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产品详情

如何提高截齿的可靠性 

1、掘进机截齿主要的失效形式及原因分析 

1．1截齿的磨损 

(1)磨料磨损截齿磨损程度主要取决于煤岩的硬度及其腐蚀性。根据磨损理论，煤对金属的磨损属于磨料
磨损．是由于煤中的硬矿物，如石英、黄铁矿等，在截齿刀头表面上划出沟纹而造成的磨损。井下环境
介质的腐蚀作用也大大加剧了截齿材料的磨损。磨损损坏有2种形式：硬质合金刀头磨损和齿体磨损。国
产合金中有的合金元素含量达不到要求，含有石磨杂质，晶粒分布不均匀，空隙多，组织不均匀，这是
造成硬质合金刀头提前磨损的主要原因；齿体材料质量性能不稳定，热处理过程控制不好是造成齿体磨
损的原因。 

(2)红硬性较低导致的磨损红硬性是指刀具材料在高温下保持高硬度的能力，高温硬度高则红硬性好。理
论上，硬质合金可以在800～l000oC的高温下保持高硬度，但由于国产硬质合金的生产存在的一些现实问
题使得截齿刀头的红硬性较低。截齿在截割煤岩时。由于摩擦使刀头表面产生600～800oC的高温，其硬
度下降50％左右，材质的软化加速了截齿的磨损。 

1．2硬质合金刀头脱落 

(1)焊接质量导致的脱落，当截齿磨损到一定程度后，其齿尖的硬质合金将脱落。脱落分为早期脱落、中
期脱落和后期脱落，其中早期脱落危害很大，截岗在很短的工作时间里，钎焊在齿体上的硬质合金刀头
便从齿体上掉下致使截齿提前报废。早期脱落和中期脱落主要是因为齿体和硬质合金刀头之间钎焊质量
差，焊缝抗剪强度低，热处理性能不稳定等闪素造成，后期脱落主要因为截齿前端的过度磨损使得刀头
或者是焊缝面积减小从而导致焊缝强度不够造成。 



了解些常用的塑料焊接技术可能会用到的技术原理都有哪些呢，这种焊接生产线可以用到的技术原理很
多，焊接生产线设备厂家，而且如今有很多的厂家做这种产品做的效果特别的好，所运用到的技术是在
不时的新陈代谢，这种产品可能用到多种多样的技术，比如说运用到热板焊接的技术，这种技术也是用
的比拟传统的一种技术了。如今有很多的场所下依然会有所运用，比方说这种技术直接运用一块热板，
然后经过温度加热的方式疾速的完成焊接，在焊接的过程中还能够依据被焊接的塑料制品的详细外形来
停止灵敏的调理，焊接终了了之后强度相比照较高，杂质相比照较少。下面来引见其他可能用到的技术
，在这种设备上面，另外还可能用到的一种技术就是热风技术，这个技术望文生义就是经过热风产生的
热量来使得塑料制品升温，然后构成焊缝，将其牢牢的焊接起来，采用这种技术来停止焊接的益处。就
是这种设备能够做得比拟轻巧，带在身上也比拟容易携带，比如说有的时分要到户外，可能到很远的中
央去从事焊接的作业工作，那么这个时分这样的技术就派上了用场。除了运用这种技术之外另外还有一
种技术就是热棒脉冲焊接技术。

截齿工件焊接淬火时淬火介质的介绍工件淬火冷却时，要使其得到合理的淬火冷却速度，必 须选择适当
的淬火介质。目前中应用的冷却介质是水和油。当冷却介质为20℃的自来水，工件温度在200～300℃时
，平均冷却速度为450℃/s；工件温度在340℃时，平均冷却速度为775℃/s；工件温度在500～650℃时，平
均冷却速度为135℃/s。因此，水的冷却特性并不理想，在需要快冷的500～650℃温度范围内，它的冷却
速度很小，而在200～300℃需要慢冷时，它的冷却速度反而很大。在实际和应用过程中，影响淬火油冷
却能力的主要因素是其粘度值，在常温下低粘度油比高粘度油冷却能力大，温度升高，油的流动性增加
，冷却能力有所提高。适当提高淬火油的使用温度，也能使油的冷却能力提高。淬火工艺：主要是通过
快速加热使待加工钢件表面达到淬火温度，不等热量传到中心即迅速冷却，仅使表层淬硬为马氏体，中
心仍为未淬火的原来塑性、韧性较好的退火(或正火及调质)组织。

焊接生产线设备厂家价格合理由郑州领诚电子技术有限公司提供。郑州领诚电子技术有限公司（www.lin
gchengdz.com）是一家从事“淬火生产线，调质生产线，感应加热设备，中频透热炉”的公司。自成立
以来，我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“领诚”品牌拥有良
好口碑。我们坚持“服务为先，用户至上”的原则，使领诚电子在电热设备中赢得了众的客户的信任，
树立了良好的企业形象。 特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢
谢！同时本公司（www.cuihuoxian.com）还是从事淬火生产线，牙条淬火调质生产线，丝杆淬火生产线的
厂家，欢迎来电咨询。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

