
每一炉的铸件均需进行硬度检查，从而了解热处 

理炉及温度仪是否运转正常，装炉和堆放是否合 

理。通常每一炉硬度检查不少于三件，即炉子的 

头部、中部和尾部各取一件，作为检查样品。 

4．2 硬度检查方法 

泵阀类一般承压碳钢铸件比较普遍的是WCB 

牌号，在电站行业比较普遍的低碳低合金钢牌号 

有WC1、WC6、WC9、CA12等，其硬度值一般应 

在 131~200HBW之间，可用便携式硬度计进行检 

查 ；试样需用台式硬度计检查，硬度点一般取三 

点 (同一法兰面或平面 )，三点平均值合格即为合 

格 。在石油采炼行业使用的承压设备中，国外对 

铸件 的热处理和硬度值非常重视。由于承压设备 

管道中存在硫化氢 ，铸件硬度被认为是硫化氢应 

力开裂敏感性的主要因素[，]，且在标准中规定母 

材 (铸件)的硬度值不能大于标准值的 2HRc(相 

当于 20HBW )【4】。 

5 铸件的其它检查 

5．1 报废处理标准 

在承压铸件检验中对 以下铸件一般采取报废 

处理：①图纸或订货合同中规定不允许焊补的缺 

陷；②铸件上存在蜂窝状气孔；③产品试压渗漏 

且焊补后无法保证质量；④同一部位的焊补次数 

超过三次【 。 

5．2 铸件热处理不良 

由于退火、正火或回火温度不够和保温时间 

不足等原因引起铸件硬度超标的，应按热处理工 

艺重新进行退火、正火或回火。 

5．3 铸件一般修补 

加工面缺陷深度不大于加工余量的2／3时可不 

予焊补，非加工面缺陷大于 2 mm×2 mm (直径 

×深度)应予以焊补及打磨、喷丸处理。 

5．4 焊补工艺要求 

铸件焊补用焊条和工艺，应参照有关材料标 

准规定执行。焊补工艺应进行合格评定，焊工应 

具施焊资质。 

5．5 随炉试棒 

在铸造熔炼工艺稳定的情况下，小于 0．5 t中 

频炉浇注的铸件允许每班提供一组试棒 (化学成 

分应逐炉提供)，O．5 t及以上电炉应每炉浇注试棒。 

试棒上要浇注炉号、钢种号，以便追溯 。铸件质 

保书和复验用试棒 (试块 )应随同铸件一起出厂， 

无质保书或无试棒的铸件不得发运。 

6 结语 

承压铸钢件的质量检验和控制事关承压设备 

使用的安全性和可靠性，铸钢厂的技术质量部门 

必须 以安全为前提，加强对铸件内在和外观质量 

的控制，保证出厂铸件的合格率。 
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《反应论铸铁学》出版上市 
日本京都大学三位学者总结、归纳40年来的研究成果和相关文献所著的 《反应论铸铁学》 (Cast 
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械工业出版社出版。本书是一本用现代量子理论观点论述铸铁材料的专著，是到 目前为止世界上少有的 

关于铸铁理论的新颖著作。本书内容丰富，资料翔实，在铸造产品的实际生产中，对于技术设计和生产 

管理都是极具价值的。本书的出版将对我国铸铁的研究和生产实践起到重要的指导作用。本书共11章， 

主要内容包括铸铁材料科学的基础知识、FeC系相图和凝固组织、液态铸铁及其性质、铸铁的石墨化、 

孕育促进石墨化的机理、铸铁中氮的行为和石墨化、白口铸铁第一阶段石墨化反应动力学、合金元素的 

作用机理和珠光体的稳定性、各种形态石墨的形成机理、力学性能、铸铁的再生循环利用等。本书可供 

从事铸铁研究和应用的科研技术人员、铸铁产品设计和使用的工程技术人员，以及高等院校相关专业的 

师生参考。欢迎广大读者咨询、订购 ! 
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