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930E卡车车架主销孔检修工艺

李海波 张永强

神华准格尔能源有限责任公司 内蒙古 鄂尔多斯 010300

摘 要：930E卡车车架主销孔突发断裂导致设备停机，给单位造成了很大的损失。为了尽快修复，整体更换了主

销孔，在最短时间内完成修复工作。本文从修复方案、焊接工艺、注意事项等方面详细介绍了修复的全过程。
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引言

930E卡车是中国神华哈尔乌素露天煤矿的主要运输

设备，用于剥离岩土的运输。卡车厢斗作为主要的承载

部件，其故障率和完好率直接影响着卡车的可动率。该

类卡车投入运行多年，各种部件承载能力逐渐下降。一

台该卡车在运行中固定厢斗主销突然脱落，导致厢斗举

升时发生卡车倾覆，造成车架主销孔断裂。

通过现场查看主销孔的结构，发现主销孔与车架通

过焊接方式连接在一起。在经过充分论证后，决定制作

新的主销孔，通过整体更换方式来修复。这样可以有效

降低维修成本，缩短维修时间，保证整体维修时间不超

过一周。

利用氧乙炔火焰切割把断裂部分去除，再利用碳

弧气刨去修整、清除氧化渣和加工半U形焊接坡口。这种

坡口加工较困难，一般应用于较重要的焊接结构，可以

有效避免焊接应力集中。坡口制作好后，利用角磨机对

焊接表面打磨直至金属光泽，坡口旁边50mm处打磨出金

属光泽，保证区域内无油

安装新主销孔、假轴、调整盘和尼龙固定盘工

装。新主销孔的尺寸参照车架另一侧的主销孔的尺寸，

假轴选用现有大口径的钢管制作完成，尼龙固定盘的内

径为假轴的外径、尼龙固定盘的外径为主销孔的内径，

调整盘的内径为假轴的外径、调整盘的外径大于固定孔

的外径4cm。

为了保证新的主销孔与右侧主销孔同轴，减小误

差，使用假轴、尼龙固定盘工装进行对接固定，通过调

整盘的调整来保证同轴度，调整完毕后，把调整盘通过

角钢和主销孔焊接固定。

按照焊接工艺进行焊接。

焊修作业结束后，现场监护人必须对所焊修区域

进行全面检查，确保焊接区域内无遗留火种。

焊接过程中，结合实际情况制定合理焊接参数，保

证的焊修工艺的有效性。

焊接方法：99.5%CO2气体保护焊焊接，采用多

层多道堆焊焊接法。CO2气体保护焊优点是生产效率高，

焊接变形小、能耗少、适用范围广、抗锈能力强、机动
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灵活操作简单、焊接综合成本低、缺点是飞溅较大，控

