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汉江制药 厂进 口西 德产卧式离心机 Cen— 

trifuge Type 937H关键部件——物料转鼓(最高 

转速可达 1 400rpm)．发生损坏 ，现由我厂为其 

重新制造 。转鼓结构见圉 1。我们根据转鼓的设 

计要求和使用状况，结合现有的制造加工手段． 

拟采 用对转鼓底 盘和上盖铸造制成 ，材质为 

ZGOCr18 Ni12Mo2Ti．并委托某军工厂具体实 

旌 由于铸件形状较复杂 ，尤其是厚度不均匀， 

铸造工艺上存在一定难度+经几次铸造加工质 

量尚差 。因此，我们决定对不合格铸件进行尝试 

性焊接修复 。 

图 1 卧式离心机转鼓(组焊件) 

一

、缺陷检查及分析 

1．检查手段 

如图 2、图 3所示．肉限可见上盖和底盘铸 

坯表面 、边缘处及内孔壁存在大面积砂眼和裂 

纹区。为便于无损检测方法实施和避免伪缺陷 

干扰，确定缺陷区域以便控补修复 ；先将铸坯在 

立式车床粗加工 。机加工后上述各表面部分缺 

陷肉眼仍可见．尤以底盘为甚。对表 1所示序号 

1、2、3、5、6、7缺 陷所处的各表面着色检查 ，显 

示出缺陷的情形和详细部位并标识。对序号 4 

所在的平面 Ⅳ全贴胶 片 x射线检查，显示 出 

甲、乙两处严重夹杂 +标识出具体位置 

。 J 垒 

圉 2 

衰 1 缺陷检查记录 

序号 铸件名称 缺陷部位 决陷名饰 鞋壹方法 

1 上盖 形 龋  砂眼 着色 

2 上盖 上盖边缘两处 裂纹 着色 

圉 3(b)示 夹杂 、裂 3 底堇 着色 
惟形平面 l 纹、砂眼 

| 底盘 环形卓 军乙处 大面积 夹杂 x射线 
圈 3(e)示 5 底盘 裂纹 着色 

曲面 I标识 l20呕 域 

6 底盘 底盘边缘 3处 裂纹 着色 

圈 3(̂)示 裂纹 着色 7 底盘 
÷l】5孔的内壁 

7 
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图 3 崔盘 

2．分析 

底盘铸造时采用铸箱平置边缘浇注、边缘 

补缩、中心壁厚处加垫不连续冷铁的方法．由于 

不锈钢钢水流动性差，且低碳不锈钢铸造冶金 

要求两个 反应 ： 

(1)降低钢水中碳含量的脱碳反应 ； 

(2)补充冶炼过程中合金元素铬、镍的烧 

损。所以在非真空铸造时易形成铬和镍氧化物 

杂质，甲、乙两处正是因为较先凝固，夹杂物残 

留在铸件中；夹杂物聚集为残留气体提供了方 

便．不难解释铸造砂眼f夹杂物与金属间存在许 

多微小尖角，易诱发裂纹 ，一旦金属疲劳，裂纹 

便会迅速扩展直至破坏发生。该铸件厚度不均 

匀．由于设置的冷铁不连续．原要求最先凝固的 

部位较后凝固 ，又无法补缩或其他原因 ，会使该 

部位处受拉超过极限形成浅表面裂纹，失效后 

发生断裂破坏。 

对于服役条件是高转速、耐腐蚀、动平衡要 

求严格的转鼓来说，不允许出现上述缺陷。 

二、修复方法 

1．焊修工艺流程 (见图 4) 

：：H塑 卜 L
— — — — — — — — __J L————————_J ——————一  

压 同 一 l薄黯 H 碧g蓉 H r一 

囤 4 悍培工艺流程框 图 

2．焊接修复 

(I)补焊工艺要点 考虑到补焊量大 ，为降 

低成本采用手工 电弧焊方法(我厂对低碳、超低 

碳不锈钢焊接有成熟的工艺)，选用碳 、铬、镍含 

量与母材相匹配的 E0—1 9一I3Mo2一l6型焊 

条 A022+规格 <b4、$Smm．补焊设备为直流弧焊 

机反接。实施补焊时应注意使焊缝产生一定余 

高起焊接小熔池的补缩作用。 

上盖和底盘的铸造缺陷主要 用镗床挖除 ， 

既保证清除缺陷彻底 补焊处光滑又不产生焊 

接 死 角， 导 致 新 的 焊 接 缺 陷。 

ZOOCrl8Ni12Mo2Ti线嘭胀 系数较大 ，底盘挖 

铲数量大又较集中，焊前不允许预热+冷却时补 

焊处收缩应力大 ，易产生热裂纹，故将需补件置 

于自由无拘束状态补焊。严格控制补焊层层间 

温度并锤击焊道消除焊缝收缩应力，提高抗裂 

性 。 

需 补焊处严防铁污，焊前用钢丝刷刷净．分 

析纯丙酮清洗，由有经验的高级焊工施焊。表 2 

为经试验确定的手工焊补焊工艺参数。 

衰 2 

(2)重新开裂的处理 采用上述补焊措施 

上 盖一次补焊成功 ，底盘如图 3(b)所示环形锥 
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面 I上产生 了两条长 60～70ram的表面裂纹 

— — 系补焊时邻近的挖铲处受拉后产生。立即 

停止施焊 ．待冷却至室温后．采用 ~4mm钻头在 

裂纹两端打上深 1 0ram的止裂孔 ，然后送镗床 

挖尽裂纹，着色证实确 已清理干净后再采取如 

前所述的方法补焊 ，未发现新的表面缺陷。 

(3)铸件整体变形处理措施 铸件在 自由 

无拘束状态下实施补焊 ，甲乙两处挖铲深度在 

I 5～20ram之间，补焊后焊缝尺寸 为 240ram× 

45ram，I50ram×60ram，且处于铸件边缘。局部 

发生较大变形 ，冷却至室温后测量需堆焊轴向 

边 缘(单侧 )5～6ram，环向边缘 6～8ram．长度 

在 1 00ram 以内。使堆焊面处于平焊位置堆焊， 

参照表 2所示的工艺参数，得到满意的堆焊质 

量 。 

(4)焊接质量检查 铸件补焊完毕．肉眼仔 

细检查未发现表面缺陷，送油压机校平，再进行 

粗加工 ，然后对所有补焊处及其周围着色渗透 

检查 ，对甲乙两处射线探伤检查，结果见表 3。 

表 3 

三、结论 
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】．对于厚度较大的低碳不锈钢铸件，只要 

采取合理的焊接工艺方案 ，是可以修复铸造缺 

陷，重新使用的。 

2．见图 3(a)示，底盘可 由1313处分段 铸造 

后再焊接构成 。具体而言就是在水平位置将壁 

厚的中心部分加垫整体冷铁，中心浇注，中心补 

缩；平面及边缘部分采用与上盖相同的方法．边 

缘浇注、边缘补缩。对接环焊缝可做 x射线检 

查。 
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