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前 言

    本标准参考]B/T 5943-91((工程机械 焊接件通用技术条件》，并根据多年生产液压支架的实践

经验编制而成。

    标准的实施对于液压支架生产的质量保证具有指导意义。

    本标准由煤炭工业部科技教育司提出。

    本标准由煤矿专用设备标准化技术委员会归口。

    本标准由北京煤矿机械厂负责起草。

    本标准主要起草人:袁贵珠、丁农、张立英。

    本标准委托北京煤矿机械厂负责解释。
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液压支架结构件制造技术条件

1 范围

本标准规定了矿用液压支架结构件(以下简称结构件)的制造、检验的技术质量要求

本标准适用于矿用液压支架结构件的下料、施工、检验

2 弓I用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。在标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
    GB 5118-85 低合金钢焊条

    GB 5293-85 碳素钢埋弧焊用焊剂

    GB 8110-87二氧化碳气体保护焊用钢焊丝
    GB 9448-88 悍榕与切翱!守令

3 技术要求

3.1 一般技术要求

3.1.1 结构件的制造应符合经规定程序批准的产品图样、技术文件和本标准的规定。

3.1.2 用于结构件材料的钢号、规格、尺寸应符合图样要求。若不符合要求时，应按设计要求允许的代
用材料代用。

3.1.3 用于结构件的材料(钢板、型钢等)和焊接材料(焊条、焊丝、焊剂等)，进厂时应按材料标准规定，

检验合格后方准使用。

3门.4严禁使用牌号不明，未经检验部门验收的各种材料。
3.2 下料质量要求

    下料前应进行除锈及去除氧化皮的处理。

3.2.1 切割下料质量要求:

3.2.1.1 手工划线宽度不大于0. 5 mm,

3.2.1.2 气割下料需机械加工的表面，其最大加工余量见表la

                                                表 1                                                 mm

长宽比

  1

    l
会、1。 10<会515 会>15

板厚 8镇20 20<8<50 5〕50 8<20 20<8<50 8)50 8镇20 20<8<50 8)50

加r种类 最大加工余量

刀检 2 3 4 3 4̂ -5 5
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表 1(完)

长宽比

    L

    西
会、1。 1。<会、，5 会>15

板厚 J(20 20<J<50 古乌50 占簇20 20<沙<50 占)50 占镇20 20<占<50 沙)50

表面粗糙度

  Ra125
3 3~ 4

余 嗔 恐 .，二

              5 7

孔加工余量直径方向lomm一15mrn

.13 切割表面偏斜度见表2。

表 2

项 目 简 图 类 别

材 料 厚 度

汐簇25 25<J夏40 40<占镇60 60<占镇100

产 值

切割表面的偏斜度魄
机械切割 0‘50 1.00 1、50 2.00

手工气割 1.00 1.40 1.80 2.20

3.2.14 切割表面粗糙度R。的上限值为50拼。。

3.2.，.5。，大于“。MPa的高强度钢板焊接坡口应打磨去除氧化皮。
3.2.2 剪板机切割质量要求:

3.2.2.1 剪切板料的切断面对板料表面垂直度公差::见表3。

                                                表 3

板 厚 简 图 垂直度公差幻

占蕊16

仁犷
0.40

16<3(25 1 00

3.2.2.2 剪切板料切断面上，不应有深度大于1.omm的刻痕和高度超过0.smm的毛刺。

3.2.3 外露件及曲线部分的质量要求:

    板件中的外露件及曲线部分的表面粗糙度Ra的上限值为25拜m。
3.3 零件未注尺寸公差、形位公差

3.3.1 未注尺寸公差(支架结构组件见图1)。

主筋板

图 1

顶板、主筋板尺寸公差见表
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表4

捷 本 尺 寸 尺 寸 公 差

500- 1 000 士20

>1 000-2 500 士2.5

>2 500̂ 4 000 十3.0

> 4 000 士3.5

13门.2 各筋板尺寸公差，可按公差带为1. 5 mm至2. 0 mm执行。

3.3门.3 其余各板件尺寸公差，可按公差带为2. 0 mm执行。

3.3.2 未注形位公差

3.3.2.1 板材零件表面直线度、平面度公差见表5

                                                    表 5

板 厚

直线度(t) 平面度((t)

