ICS 25.160.50
CCS J33

x F E

T/HNNMIA 34—2023

BELE) T) R N FHAE S AR F )

Guidelines for Induction Brazing of Shield Machine Scraper

2023-4-18 £%h 2023-4-18 SLjitt

AREAEafseasRITLkhs: %%



T/HNNMIA 34—2023

H X
iy F= 2SS T
1 2 O 3
2 T T S oo 3
3 R B I ottt 3
A R R R L 3
SR b 4
B B T L 4
A S Db v 1 S 4
I = - 6
R L 6
L0 BRI T it o e ettt et e e 7
Bt A (REMED  EMNEIIREEEFE RN 8
B B CEEME)  JEMMLEI RS EHERF R 9
Bt 3% ¢ CERME)  JEMIMLEDIEREE T2 10



T/HNNMIA 34—2023

=

Ll

it

ARSCHFEIEGB/T 1. 1—2020 (P TAESN 2155 b SCHE RIS RN RN Y B e

LR
A AL BBURMER S, B SRCO T LR % o
ARSCAT: B AR PHAUBRATE TE A PR 7] S 1
AT BTN,
AR E AL FRINPUMAT T IR A 7] ek DR R IR A A T h AR 22 T Bkt
ABR AT JER SR BOR B 5 p sk % L PR ASIE R Ak TR 2 S B 0E e A& R AT PR A 7]
A EERFEN: B, BER. BhRIE. FA06. Amll. TR 8. mR2. 8.
Pk ERE AW RATEE. EH. B REE.

1T



T/HNNMIA 34—2023

FER L&) 7] R R 3R AR =

1 SEH

ASCAERE TG FINLEI TV BT IR BRI ACESR, AR RRE ], B 5 T3, PR L 2dRE, i
BEOR. R, AR A Rl k.
ASCAFIE T JE FIHLE T R AT R 25 A2 -

2 HseMsImxH

N HSCA A ) P 2 S AR R | T A RSCAR SCA e AN T R SRR R, 3 R 51 ST
A% H A R AR ASE F T A s AR H ARSI SO, HschioAs CEFEITE FESCR) EH T4
A

GB/T 3077 B SN

GB/T 11345 TREETOPURT I BRI AR A IS AN e

GB/T 11363 Rk o P e T i

GB/T 18376.2  fjii&&h S FH2iksr: M. # b TRHBRE &MS

GB/T 33148 FFIEARE

JB/T 6045 T4 FH BT 771
JB/T 6966 EFag AN =V E ik

3 AIBMZEX

NHIARTEAE SGE T AR
3.1

JE¥I¥LEIT] Shield machine scraper

CEAELE AT P LT b, SR T o A AT 0 R )
3.2

BN EFIE  Induction brazing

IR PR S B, A R R R BT RN LA e A U, TR IR BB RICIRES . AT K A%
FAE— R IR

EAREK

IN

>
pali

1 FERNMITERXMIR, 2% IHIERELS.

2 FEMEHRPFRNERZEEXAR, ERRTZZREF HIAIE)E.
3 ERRNITIERE . (UERRIERE.

4 RBIZEXRHEITIRE, FEBIZER.

2 MR

2.1 TR EEARF. REARY.
2.2 TfEEET%, IRHEREST.
2.3 SR BERABREE. BARGEER.

3 RrE

A AAM A ARARS &



T/HNNMIA 34—2023

4.3.1 WREBFENAEEM, THANREK, B, SHEITRERE,
4.3.2 WHRAKESHRIN, REMRABEREBRENIERER.
4.3.3 ZFRGBERNEBNETL] RARRENEXAE.

5 §HEMHR

51 &4

JERIHLE] TR SEAR AR BT A GB/T 307TTHIMLE , W& M BB FFAGB/T 18376. 2741YG8. YT5.
YT15. YT30MHLE o

5.2 R

5.2.1 FRIESEEL. #. E. B, BRAMREE. #HFEEABRKITR

5.2.2 SPRHEFEMGHELIREE 1000 CATRIFREERL, MSREZERSSRHIE A.

5.3 $F5

5.3.1 SFRIESAMRKER.

5.3.2 SRS RTFE JB/T 6045 BIKLE, SREFFTMEFILA FB101, FB102, FB103, FB104 FrAy—fha
S, $EETFIHEEILR FB301, FB302 hpy—Fhel &b,

6 W&SIR

6.1 RANMITRRE

BN BT E T g 100kW~300kW., FL 2 NbkHz ~20kHz; Fc B BN 26 BBl 1 i 24, HA
2. UK T)E R ST RN S5 A4 1 %€ .

