜堆焊对 

焊前预热处理要求比较严格，吸附在焊丝和部件焊 

接区域两侧的油脂、水分、其他杂质，以及金属表 

面的氧化膜都必须仔细清理，直至露出金属光泽。 

这是避免焊缝出现气孔的最基本、最有效的工艺措 

施之一。焊接前必须做好各项准备工作，准备齐全 

各种工具。要控制堆焊变形，就要考虑堆焊顺序， 

如图5所示。 

棱锥轴要四面堆焊，每面又有四块堆焊区，暂 

且把四面定义为 、B、c、J[)面。堆焊顺序依次为 
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图5 棱锥轴堆焊示意 

1、 c1、G、Bl、B Dl、D  ̈ 2、 4、C 、 

、 、 B 、D 、D 进行堆焊，在堆焊过程中用电 

热毯对零件加热并严格控制堆焊温度。先依次堆焊 

一 层过渡层，再堆焊，这样可以大大抵消内部应 

力。 

4．结语 

通过上述的工艺流程及加工过程中质量控制， 

充分掌握了大型棱锥轴堆焊制造工艺。同时解决了 

生产加工中的技术难题。MW (20120719) 
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