公差带简图被测面长度(t)
任1 00。长度内

毛1 000 > 1 000

5簇12 1. 5

      1. 51

      1 000

但不得大于5.。

1.5 -e_4}-直线·

弋A-ll}} A-平面度占> 128> 1.0

          1

      1 000

但不得大于5.。

1.0

13.2.2

2)n

板材零件边棱之间的垂直度与平行度公差(t,)，不得大于相应尺寸的公差(AL)之半(见图

L士AL L士,IL

图2

4 压形及垠形

16Mn,20“及27SiMn钢材可以热、冷压成形或爆成形。

调质钢必须热压或热垠成形的，成形后必须通过热处理，恢复原钢材的性能。

压形件弯曲部分不得出现裂纹

拼装

拼装应在平台上进行。

拼装时划线公差为士1. 0 mm }

拼装时允许预变形及预留尺寸。预变形尺寸及预留尺寸由企业工艺部门自行制定。

41
42
43

5

51
52
53
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5. 4 焊缝根部间隙为。mm- 3 mm,焊缝长度在800 mm ̂-1 500 mm范围内允许一处根部间隙为

4 mm,月长度小于或等于150 mm,焊缝长度大于1 500 mm时，允许有两处根部间隙为4 mm，且长度

小于或等于200 mm.

5. 5 定位焊用焊条应符合GB 5118的规定，烘干后方可使用。

5.6 定位焊缝，焊脚高为6 mm-8 mm，长20 mm-50 mm, Ia7隔200 mm-300 mm。当焊缝长度不足

600 mm时，单侧定位焊缝不得少于两处。

5.了 当定位焊缝出现裂纹时，必须清除，重新焊接定位焊缝。

5. 8 为防[I-变形，允许点固拉筋。焊后应清除并铲磨平整。

5.9 装对焊接零件时，对接接头的相互位置偏移量e:见表60

                                                  表 6                                         mm

接 头 型 式 偏 移 量 e,

ME&M < 0 5

瓢 im

EM&M
< 1.5

6 焊接

6.1 焊前准备

6.1.1 检查焊件合格标记或检查合格文件。

6.1.2 检查焊缝根部间隙及坡口尺寸。如发现不合格，不得施焊。

6.1.3 构件材料、焊接电源、工艺参数、焊接材料、焊接方法、焊接顺序等应按工艺规定执行

6.1.4 焊道及焊道边缘必须清理干净，不允许有油、锈、水、渣等污物。二氧化碳气体保护焊焊道两侧:

清理边缘单侧不得小于10 mm。埋弧焊焊道两侧:清理边缘单侧不得小于20 mm,

6.2 施焊

6.2.1 焊接宜采用直流电源(直流弧焊机;CO:气体保护焊机;埋弧焊机;氢弧焊机等直流电源)。

6.2.2 焊接材料采用低氢型焊条;合金焊丝;埋弧焊可用H08焊丝。

6. 2.3 二氧化碳气体保护焊用焊丝应符合GB 811。的规定;手工电弧焊焊条应符合GB 5118的规定;

埋弧焊焊剂应符合GB 5293的规定。

6.2.4 结构件的焊接宜在室内进行，环境温度不得低于5‘C,

6.2.5 结构件中预留的应力释放孔允许不焊。

6.2.6 应力集中处不允许引弧、收弧。

6.2.7 焊接时，严禁采用下坡焊。

6.2.8 当焊脚大于10 mm时，应采用多层多道焊的焊接方法(见图3),

6.2.9 当焊接坡口深度大于12 m。时，应采用多层多道焊的焊接方法(见图4),窄间隙焊接方法除

外。

    注:6. 2. 8及6. 2. 9不包括埋弧焊。
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                    图 3

