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堆焊耐磨工艺技术特点使用寿命长不易剥落一般而言辊压机辊子寿命短,大部份是由于使用中龟裂剥落所造成问

题,本公司针对此项特别专业研究,研发特殊的高强度高韧性合金,达到辊子若压着不大于mm的硬物只会留下印痕,

不会造成龟裂及剥落。针对不同的使用原料,使用不同的耐磨材质辊压机如使用在生料水泥矿渣,会因原料特性

的不同,所表现的使用寿命就会不同,本公司针对不同原料的特性,研发不同的耐磨材质,来保证辊子的使用寿命。

镶套技术的使用客户在换辊子时不须要购买整支辊子,只须更换套子,此外本公司更研究特殊镶套技术,客户可以

很容易在现场更换。使用特殊合金钢材为辊子或辊套材质，可以在现场焊补时不需要特别高温作业，缩短现场

作业时间压着硬物剥落时不会产生深层剥落（"g3湥┫窒螅�换嵩斐杀砻姘�洌�"f3湥�Ｗㄒ底鏊�喙跹够�趺

嬖诶胂叨押感薷�,辊压机辊子镶套制新；各型号立磨辊套离线堆焊修复和高耐磨性的复合新辊修复等。堆焊修

复磨辊优点：加工精度高适合现场处理费用低保证原设计尺寸；适合现场处理效率高；现场施工周期短保证原

尺寸结合强度高残余应力极小等优势。

修复后：表面硬度：堆焊表面硬度（HRC：-）；质量：堆焊层无剥落，表面均匀平整，有分布纵向均衡且较短

的龟裂纹；尺寸与原始设计数据相符；使用寿命：-0000小时近年来，本公司依靠雄厚的技术力量，科学的管理
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，专注于防磨耐磨产品的生产与研制。立磨种类立式辊磨立式磨生料立磨原料立磨水泥立磨水泥厂煤磨矿渣立