6.2 HEMEE

R HE TN fERE SR . WIRDAL S48 B s & 36 2 JE ML S TN TR T E K,
6.3 Tk
6.3.1 IRAEFEBEEETNRERTREMMEBHRE. NE, HERSEETEEEANIEES.
6.3.2 IERXAHRE=N. FELTEMBENMR. HEXBAIAFH., A2F.
7 $TRIZEE
7.1 $TERIZWIE
7.1.1 HEMTIERZ—BE N HI TN ITIE L ZWIE:

a) FrEmPrs;

b) EFEMEL. FHEIRESE T ZESHT,

c) HHEFIRM BT R

d) KR B RS AR 15 £ s

e) MMNEFIR & RE. SuEEiHiT;

£) I — AR AR H AR N TR 2% T RN
7.1.2 $FERIZWIENEAIHSS T HESMMTRHERITER G#H#IT.
7.1.3 FRIZHIIMEN T ZSHNMIATHENFTRESTIZXHS, FEIZEIERIEERNIR
MEICFEFHEFH.

4



7.2 FRIZRIE

JERIHLE TR AT AR T2 WAL

T/HNNMIA 34—2023

[eies | geEe | Farvs ] s ] gwsn |- BEes |

—_

RRTES

—_
o O AW

RECEE

—_

NN NN

NN N N N N N N NN NN N NN
Wow W W W W W W W W W W W W W
i

a A WO N

w

FERE

BRIEIZAR

1.1 KREBREG SRR,
REREFERRT,
BRAaE. MEMREBIRYEE.
RRESEFBE B RNEE. BRAEER, THER.

WRITET R EEERFER, RTER. ERITRERSITERREEN A RER.
RNITIRIRENE.

E1 IZREE

RBERERAITRE, BEARNEFSERESREBEMLERE.

AT INE AR, R ERBITFNITRFERS &R,

MR SRS THREEKARER M ITREE, EFEMSLBIEER 3nm~6mm,
STIRFESLHEE ST 4EBIRR T 0. 05mm~0. 15mm, F{EEBREAIRIEITFHEHE
RIFSLFRIBRFAEITRIAE, HIESTREFRE.

AHAEREIC . [ Ja AT A BRSO DR, SPRHETR . ST AT & T ER,

7.3.4 TR

7.3.4.1 HREE

AR B S L AT RHRAH 2R 530°C ~50°C, e F TR0 AT L P Y6 1 P 2 B A

7.3.4.2 INPEE

S LA £ s SIZEAA . SR, AR
I, MR N

S5 BT A SRR I AR NS R TR S I R 2

T BTIRRRSTIGHEFMMBIRE/C - s
R ANANG/= -y 7= | 1
@muigﬁﬁ“ YGS8 YTS YTIS YT30
<20 80-100 60-80 50-60 30-40
20-40 20-30 15-20 12-15 10-12
>40 15-20 10-15 /N 10 /10

7.3.4.3 {RiERTE)




T/HNNMIA 34—2023

Sof T KA K < 15emf JEMINLE] T, SRR T Y 15min~25min; X ALK > 15emf & #IHL
W77, HEFE LRI 8] A 30min~45min

7.3.4.4 HSHE

FPRMAE TAEACIRZS I, PP ERs R & b, BiRihr . IRV & S P3~51K, 0. K
B

7.3.5 Z£1845%
7.3.5.1 XFHmKiIBK<15cm BEEHLE]T], BERETIENEGR. =BHRHAHEHPEIELAD.
7.3.5.2 XFFmKiBK>15cm BEAHLE]T], BEIEIA 250°C~350°CHI) P {RiE 6h~8h [GREF

RA,

7.3.6 1BRERIIE
7.3.6.1 JIEREBRENEFEEBRERRLE.
7.3.6.2 JIRFEZHABFTRIAR A EH S S8 /5 A #H I TIBIE .
8 FREEXk
8.1 R~IRimZE
NS B AE T A R SR E S AL B TR SE B 22 2 i e AR R . 8 G f i TN L )

HNARUEA 205 1 4% 5 DA 2 e 28 RF K

8.2 HNURE

8.2.1 STHEINEIMAUMINABITRL, FTERBEL.

8.2.2 HHRENTE. &, FTHBEMEAMIE, |7l Sk Sk, BB, KREEFRK.
8.2.3 STEARIFFEUTRK

8.2.3.1 WMRASFEAH. FiE, ITEAGFEFEERIMAERIE.

8.2.3.2 SH4EERES. MOARE.

8.2.4 §T&EXR

JEFIHLE TIET AR 122 S BT 4 2 R = 85%.
2.5 BYEE
JE RLT T IR AR 12 Sk B U1 8 L A5 5 R 2R I E
®2 BELEITISTIRIE RS RE

[o0]

