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1 翻车环形轨道焊接简介

翻车环形轨道是翻车重要受力部件，其焊接质量直

接影响到整体设备的使用寿命[1]。锦州港翻车机端环轨

道采用进口的A150轨道，轨道卷制成内径Φ13m的圆弧

后，固定装配到端环上，两轨道进行对接焊接，A150轨

道的焊接位置如下图1所示。*

图1 A150轨道的焊接位置图

2 焊接材料的选择

本工艺选择手工电弧焊进行轨道的对接焊。由于

轨道经常性的受到冲击及脉动循环应力，根据其受力及

化学成分，选择含有CrNi的焊条进行施工焊接。

经试验对比，环轨对接焊采用

。

焊前电焊条必须经350~400ºC烘焙二小时，烘焙后置

于100ºC-150ºC保温箱内保温。

3 施工及焊接工艺

焊接准备

a.焊前打磨清理干净焊接区域，焊缝两侧15～20mm

须保证无油污、无杂物[2]。

b.接头装配如图2示，接头下加衬垫，尺寸为5×30×

220mm，材质为Q345D，衬垫镶嵌在轨道接口的下方，

与下平面贴平；衬垫表面须打磨干净，无污物；接头间
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隙为30mm；装配时采用轨道对接工装调整好两段轨道的

直线度、间隙，保证轨道焊接后不错位、变形小。

C.接头下口位置贴陶瓷衬垫或钢衬垫保证起弧或熄弧。

预热和道间温度

a.焊前对接头部位进行充分的预热，预热方式采用火

焰加热,预热温度为300~350ºC，预热范围为每端150mm

处，并用测温仪测量端部温度达到预热温度即可施焊[3]。

b.焊接过程中，道间温度须保持与预热温度相同，检

测人员随时用红外线测温仪检测，

以保证温度要求。

c.若中断焊接过程（即焊缝道间温度不足），必须重

新预热至300~350ºC方能继续施焊。

图2 接头装配简图

4 焊接顺序及层道材料选择。

轨道接头的焊接分三部分，如图3示。焊接时采用

多层多道焊的焊接方式,I、II部分焊接为立焊，焊条采

用 。Ⅲ部分为横焊。焊条采用

方式焊接方法。

图3 施焊区域区分简图
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第I部分用J507焊条焊接，I部分焊接完成后迅速

进行清渣，以保证足够的道间温度和避免焊缝夹渣。

第II部分仍用J507进行焊接，运条手法是不间断

地转小圈，使焊渣从两侧流出，溢出不超过5mm，焊接

过程中要注意保证轨道两侧焊缝饱满。

第III部分焊接采用J857CrNi焊条进行施焊,此部分

要求焊缝饱满，尽量凸出母材上表面2mm以上。

5 焊后热处理

焊接结束时立即用火焰加热，对接头焊缝部位

进行焊后热处理，温度为450ºC～750ºC，时间为15～30

分钟[4]。

加热结束后，用陶瓷加热片(加热设备)设定温度

250度，保温2小时，保温棉包裹在接头处缓冷，直到接

头温度降至环境温度后再进行下道工序。

6 打磨及其表面要求

轨道上表面焊缝用轨道专用打磨机打磨，两侧及衬

垫处手工打磨，均须平滑过渡并与轨道外形一致。打磨

轨道表面要求使用1M直尺检验，其公要求如图4示。

图4 轨道打磨后的检验要求

7 探伤与返修

接头焊缝在焊接完工24小时并经上述打磨后，

焊接部分做100%MT检查，一级探伤要求，

2011；焊接部分做端面100%UT检查，二级探伤要求，

GB/T11345-89。

返修

探伤过程中发现的表面裂纹及内部缺陷，要及时

返修。

下述情况禁止返修作业：

返修作业在外场是雨天、有雾的情况。

相对湿度＞ 90%的潮湿天气。

有结露的晚间室外环境。

风速达3级以上而没有挡风措施时。

返修前的处理：对表面裂纹可先打磨去除，如无

法打磨清除，可用碳刨然后打磨清理干净，但碳刨前应

进行充分的预热，预热温度为300ºC~350ºC。

补焊严格按第7-10条进行。

8 注意事项：

用气体火焰加热，但不能使焰心直接接触钢材表

面，焰心应距表面10mm以上，不能集中加热局部区域，

以免集中的急火使轨道表面退火软化。要较快的移动，

加热整个预热区，不能光加热轨道表面，要多加热两个

侧面，使温度缓慢而均匀地上升。

不允许使用点焊或短焊道焊补，最短焊道不得短

于50毫米。

引弧处要熔透，弧坑要填满，而且引弧和熄弧处

尽量安排在工件边缘。

严禁在焊道之外的母材上任意起弧，焊补结束

后，凡发现轨道表面有起弧痕迹，都要磨光后作100%MT

检查。

结束语：

经优化后环形轨道焊接工艺，证明焊接接头探伤合

格率100%、环形轨道任性和踏面的硬度均能达到使用要

求。锦州港煤炭码头一期工程JD-01标段（翻车机系统）

设备使用3年实践证明此焊接方法的可靠性。
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