磨电厂煤磨配件名称：衬板风环辊套磨辊磨盘压块磨盘衬板锥形辊胎形辊耐磨堆焊辊喇叭套主轴保护套锥套磨

煤机磨损维护九大部位磨煤机磨损零件的更换或修复，应由对磨煤机结构和性能熟悉的检修人员凭经验作出判

断，根据磨损的程度，磨损部位和形状而采取相应的措施。

侧机体绝热板侧机体绝热板如严重磨损，应进行更换，石子煤刮板与底板保持合适的间隙，能减少绝热板和刮

板的磨损。侧机体衬板和进风口叶片磨煤机石子煤溢出量过多会使侧机体衬板和进风口叶片端部磨损，磨损严

重应更换或修复。

磨煤机内磨碗上部的大部分检查和修理工作在拆除一个磨门盖和一个磨辊装置后可进行；磨碗下部的工作通常

可通过侧机体检修门进入磨机内进行。进入公司黄页河南鼎新防腐耐磨材料有限公司河南鼎新防腐耐磨材料有

限公司是一家专业从事防腐耐磨材料生产及销售，施工的综合性的企业．位于河南省会郑州市，地处中原，有

着得天独厚的地理有势和发展优势。公司承接各种电厂锅炉金属热喷涂锅炉炉膛防腐耐磨喷涂四管防磨喷涂电

厂水泥厂钢厂烟道及设备防腐喷涂施工等工程。多年来，河南鼎新防腐耐磨材料有限公司成功的为电厂水泥厂

钢厂石油化工等各个行业用户，提供了优质服务。年后期从英国WA公司引进了明弧焊机和焊丝，与此同时自年

无锡市新区哈德瑞焊接技术有限公司也开发出了H和H1等新一代磨煤辊明弧自保护堆焊焊丝后，由于明弧焊本

身具有的堆焊性能可靠不易引起母材开裂变形以及生产率高劳动强度低焊层耐磨性好等优点，特别是煤磨规格

性能,煤磨设备图,煤磨�%UO楲解决了埋弧焊不能解决的磨盘（中速磨底座）堆焊的问题，在短短几年里，就得

到广泛推广和应用。埋弧堆焊焊剂的作用：保护人眼，保护熔池，保护焊道，渗合金，减少飞溅，减少由于热

辐射而引起的电弧热量损失，保护焊嘴等等。煤磨规格性能,煤磨设备图,煤磨�%UO楲适用场合：埋弧堆焊因为

要有焊剂，故只能煤磨规格性能,煤磨设备图,煤磨�%UO楲适用于能够在焊接机头之前保持住焊剂的场合，如平

面堆焊，大曲率曲面堆焊等。水冷时，由于使用焊剂，故不能在刚焊完后的焊缝正面通水冷却，而只能通过母

材背面通水冷却的方式，且冷却效果一方面受冷却水流量的影响，另一方面很大程度上受母材厚度的影响，母

材越厚，冷却效果越差。而明弧堆焊既能象埋弧堆焊那样通过工件背面通水冷却的方式，也可以通过工件正面

通水冷却的方式，而且冷却效果可调（通过改变冷却水相对于熔池的位置以改变冷却峰值温度，通过改变冷却

水的流速以改变冷却速度）。

由于是在刚焊完的焊缝的正面直接通水冷却，故冷却效果较好，因而焊缝更易于出现共晶组织，且对于有淬透

倾向的材料对硬度的提高有利。此外，由于有冷却水的冷却，使焊缝及整个焊接区尺寸变小，温度升高很少，

便于后续焊道在较低的温度堆焊，对冷却效果又有进一步的提高。．堆焊层硬度硬度受堆焊材料和堆焊工艺的
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影响，相同堆焊材料的情况下，如果材料有淬透性，则随着冷却速度的增加，硬度增加。

埋弧堆焊焊剂的熔化量与焊接电流和焊接电压有关，随着焊接电流的增加，单位时间内熔化的焊丝量增加，焊

剂与熔敷金属的比例降低；随着焊接电压的增加，单位时间内熔化的焊丝量与焊剂量几乎同比例增加，有效热

效率降低。明弧堆焊的热效率煤磨规格性能,煤磨设备图,煤磨�%UO楲还未见有正式报道，但从实际中看，热效

率大致与埋弧堆焊相当，尽管其不需要熔化焊剂，但毕竟有一部分热量通过辐射而损失。

明弧堆焊堆焊层熔敷金属量由于有焊接飞溅的存在而少于焊丝消耗量，由于明弧堆焊时没有焊剂的保护，熔融

的金属飞出焊接区产生飞溅，飞溅率的大小与焊机的性能焊丝性能焊接工艺有关。堆焊损失率与飞溅率是不同

的概念，飞溅率更多的强调焊接工艺性，堆焊损失率则更多的关心堆焊成本方面的问题。由于埋弧堆焊有焊剂

的机械保护作用，因此其飞溅率几乎为零，埋弧堆焊堆焊层熔敷金属量与焊丝消耗量几乎相同，堆焊收益率为

。明弧堆焊使用的焊接电流较一般手工电弧焊接等大，熔池尺寸大，故对母材的熔化能力和结合能力强，飞溅

到待堆焊表面的金属颗粒又被随后的堆焊过程熔化，成为堆焊层的一部分，因此增加了堆焊收益率，减少了堆

焊损失率，但飞溅率未变。明弧堆焊的飞溅率受焊接工艺参数的影响较大，因为随着焊接电流的增加，熔滴的

过渡形态会发生变化，从大滴状颗粒过渡射滴过渡亚射流过渡到射流过渡。

尤其是现在新开发出的一些焊接电源（比如变频焊机），能够很容易地控制熔滴的过渡形态，从而可以大大地

减少焊接飞溅，提高堆焊收益率。埋弧堆焊时焊丝直径范围为φ～φ，堆焊电流从A～A，明弧堆焊时焊丝直径

一般较埋弧堆焊时细，通常使用的焊丝直径范围为φ～φ。．熔池大小，结晶快慢，金相转变相同的焊接工艺

条件下，由于熔化的焊剂的保护与隔热作用，埋弧堆焊的熔池尺寸比明弧堆焊的熔池尺寸要大些。

原文地址：http://jawcrusher.biz/ptsb/jfj1MeiMowcWmF.html
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