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笔者长期从事机械设备安装 、使用、维修工 

作 ，发现在设备运行中如果出现铸铁件断裂，为满 

足生产需要，需在现场运用焊条电弧焊对铸铁件进 

行修复，但焊接后铸铁件的焊接处周围易起裂纹， 

在使用过程中又会重新断裂等。因此笔者在实践中 

不断摸索，总结出来一种适用于设备现场维修焊接 

铸铁件的工艺方法，以供大家探讨。 

通过试用不同的焊条焊接铸铁件，观察焊接效 

果后 ，最终选择结构422低碳钢焊条来焊接含碳量 

偏高的铸铁件，出发点是想综合铸铁和钢的力学特 

性，扬长避短 ，使之适应机器运转产生的动载荷而 

不致重新断裂。当电弧高温 (3000~6000℃)将两 

种合金熔为一体时，在冷却的过程中 (这是一种比 

较复杂的治金过程)，其金相组织发生变化。 

这种变化的结果，因缺少金相显微镜及切片、 

磨片机而无法拿出试验数据。况且像我们只搞维 

修，不搞理论研究，也就没有必要去进行试验。但 

是有一点可以肯定：这种焊接方法使接头及附近的 

金相组织变得比原铸件结构有 了较良好的耐冲击 

性。因为焊接熔池内的铁合金毕竟因低碳钢焊条的 

熔入而使含碳量比原构件有所减少，相应地在临界 

温度723℃以下所产生的渗碳体减少，珠光体及碳 

素体增多，其脆性就会变为韧性；另一方面经焊接 

铸铁构件这一复杂的冶金过程，对于所用的低碳钢 

焊条本身，由于熔化后与铸铁熔化液熔为一体，而 

增加了含碳量，冷却后提高了自身的强度，从而保 

证了接 口处及附近局部区域的强度要求。加之使用 

的422低碳钢焊条属钛钙型，虽然其工艺性稍次于 

钛型焊条，但由于这类铸铁件在焊接后不需要再进 

行机械加工，且含氢量比钛型焊条焊接的焊缝含氢 

量低得多，不易产生气泡，故力学性能，特别是抗 

现场解决方案 
】 o／ut／ons 

弯及冲击韧性值高于钛型焊条，而且这种焊条容易 

起弧，电弧稳定，焊波整齐，飞溅也少，焊工容易 

掌握和操作。 

在使用422低碳钢焊条施焊前 ，焊接坡 口可以 

设计为角度在35。~45。之间的Y形坡 口，并将坡 

口内外表面的油污等清理干净后再进行焊接。施焊 

过程中焊道应连续完成，中间不易中断，焊后要仔 

细清理焊缝表面焊渣、飞溅等。但最为关键是焊接 

后应进行残余应力的消除，具体为运用机械消除应 

力集中法，即从焊接 口处逐步向四周延伸敲击，重 

复进行，对于比较大的焊接件施力较重 (施力大小 

可摸索经验值)，时间在30min左右，同理小件施 

力较轻 ，时间在5~lOmin不等。这种机械消除的方 

法，既简单又实用，很好地解决了焊接点二次断裂 

的情况发生。 

上述焊接铸铁件的工艺方法在生产实践中取得 

了较好的效果。Mw (20120513) 

“研究与应用”栏目征文 

为使读者 了解最先进的焊接技术、最新的行业 

动态、最新的焊割产品应用等，本刊编辑部特向从 

事汽车、轨道交通、石油石化、船舶制造、海洋工 

程、工程机械、电力及压力容器等行业的焊接工程 

师征集优秀稿件。内容如下： 

1．焊接 自动化、智能化技术以及焊接过程的环 

保 与安 全。 

2．重点应 用工程 的焊接与切割技术。 

3．焊割计算机辅助技术在焊接过程中的应用。 

还可结合工作实际，总结焊接过程的管理与经验等。 

投稿方式 ：www．meta1working 1 950．com 

或rb1950@126．com。 
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