
宜采用!! ""，堆焊时沿辊齿宽度方向由上而
下依次进行，直至达到要求。正反面焊完后，

再焊两个侧面，侧面的堆焊厚度为 ! # $ ""。
表 % &’$( ) !*焊条的化学成分（+）

, -. /0 ,1 20 -3 4 5 26 7 其它

$8$9 :8;9 ;89 :;89 %8’ (8;9 (8%9 %8$ $8’9 ;89 $8;9

<8 辊齿焊完之后，可在辊轴表面薄薄地焊
一层耐磨层（; # : ""），以保护主轴，提高其
耐磨性。

=8 堆焊时，为防止焊条中的合金成分烧
损，焊接弧长应尽可能短些，焊条摆动范围应

限制在焊条直径的 : # !倍，有条件时，焊后还
应作缓冷处理或热处理。

:）机加工组装
所有需要焊接或堆焊的部位实施焊接并达

到要求后，对主轴轴承及密封部位进行机加

工，以保证各部位的装配尺寸。最后按图纸技

术要求进行组装。

: 修复使用效果

济钢一烧对单辊破碎机辊轴装置进行了多

次修复，修复后的备件使用寿命与新制作的备

件完全相同。采用 &’$( ) !*焊条堆焊后，经检
测焊缝熔敷金属的化学成分为：,:8’+；
-.;8>$+；/0%8’+；,1;(8$+；2098(+；-3:8:+；
4:8;+；5%8;+；26$8’+；7%8’+。焊后若采用
高温回火可以减少焊接裂纹，但易导致硬度下

降。而通常，单辊破碎机辊齿允许存在少量裂

纹，可以不作热处理，直接在焊态下使用。

! 结 语

济钢一烧采用堆焊技术对单辊破碎机辊齿

和主轴进行修复，每台设备修复费仅为 ’ 万
元，而制作一件新的辊轴所需费用不低于 !$万
元，其经济效益是明显的，对企业降低生产成

本具有积极的推动作用。
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首钢矿业烧结厂熔剂破碎实现模糊控制

［本刊讯］ 首钢矿业公司烧结厂运用模糊控制技术，改造熔剂破碎系统，提高系统处理能力 :9+以上，收到了

良好的经济效益。

一直采用人工控制的烧结厂熔剂破碎系统，装有 $台锤式破碎机。受下料波动的影响，破碎机堵篦子，机内“屯

料”的问题时有发生。一旦“屯料”清理工作量相当大。特别是雨季，被破碎的熔剂湿度增大，破碎系统的故障更

为频繁，工序运行效率低，消耗大，电机烧损严重，直接影响生产。

为改善熔剂破碎的工艺状况，该厂投入资金，引入“模糊控制技术”，对熔剂破碎系统进行智能化改造。由智能

控制器根据熔剂破碎机电流的变化，自动控制上道工序的给料量，保证了熔剂破碎负荷的均衡稳定，彻底解决了烧

结生产的难题。破碎后小于 : ""的熔剂所占比例由改造前的 (9+，提高到 R9+以上，对于改善烧结矿质量起到了重

要作用。同时，降低了破碎机备件消耗、减少了电机烧损，年效益百余万元。

############################################################
R!;99!年第 %期 杨绍令 单齿辊破碎机的修复再利用

  万方数据