BIYIREEE (1) / MPa LRI A=

=240 PRI RN B SRS EEAL, HATR & & 70 KRR IR

9 K

9.1 IGHN
9.1.1 JIEAEREER. RRES5EE. BELEEYMHITHRIE.

6



T/HNNMIA 34—2023

9.1.2 $T4ERN 100%E1T BMINNAELE, HERER 5~10 FRAHRWE, M THAE”INL. TEERE
BRRYERGL AT R A R ARV ER

9.2 WINTTE
9.2.1 SNUHEIEIRER JB/T 6966 HIHERIT-
9.2.2 HY. HGfr. WRMSILFREARKEXRASEERE.
9.2.3 STHERVAIBRER TIRER GB/T 11345 HIRLERIT.
9.2.4 FFEFMR
BFAE R DA% B SR CIR R E HRAT
9.2.5 SIHIEENIK
BT 58 MR 3%GB/T 11363 A 5E $hAT -

10 #RR BERIER

10.1 %riR

BRI 8 T MRS BE T, FER /= M2 T — T . B TR RN
a) LIF%'T;

b) TJF4HK;

c) W&RT;

d) ImILHE;

e) T HI;

£) N RAIK;

g) MERmLL.

10.2 MfF

ST JE RERIPLED], L A a5, MICAAAER SR N10~30°C, AHXHER AR
T-55%RH, Jal [l A R < Bl HL e R A o L3 X R A D PR s L

10.3 2%

TN HUE RS AIHS, T20k MR &R, s s, JIERA. A 0L #IEA
A, RIS SRR . T 20 NIRMT R, RIS N2 43S H . il seig s Un]
Z WM RB.



T/HNNMIA 34—2023

Mt & A
(H3et)
BB TR ESTE RN 534

A1 IREE

YOO A7 B AR AN RV 56 B A7 BEOR AT o VB R 5 e Sk 0o EL TP AR T i 35 A A A7 1, Re A

¢l ét 1:1‘

SPAT P 18 R A A . PP AT T (] EE AN T 10mm CALIEIC. 1D s

EB.1 B RERE
A2 Eit
R PR T T T
A3 HIGPER

D IR E T~ 104 R MBS e L
2) WEH FARGERIE . AL Fika e AL E

3) MESREEMELIRKEE . HANXCIHERREELETHE R4 MR EAESTE. FRIES4, BOLT

BIfE.
A 4 RIEERTER
P B At B ST % A

A

A — BERAER (%);

Li— A BEPIERT LS BURSE K EZ A (mm);
L — 9h. BRI EPS T R K Z A (mm).



T/HNNMIA 34—2023

M &% B
(FERHE)

EAINVE) T) R R ST R HER A TR

JERIPLE] T ST AR P EPRE ILARA. 1,
F A BNEITIRN TR TR

S AR B Y
hi= FEER S JRESE %) HEFEERE (C)|  FERHE
B FHZE (CC)  |[WRAEEL (1C)
BCuMnNi Cu-(12~15)Mn-(2.0~3.5)Ni 960 1000 1020~1050
BCuZnMn Cu-(20~38)Zn-(4~25)Mn 830 909 860~950
& E S I
BCu58ZnMnCo | Cu-(35~38)Zn-(2~3)Mn-(2~3)Co 890 925 945~970 S R
BCu48ZnNi Cu-(41~45)Zn- (9.5~ 10)Ni 921 935 965~990
BCu57ZnMnCo | Cu-(38~40)Zn-(1~3)Mn-(1~3)Co 890 930 950~970
| Ag-(15~18)Cu-(20~25)Zn-(7~ B
BAg49CuZnMnNi 8)Mn-(3.5~5)Ni 625 705 725~750
BAg45Cuznsn | A& (8730)Cu-Q27~25)Zn-(2.5~ 677 743 770~790
3.5)Sn
BAg40CuZnNi | Ag-(26~28)Cu-(26~30)Zn-(1.5~3)Ni 670 780 B00~830 |k i
JE R R AT 4R
BAg45CdZnCu |[Ag-(14~16) Cu-(15~18)Zn-(22~25)Cd| 595 630 660~ 680 (IR
| Ag-(14~16)Cu-(15~18)Zn-(25~
635~
BAg40CuZnCdNi 28)0d40.1~0.5)Ni 595 605 680
BAg40CuZnNi Ag'(28N3O)Cg'gIS\HN3O)Z“'(1'5 - 671 779 800~850




T/HNNMIA 34—2023

M &% C
(ERMD

BN E TR TR T ZIERE R

JEAHLE] TV R AT R T 0 A% A KB. 1.
*B.1 BWETIBREITELIZIERF

BRI O AR ORGSR R AR L

T4k BHMS

JIRHRM

EFIEA R

FFIRRE (O

JEFESTE] (min)

TR T IR
LRIEITTE] (minD

G Ji

BN/ H I

G Y £

(F

fem

LA

Bt Crisi¢ G2P)

