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内容概要

　　随着绿色化铸造意识的增强及相关法规的贯彻，对缺陷铸件和不良零部件进行挽救修复以最大限
度地降低生产成本和减轻环境污染已成为金属制品生产和再制造不可或缺的重要举措。
《铸件挽救工程及其应用》详细介绍了各类铸件挽救技术所涉及的修复材料、工艺、设备、标准和质
量评价典型修复案例等。
主要包括：常用气焊、电焊、激光焊修复技术及应用实例、溶解扩散焊修复技术及应用实例、胶补修
复技术及应用实例、浸渗修复技术及应用实例、电刷镀修复技术及应用实例、热喷涂修复技术及应用
实例、中大型铸铁（钢）件，铜、铝合金铸件，特种合金铸件挽救修复实例、各类修复技术质量评价
指标和评价方法. 　　《铸件挽救工程及其应用》可供铸造、机械制造领域工程技术人员、研发人员
参考，也可供铸造专业相关师生阅读。
 　　《铸件挽救工程及其应用》可供铸造、机械制造领域工程技术人员、研发人员参考，也可供铸造
专业相关师生阅读。
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章节摘录

　　③扩孔法。
当各种杆的滑动配合因磨损而和孔的配合间隙变大时，可采用扩孔法，即把孔扩大，再把配合的杆直
径用加大的方法修复（如电镀）。
当模具上的螺钉孔和销钉子由于磨损或震动而损坏时也可用此法修复。
　　④更换新件法。
这种方法主要应用于模具中的活动的杆、套类易磨损和折断类零件，这些零件在模具加工时已考虑到
了报废，大多带有备用件。
这类零件损坏时只需拆下更换新件即可，没必要对零件进行修复。
　　13.4.2 典型模具的修复　　（1）冲压模的修复　　①冲压模的随机故障修复。
对于模具出现的一些小的损伤不必将模具从冲压机上完全拆卸下，进行现场检查和修复，这类修复称
为随机故障的修复。
主要包括如下内容。
　　a.更换或调整易损件。
如定位元件磨损、级进模导料板导料块磨损，更换新件或重新调整位置来解决。
　　b.随机修磨凸、凹模。
冲裁模凸、凹模刃口使用一段时间后就会变得不锋利，可用油石对模具刃口进行修磨，这种方法只能
暂时解决问题，若完全修复，需要在磨床上重磨刃口；同样弯曲模、拉深模凸、凹模长期使用会产生
磨损降低制件质量或使制件表面产生划痕，也可采用油石或直接在冲压设备上对模具刃口进行现场修
磨和抛光。
　　c.模具紧固。
模具使用过程中由于震动和冲击，紧固件可能会产生松动，需要经常检查随机紧固。
　　②冲压模拆卸后的修复。
对于工作中损伤严重的冲压模或发现冲压件质量严重下降时，需要将冲压模拆卸下来进行修复。
拆卸后修复的模具要经过试冲样件检查等和新模具一样的过程。
冲压模拆卸后修复过程中要注意以下问题。
　　a.合理确定拆卸顺序。
一般顺序是先外后内。
拆卸过程中注意不要损伤零件，特别严禁击打工作表面，对不需要拆卸的部位尽量不拆卸。
　　b.对拆卸下的零件作好标记和具体位置，必要时可画简图，以便装配。
而且对于凸、凹模等工作零件最好放在盛油的容器中以防生锈。
　　c.对所有损坏的零件进行检查，根据损坏程度确定解决方案，然后进行修复或更换。
　　d.损坏的零件修复或更换后，经装配、试冲、调整、检查必须达到制件质量要求。
　　（2）塑料模的修复　　①定位及导向元件磨损的修复　　a.导柱与导套磨损的修复。
导柱与导套是中、小型模具最常用的导向及定位元件，一般均为标准件。
反复开启会产生导柱与导套间的磨损，配合间隙增大，定位精度下降，超过一定程度就需要修复。
当导柱与导套圆周属于均匀磨损时，可换掉导套重新装配；当导柱与导套之间有单面磨损过重时，可
能是因为导柱固定部位公差过大使其没有预紧固定，反复闭合中产生松动，应更换导柱；当导柱与导
套有局部拉伤现象时，可能是配合过紧或配合面有杂物，也可能导柱与导套之间中心距误差过大，若
拉伤较轻，可局部打磨、抛光继续使用；若拉伤较重，需更换导校和导套重新定位安装。
　　b.定位块磨损的修复。
定位块装置定位精度可靠，定位配合面积大、磨损小，是中、大型模具中的理想定位方式。
在长期使用中定位块侧面D面会产生磨损，使定位精度降低，如图13-41所示。
一种方法是在定位块底面垫上S厚的垫块，再对定位块侧面和顶面修磨即可修复；另一种方法是对定
位块磨损面进行电刷镀，然后进行磨削、研抛等处理，也可恢复原来尺寸。
如图13-42所示。
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