6.2.10 焊接作业应按GB 9448的有关规定执行

6.2.11 焊接后，焊件应打印焊上标记

图 4

了 变形矫正

16Mn钢结构件允许用压力机及火焰方法矫正变形

调质钢只允许用压力机矫正变形，严禁采用火焰方法矫正变形。

顶梁、掩护梁、底座、四连杆机构、前梁部件完成后，不得矫正。

焊接检验

泪
72
73

8
8.1 焊接结构件的检验应在涂漆前进行。

8. 2 在焊接工艺定型(即本单位已经对新型焊接材料做过全面的焊接工艺试验和检验，而成批定型生

产的工艺叫定型工艺)后，可只做焊缝外观检验。

B. 3 焊缝外观检验用肉眼检验或用5倍放大镜检验。

8.3.1 焊缝形状缺陷在全长上应满足以下规定。

    a) 焊缝宽度B的偏差见表70

                                                表 7                                         mm

B落20 20<B(30 B>30

十1. 5 十2.5 +3.0

b) 焊缝高度:

    焊缝余高簇1十。. 1 B(见图5),

    焊缝凹度，要求焊平的焊缝可以凹入。. 5 mm(见图6)，其余不允许。

图 5 图 6

。) 角焊缝的偏差“值见表8。
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表 8

10, 目 {冬】 示
                值

K蕊12 12GK<-I I K> 14

焊缝过高 \ 1.0 1.5̂ 2.0 2 5

焊缝过低 』「

s
0.3 0.5 ().8

焊缝不正
r~..)认， 1.0 2.0 2 5

X丰军

注:K为焊缝高度.

8. 3.2 裂纹:不允许。

8.3.3 气孔:发现单个气孔，可直接补焊。在50 mm长度内发现3个以上气孔。应清除原焊缝后，进行

返修焊接。

8.3.4

8.3. 5

8.3.6

8. 3. 7

8. 3. 8

8.4

B-4. 1

8.4.2

夹渣:清除原焊缝，进行返修焊接。

咬边:咬边偏差。<-O. 5 mm，且累计总长度不大于焊缝长度的10%(见图7)

                                          图 7

  弧坑:不允许。

  焊缝间断:不允许。

  未熔合:不允许。

焊接结构件外形及尺寸的检验应符合以下规定
  焊接结构件外形不得有尖角。

  铰接部位四孔同轴度的检测用芯轴$Dh10

例:4-082

,L"轴尺寸 080一 0.. z

8.4. 3 焊接结构件平面未注直线度公差为在1 000 mm长度内不得大于2 mm，全部长度内不得大于

全长的2/1 000。当长度大干4 000 mm时，最大不得大于12 mme

8.4.4 焊接结构件平面未注平面度公差为在任何方向1 000 mm长度范围内不得大于3 mm
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9 返修

    结构件经检验不合格时，允许返修，返修应符合以下规定。

9.1 焊接结构件孔的同轴度如发现不合格时，只允许补焊，重新锉孔;不允许用砂轮、手动铣刀返修孔。

9.2 总装时发现质量问题进行返修时，应在全部产品上进行，严禁部分返修，以保证互换性。

9. 3 结构件返修后应保证外露件表而粗糙度Ra的_邸良值为25 pm

9.4 不合格的焊缝返修前，应将原焊缝焊肉清除千净后，再焊

9.5 含碳量不高于。.25%的钢材，可用气割、碳弧气刨、机械切削方法清除焊缝的焊肉。

9.6 含碳量高于。.25写的钢材，可用气割、机械切削方法清除焊缝的焊肉。

9.7 16Mn及。小于440 MPa钢材的结构件同 4焊缝，最多可返修三次。

9. 8 。，大于或等于440 MPa钢材的结构件同一焊缝，最多可返修二次


