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图1 缸体上、下半部分缺陷 

中夹杂类物质难于上浮的部位。 

3．缺陷清理 

(1)补焊前，250～300℃局部预热缺陷区 

域，采用碳弧气刨清除工件上所有缺陷，开出适宜 

的u形坡 口。补焊区域及坡 口周围20mm范围内粘 

砂、油污、水、铁锈及增碳层等杂质彻底清除，用 

砂轮打磨光滑并露出金属光泽，经检查确认合格。 

(2)对补焊部位进行MT探伤检查，确认缺陷 

完全被清除，绝不允许在还存有缺陷的状态下进行 

补焊。 

4．补焊预热 

(I)焊前铸件整体加热，补焊过程中使用天 

然气局部加热，补焊区补焊温度≥1O0~C，图2为整 

体加热工艺，图3为局部加热方式。 

图2 整体加热工艺 

注：①铸件表面敷一支热电偶。②铸件加热结束后立即出炉，补焊。 

气入口处 

图3 局部加热方式 

注：①火焰喷射长度为300～350ram。②烧嘴距铸件距离为100mm。 

(2)此材质产生裂纹的倾向大，需严格控制 

温度，由技术、检查人员跟踪监测补焊温度。 

5．焊材选用与补焊要求 

(1)根据铸件材质，选用 了 低氢型珠光体 

耐热钢焊材 ，采用CHH307 ( 5mm)焊条和 
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CHT81B2M焊丝 ( 1．2ram)。 

(2)选用持证且操作经验丰富的焊工施焊。 

(3)采用焊条电弧焊或者气体保护焊方法补 

焊，水平位置施焊。 

(4)在补焊过程中，工件补焊处100mm范围 

内温度不能低于规定的预热温度，否则需重新加热 

后再补焊。焊接参数如表3所示。 

表3 焊接参数 

规格 焊接电流 电弧电压 气体流 钢号 焊材牌号 

／mm ／A ／V ／L·min 

焊条CHH307 5 I70～210 I8～20 
ZG15Cr2MOl 

焊丝CHT8 1B2M l-2 l50～210 l8～24 2O～25 

注 ：①CHH307必 须采 用直 流 反接 。②焊 条 在使 用 前 ， 

需在3 5 0～3 80℃烘 干1 h。③保护 气体采用富氩混合气 

(80％Ar+20％CO2)。 

(5)补焊过程中层间温度≤250~C。 

6．焊后消除应力处理 

(1)补焊过程中，除第一层和最后一层外， 

其余各层每焊完一层后用平圆头风铲适度锤击去除 

焊接应力 (每100mm 锤击时间为2min)并认真清 

理渣壳及飞溅物，发现裂纹、未熔合等缺陷后，立 

即清除干净后再焊。 

(2)铸件有多处缺陷，补焊时应先焊较小的 

后焊较大的缺陷，然后焊穿透性缺陷。 

(3)焊后进行消应力热处理，图4为专用回火 

工艺 ，若焊后不能立即进行热处理，应对补焊处 

覆以石棉布保温缓冷。 

图4 专用回火工艺 

7．焊接质量检查 

将补焊区表面碳弧气刨打磨平整，目视检查是 

否存在肉眼可见缺陷，如有按照上述要求去除缺陷 

后重新进行补焊。热处理后依相关标准进行MT、uT 

探伤检查，如有超标缺陷，则需重新进行补焊。 

8．结语 

通过采用以上补焊方案处理汽轮机缸体缺陷， 

很好地控制了补焊过程，达到了补焊技术要求，确 

保了补焊质量。 MW (2011l120) 