制飞溅的方法选择合适的焊接参数。

焊丝：赫伯特TM-811N2焊丝。TM-811N2焊丝是

微合金气保护药芯焊丝，含有2%镍，适合全位置焊接，

适用于单道与多道焊。具有极佳的机械性能，抗疲劳性

能，杰出的可焊性，飞溅少、焊缝成形良好，扩散氢低

及韧性好。

2气体保护焊的参数

焊接项目 焊丝直径（mm） 焊接电流（A） 电弧电压(V) 送丝速度（in/min） 气体流（L/min）

打底 1.6 190～210 19～22 160～175 20

填充/盖面 1.6 240～280 24～27 200～230 20

焊接设备及焊接参数：使用

焊机及配套移动送丝机，纯度99.5%CO2气体保护，相关

焊接参数见表1。

采用丙烷加热的方法对主销孔全面进行焊前预

热。焊前预热是防止厚板焊接结构、低中合金钢接头焊

接裂纹的有效措施之一。焊前预热有利于改善焊接热循

环，降低焊接接头区域的冷却速度，防止焊缝与热影响

区产生裂纹，减小焊接变形，提高焊缝金属与热影响区

的塑性与冲击韧性。预热温度根据母材的含碳量和合金

含量、焊件结构形式和接头的拘束度、所选用焊接材料

的扩散氢含量、施焊条件等因素来确定。母材含碳量和

合金含量越高，厚度越大，焊前要求的预热温度也越

高。采用碳当量（Ce）、冷裂纹敏感指数法结合以往经

验确定预热温度，最低预热温度为180℃。为了避免产生

晶粒粗大组织影响力学性能，焊接过程中层间温度控制

于350℃以下。全程使用测温仪监控温度变化。焊接作业

为同时两侧对称焊接，以免发生单侧焊接应力过大出现

变形情况。采用堆焊的焊接方法，每道焊缝一次成型，

每道焊缝成型后必采取风动扁铲击除药皮等杂物，同时

释放焊接应力。焊接完成后，将陶瓷加热片包裹住焊缝

区域加热到200℃，用石棉布保温两小时并缓冷室温后打

磨焊缝，以便进一步消除焊缝应力，并可以去除焊缝边

缘的应力集中。消除焊接应力可以提高焊接接头的抗裂

性和韧性；降低焊接接头中的残余应力，消除硬化，提

高接头抗脆断和耐应力腐蚀的能力，改善焊缝及热影响

区的金相组织。

对焊缝进行着色探伤来确保无裂纹。同时确保无

其它可见的缺陷例如夹渣、气孔等现象。

使用前碳棒应保持干燥，严禁碳棒受潮使用。碳

弧气刨必须采用直流电源，手工碳弧气刨应采用陡降外

特性的直流电源。作业前检查电源线及接地（焊件）线，

确保连接牢固；检查气路连接，确保连接可靠、畅通、无

泄漏现象，确保仪表完好有效。气刨作业时应先开气阀，

后引弧，防止引弧后产生夹碳现象。气刨作业结束后应先

息弧，过几秒钟再关闭气阀，使碳棒充分冷却。

厢斗周围需设置警戒带，警示无关人员不要进

入。焊修作业前，必须铺设防火布或隔离板并清理焊接

区域油污。检修后清理检修区域杂物，防止因视线不好

造成绊倒伤人。

在厢斗作业时，必须佩戴安全带，并设有专人监

护，上下厢斗防止滑倒。

丙烷瓶不得靠近电焊机，与明火距离一般不小于

10米。

在吊装中，遵守联合作业规程。

打底焊要焊透，盖面焊不能咬边，焊缝有缺陷需要

重新补焊。焊缝位置不佳时，采用点焊方法，避免焊漏。

焊接前，检查电焊机电缆线绝缘性能，防止电缆

表皮破损漏电伤人。

着色渗透探伤剂易燃、有毒，因此操作中必须

注意安全。配备必要的劳动防护用品，探伤现场必须有

良好的通风条件，并且远离火源，操作人员应站在上风

处，探伤人员必须取得相应探伤资格证书。

打磨前，检查角磨片有无开裂或破损，防止角磨

片飞出伤人。

930E卡车主销孔修复的完成，表明依托广大员工，

发挥全员智慧，方能解难题。以后930E卡车出现相同故

障完成可以自行解决了，有效的缩短了检修时间，提高

了设备的可动率，创造了很好的直接经济价值和间接经

济价值，激发了职工的创造性。在卡车例次点检中，未

发现有开裂现象，运行状况良好。

最能为单位节约成本的工种就是焊工。他们付出了

自己辛苦，用焊枪让设备“起死回生”，必须给予焊工

足够重视，充分发挥焊工节约成本的优势，通过有效的
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激励措施让他们成为企业降本增效的主力军。维修经济

效益是每一个企业最关心的指标之一，主要通过维修时

间、维修成本和维修质量来衡量。和外委修理相比自修

可以大大节约招标的时间和设备来回运输的时间，节约

时间下维修时间，可以增加设备的使用时间，从而创造

更多的价值；从维修成本这个维度考虑自修会比外委成

本高；但是维修质量会比外委修理高出很多，毕竟自修

把维修质量放在首位，把成本放在第二位，而外委修理

恰好相反。在实际生产中，结合企业的各方面的要素，

把优先要素放在首位，合理选择自修还是外委，安排好

检修时间，从而提高设备的使用效率，最大化的提升企

业的维修经济效益，推动企业高质量发展提供有力的支

持和保障。
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