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用。锤头材质为45钢，重量为2 t(见下图)．为 

蒸汽一空气模锻锤锤头燕尾槽由于长期承 了尽快进行修复．采用了 CHR337焊条堆焊修 

受不小于 5000 J能量的频繁冲击，致使燕尾槽 复方法，并取得了满意的效果。现将修复工艺 

表面产生很多凹凸不平的沟槽，已无法正常使 介绍如下。 
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模锻锤锤头示意图 

1 焊前准备 

清理燕尾槽面，用合金刀具在龙门刨床上 

按斜度为10 样板刨去凸凹不平及刨出根部圆 

弧形．直至露出金属光泽，清理燕尾槽附近的油 

污、锈蚀及其它脏物。 

用 5倍放大镜和着色探伤方法观察有无残 

留缺陷。 

为了保证焊接质量及满足使用性能．焊接 

材料的选择非常重要，因为它直接影响到焊后 

冷加工及加工后的使用要求。为此，选择了 

D337焊条．进行手工电弧堆焊。 

2 堆焊工艺 

(1)选用 ÷3．2 mm的 D337焊条，使用前按 

规定(25O～300)℃烘焙 1～2 h，150℃保温， 

随用随取。 

(2)焊前预热温度为(430～460)℃，经过 

预热后的锤头需再次检查有无缺陷，并清除坡 

口内及附近的氧化皮等污物。 

(3)设置过渡层。由于堆焊后的焊缝金属 

硬度高、塑性低．尤其是在堆焊金属成分与基体 

金属成分相差较大的情况下，金属的线膨胀系 

数差距较大，因而内应力较大，在冷却过程中易 

产生裂纹或剥离。因此先用J507进行打底焊 
一

层，第二层、第三层采用 D337焊条焊接，并 

保持层间温度(450～5o0)℃。 

(4)每焊完一道，应彻底清除熔渣及飞溅， 

并及 时检查有无缺陷，一经发现立即返修。 

(5)相邻焊道焊接方向相反，并且其焊道应 

覆盖上一焊道的 1／3～1]2，每条焊道旋焊后冷 

却至 600℃时。用小锤锤击焊道。 

(6)采用直流反接法，其工艺参数见表 1。 

衰 1 

3 焊后热处理 

(1)第三层焊接完毕后，用氧乙炔焰对其焊 
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接面及两侧 100～150 mm范围内加热至 650 技术要求热处理硬度为43--53HRC)。 

℃左右，再将其放入炉温为400℃的炉内缓冷， 娃 

至 170℃时取出空冷，以消除焊接应力防止开 ⋯  吣 

裂，改善金相组织，降低硬度，达到加工要求。 (1)上述修复工艺完全能满足模锻锤燕尾 

(2)后热处理后用锤头将导轨磨床磨去凹 槽的技术和使用要求，使用二年未发现异常。 

凸不平之处，达到图纸尺寸后用5倍放大镜检 (2)采用堆焊工艺修复模锻锤锤头，费用 

查焊缝．未发现裂纹缺陷就用角向砂轮清根为 低，修复使用价值大。 

圆弧状，焊接面硬度为 45～48HRC(原燕尾槽 {收稿时间 1997 04 29) 
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6 
3000 t摩擦压力机立柱的补焊 

r莺 躯 梦矛u 南京航空航天大学 陈文华 
卡 每十 南京晨光机器厂 强址 一 

。 前 J 工电孤焊直流反接多层多道焊接方法。 
3。0O t摩擦压力机在使用过程中．两立柱 2 焊前准备 

因开裂而发生断裂(见图 1)。 2．1 坡13准备 

图 I 摩擦压力机结构示意图 

立柱的材质为Z35，其含碳量为0．41％．焊 

接时存在较大的硬脆倾向，裂纹敏感性大。另 

外，必须保证立柱补焊后尺寸精度，因而对焊接 

要求特别严格。为此，采取了一些行之有效的 

工艺措施，对 3000 t摩擦压力机立柱断裂处进 

行了补焊修复，并且取得了满意的结果。 

1 焊接材料及焊接方法 

根据立柱材质、结构特点及实际情况，选择 

低氢型焊条 J507(E5015)，直径4 mm，采用手 

择了 U 

氧乙炔 

现。若 

图 2 坡口结构及尺寸 

2．2 装配定位 

为保证立柱上下的对中、尺寸要求和设备 

的正常运作，焊前的定位和装配的具体措施为： 

①预焊三根立柱，以保证高度方向尺寸的精度 

要求．补焊结束后再去掉；②在每根立根的两相 

对侧面用钢板螺栓紧固定位，以保证立柱的对 

中；@点焊定位(J507焊条，似 mm)。 

2 3 预热 

焊前用氧乙炔火焰对补焊区域进行预热， 

预热温度保持在(150--200)℃范围内。 
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