BAEN/H I

10




	前言
	1　范围
	2　规范性引用文件
	3　术语和定义
	4　基本要求
	4.1　人员
	4.2　环境
	4.3　安全

	5　钎焊材料
	5.1　母材
	5.2　钎料
	5.3　钎剂

	6　设备与工装
	6.1　感应钎焊设备
	6.2　辅助设备
	6.3　工装
	6.3.1　工装在钎焊温度下应保持尺寸稳定性和足够的强度、刚度，并有保持合适钎缝间隙的能力。
	6.3.2　工装采用热容量小、不污染钎焊环境的材料。推荐采用不锈钢、石墨等。


	7　钎焊工艺过程
	7.1　钎焊工艺验证
	7.1.1　当出现下列情况之一时均应进行感应钎焊工艺验证：
	7.1.2　钎焊工艺验证应采用工件或与工件母材和钎料相同的钎焊试件进行。
	7.1.3　钎焊工艺验证确定的工艺参数应纳入工件的钎焊生产工艺文件中，钎焊工艺验证试验结果应按规定记录并存档。

	7.2　钎焊工艺流程
	7.3　操作工艺内容
	7.3.1　焊前准备
	7.3.1.1　检查硬质合金块外观。
	7.3.1.2　检查钢基体槽型尺寸。
	7.3.1.3　硬质合金、钢基体表面喷砂清理。
	7.3.1.4　用丙酮或酒精超声波清洗钢基体、硬质合金块，干燥备用。
	7.3.1.5　砂纸打磨钎料表面后酒精擦拭、晾干备用。箔状钎料裁剪成与钎焊面形状相近的片状备用。
	7.3.1.6　感应钎焊设备检查。

	7.3.2　装配固定
	7.3.2.1　按照图纸要求进行装配，确保钢基体与硬质合金块间相互位置固定。
	7.3.2.2　钎剂涂在钢基体待焊处，依次放置涂有钎剂的钎料和硬质合金块。
	7.3.2.3　应选用耐高温且与刀体线膨胀系数差异小的工装固定，使待焊部位与线圈间隙为3mm～6mm。
	7.3.2.5　根据实际情况确定钎料用量，防止钎料无序流动。

	7.3.3　序间检查
	7.3.4　钎焊加热
	7.3.4.1　钎焊温度
	7.3.4.2　加热速度
	7.3.4.3　保温时间
	7.3.4.4　排气排渣

	7.3.5　缓慢冷却
	7.3.5.1　对于最大边长≤15cm的盾构机刮刀，焊后放在干燥的生石灰、云母粉或石棉粉中缓慢冷却。
	7.3.5.2　对于最大边长＞15cm的盾构机刮刀，焊后立即放入250℃～350℃的炉中保温6h～8h后随炉冷却。

	7.3.6　焊后处理
	7.3.6.1　刀具焊后应及时喷砂清除表面氧化皮。
	7.3.6.2　刀具表面多余的钎料可采用磨削或锉修的方法进行修正。



	8　质量要求
	8.1　尺寸及偏差
	8.2　外观质量
	8.2.1　钎缝外露部位均应有钎料，钎缝应光滑连续。
	8.2.2　钎缝表面应平滑、光洁，不应有影响使用的夹渣、气孔、过烧、氧化、焊瘤、未焊透等缺欠。
	8.2.3　钎缝不允许存在以下缺欠
	8.2.3.1　硬质合金存在开裂、脱焊，钎缝处存在穿透性缺欠和大面积夹渣。
	8.2.3.2　钎缝堆积过高、凹凸不平。

	8.2.4　钎着率
	8.2.5　剪切强度


	9　检验
	9.1　检验规则
	9.1.1　刀具在焊前准备、装配与固定、焊后处理后均应进行检验。
	9.1.2　钎缝应100%进行目视外观检验，必要时使用5～10倍放大镜观察，对于有阻挡视线、不能直接目视的部位可

	9.2　检验方法
	9.2.1　外观检验按照JB/T 6966的规定执行。
	9.2.2　裂纹、疏松、缩松和气孔等表面缺欠宜采用渗透法检验。
	9.2.3　钎缝的内部缺欠按照GB/T 11345的规定执行。
	9.2.4　钎着率测试
	9.2.5　剪切强度测试


	10　标识、贮存及记录
	10.1　标识
	10.2　贮存
	10.3　记录

	附录A（规范性）盾构机刮刀焊缝钎着率测试方法
	A.1　试样
	A.2　清洗
	A.3　试验步骤
	A.4　试验结果的表述

	附录B（资料性）盾构机刮刀感应钎焊推荐用钎料
	附录C （资料性）盾构机刮刀感应钎焊工艺记录格式

