
但在轴类锻件 卜出现
,

在盘类锻件 卜也经常发

生
,

实在使人头痛
。

综 l: 所述
,

作 为航标 H B 5 0 2 4 一了7规定
“

保

证锻件留有
‘

/
“

的名义加工余量
’

.

是无合适的卜
应改为

‘

八
.

也就是说解决锻件表面缺陷的任务

应放在锻件生产厂
,

这样有利于提 高缎件质量
;

放在 锻件使用厂只 能以加大 锻件余 量来解决

这个问题
,

这对提高锻件的质量是无益的
,

更

不利于先进的锻造工艺推广
。

三
、

航标H B5 o 2 4一了7第7条
“

锻件表面不允

许有过烧裂纹⋯ ⋯
,

发现后锻件应予报废
。 ”

这一条含义不清
。

有过烧裂纹的锻件要报废
,

那么与其同炉的其它锻件又如何让理 ? 特别是

在提高经济效 流的今天
,

这条 不很明确的条文

往往成为洪需双方扯皮的依据
。

过烧实质是 指炉内温变超过允许的极限加

热温度时
,

被加热金属的晶界上 出现的氧化物

或低熔点杂质开始熔 化
,

使晶界烧损
,

出现裂

纹
。

应当看到
,

炉内温度是 不均匀的
,

有高温

区
,

也有较低温度区
,

特别是靠近烧咀处温度

一般高于其他区域的温度
:

另外
,

裂纹在锻件

表面 上的表现也是不一致的
。

所以
,

只控制有

否裂纹作为判断是否过烧是不合适的
。

如果只

将有裂纹的锻件报废
,

而同炉内其它锻件不作

任何检测而视为 合格品
,

这对质量
,

的保证也是

不妥的
.

在航标中没有谈及过热间题
,

实际生产中

出现的过热机率要比过烧多得多
,

而人们一般

认为过热不可怕
,

可以通过热处理来改善和挽

救
,

但却不知过热对材料的性能的影响也是很

大的
。

所谓过热系指饥在加热时
,

温度超过钢的

A c 3

温度 以上很多时形成的晶粒粗化
。

当然
,

有些材料 通过热处理 能使过 热的金属 晶粒细

化
,

从而使机械性能达到技术条件的要求指标
。

但本人曾遇到 C r l 7 N iZ和IC r llN iZw Z M o v A

不锈钢的锻件过热一事
,

经正火
、

调质处理后
,

性能指标并没有恢复正常
;

.

经解剖
,

发现钢内

的铁素体含量过多
,

达 56 肠左右
。

究其原因
,

主

要是由于加热温度过高
,

铁素体大量析出
,

虽

经调质处理
,

铁素体也无法溶入 奥氏体内
,

致

使性能 (尤其冲击性能) 达不到技术条件的规

定
。

所以我 认为
,

在航标H B SO24 一7 了中应规定

锻件不应有过烧组织
,

_

不锈钢的锻件不 允许有

过热组织
。

四
、

航标 H B 5 o 2 4 一了7第 9 条
·

“

⋯ ⋯且 不应

有穿流和严重的涡流⋯⋯
。 ”

在文字上虽有说

明
,

但无图片
。

对文中提到的
“

严屯的涡流
”

和轻微
、

不严重的涡流如何鉴别 ? 没有依据
。

为此请有关单位解决这方面的图片
,

以利生产
。

五
、

对于 I
、

l 类大型锻件 (转动件) 应

严格实行头部管理
,

也就是说这类锻件的检验

试样应取自相当于钢锭头部的锻件进行检验
,

前面已谈过必要性
,

这里就不重复 了
。

故在航

标第 5条注 中应增加一条注»
“

I
、

I 类大型锻

件
·

(转动件
,

不含静止件 ) 实行头部管理
,

锻

件检验试料取自相当于钢锭头部的锻件
。 ”

六
、

航标 H B5 o Z理一 7 7第 19条中应增加
“

按

顺序号管理的锻件应在锻件上 打上顺序号
。 ”

在第21 条中应增加
“

在质量证明书上注明锭节

号或顺序号
。 ”

上述几点看法
,

系在工作 中碰到的具体

问
、

题
。

现提出
,

供商讨
。

<> <> 令 令

用激光控制焊接

激 七控制焊接的特点是
,

由激光探测灯缝与 捍区

形状
,

焊机按其信息在自动控制焊接条件的同时进行

焊接
,

大体上可避免 以往 那些焊接装置常有的因焊接

不 良造成的补修工作
。

利用传感器原理
,

从激光二 极

管发射到焊区表面的光点反射回来
,

在感光元件
_ l三成

象
,

传感器测出其位置的距离
,

并根据检 测到 的焊区

间隙 ( 两焊接钢板之间 ) 大小
、

焊区截面积 以及焊区

中心的焊缝
,

修正焊炬
,

使其总在焊缝上
;
另 一方而

根据焊区的形状自动保持 电流
、

.

电压
、

速度或焊着量

的最佳控制状态
。

用激光控制焊接
,

质量高
,

无须整修
,

焊接成本

低
,

是 目前最佳焊接技术
.
士这种焊接装置将广泛池应

用于宇航
、

船舶等
一

E业部门
.

( 福田摘 i予 )
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