


螺旋桨修理工艺
船名：    育锋轮   
材料：    锰铝青铜(Cu4)  
状况描述：	空泡腐蚀，另有多处锯齿状小缺损 
修理工艺：
（1） 桨叶边缘清洁干净，着色探伤检验查看缺损状况；
（2） 将空泡腐蚀打磨去除，锯齿状缺损区域边缘打磨至母体金属，然后着色探伤检验确保无小缺陷；
（3） 桨叶采用堆焊修复，桨叶预热后堆焊；
（4） 边缘缺损处采用MIG焊接工艺堆焊；
MIG焊接工艺参数如下：
焊丝牌号：AMPCO-TRODE 40， Φ1.2（ABS认可） 
	焊接电压
	24-26V
	焊接电流
	180-200A
	气体流量
	20L/min

	预热温度
	120-160℃
	层间温度
	120-200℃
	保护气体
	100%Ar

	预热
	采用天然气-氧气火焰，做到温度均匀


（5） 堆焊结束后使用保温毯缓慢冷却到室温；
（6） [bookmark: _GoBack]堆焊处表面打磨平整，边缘按原桨叶形状打磨倒角；
（7） 修补处着色探伤检验确保无裂纹等缺陷；
（8） 螺旋桨修理处抛光。
修理单位资质：经中国船级社认可的修理单位，操作人员具有中国船级社签发的相应操作证书及资质。

  
