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充氩保护单面焊双面成形在不锈钢

高压油管上的应用
山东石横特钢集团有限公司 (肥城271612) 孙作伟武海涛

我公司轧钢厂高线生产线加热炉液压管道原为

20无缝管，由于投入生产后经常出现漏油现象，后

改为1Crl8Ni9Ti不锈钢管，管的规格为4,95mm×

13ram，工作压力为25MPa，焊接质量要求高，焊接

接头内不允许有焊瘤、凹陷及过烧现象，并进行超

声波探伤(I级)及严格的通球检验。常用的焊条

电弧焊无法在该类焊缝上使用，主要原因是背面成

形时产生熔渣无法清除，直接影响液压缸的安全使

用。而采用常规手工钨极氩弧焊焊接时，背面焊缝

易产生氧化和气孔等缺陷，若背面保护不当，铬的

析出，也容易出现贫铬过烧现象，为此必须采用管

内充氩单面焊双面成形工艺才能保证。现将焊接工

艺总结如下。

1．焊接工艺

(1)焊接工艺评定 通过焊接评定试验，确定

合理的焊接参数。①采用机加工方式加工&95mm×

13ram×150mm焊接试件。②焊前用角向磨光机、钢

丝刷对试件坡口50mm范围内进行彻底清理，直至露

出金属光泽，同时采用丙酮进行清洗。③选用

HOCr20NilOTi(R321)4,3mm、62ram的焊丝进行试

验，通过选择不同的焊接电流、电弧电压、焊接速

度(管内充氩保护)，进行焊接工艺评定试验。最终

确定选用62mm焊丝进行打底焊，4,3mm焊丝进行盖

面焊。

(2)焊接设备采用钨极氩弧焊，采用WSE一

500交直两用氩弧焊机。

(3)焊接材料选用HOCr20Nil0Ti(R321)焊

丝。

(4)焊接参数采用小电流、快速焊，多层焊

时要严格控制层问温度，层间温度小于60℃。采用

4,2mm焊丝进行打底，焊接电流90～120A；采用
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4,3mm焊丝进行盖面，焊接电流为140～180A，余高

0～3ram。

(5)坡口形式及装配定位焊 采用V形坡口

(见图1)。4,95mm×13mm的不锈钢管采用三点定

位，定位焊缝长度为6—8mm。
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图1坡口形式

2．充氩保护单面焊双面成形在不锈钢高压油

管上的应用

(1)焊前准备焊前应用钢丝刷清除焊丝表面

的氧化皮，并用丙酮清洗。将工件坡口两侧50ram范

嗣内的油污等清理干净，并用丙酮清洗坡口两侧

50mm范嗣。

(2)焊接过程①直流正接。②为保证背面成

形，进行充氩气保护。采用在管道内局部充氲的方

法，流量为5—14 L／min，正面氩气流量为12—13L／

min。③采用,b2mm焊丝进行打底焊，焊接电流为90

～120A，焊接速度要快，收弧时要成缓坡形，如有

收弧缩孔，应用磨光机磨掉。必须在坡口内引弧、

熄弧，熄弧时应填满弧坑，防止产生弧坑裂纹(未

焊接的焊缝处应用金属箍临时封堵)。④采用4,3mm

焊丝进行盖面焊，各焊道的接头应错开，道问层间

清理，严格控制层间温度和焊后冷却速度，要求焊

接时层问温度控制在60℃以下，焊后必须立即水冷，



s器甏蟹决杰案

锻造螺纹塞规改为摩擦焊接螺纹塞规

哈尔滨量具刃具集团有限责任公司 (黑龙江150040) 李军海

【摘要】 原来我厂生产的螺纹塞规规格为M42～M100的毛坯都是用手把式锻造模具，靠人力通过复

杂锻造的程序锻造成形的。为了提高工作效率，解放劳动力，降低成本，我厂提出改为摩擦焊接的工艺方

法，并研制改进了焊接夹具，成功地完成了该项改造任务。此焊接方法保证了螺纹塞规的质量和几何公差及

精确度，满足了技术要求，取得令人满意的效果。

绺辫謦

动环境，我厂研制改为摩擦焊接成形的螺纹塞规工

艺技术。

1．改进前的工艺方法

将长的圆棒料锯成各种规格，经过严格的锻造

用料计算，使其成为具有各种尺寸规格的螺纹塞规

锻造用料。将一批相同规格的螺纹塞规，在锻造的

加热炉中加热到l 150～1200℃(锻造加热炉是通过

烧原油来加热坯料的)，从锻造炉中取出后，再用

150—250kg空气锤锻将其打成圆台阶形状，用摔子

把小圆摔圆作为螺纹塞规的柄部。然后用力将料扔

到750kg空气锤旁，使专人将坯料捡起插入锻模中，

用重锤连击数锤，将螺纹塞规的坯料打人锻模腔中。

最后将锻模翻转，将漏盘同时放在锻造模具下面，

用冲模器把螺纹塞规冲出来。为了保证锻造质量，

必须留有一定余量的飞边毛刺，其尺寸要适当，过

大或过小均不会使螺纹塞规的棱角边处得到充填圆

满。为了使螺纹塞规的毛坯从锻造模具中容易冲出

来，不会出现毛坯卡住现象，需将模具内腔做成具

有一定角度形状。

大批量的生产加工，使飞边毛刺、拔模角度、

烧损量、多余用的钢料浪费量大。锻造模具由于是

热加工，损耗量大。螺纹塞规锻造坯料的温度是

1000℃以上，锻造模具的内腔很快就会被坯料的热

量所传导变红。虽然使用过的模具经常用水冷却，

但是由于大批量的锻造螺纹塞规的坯料，锻扣‘时会

产生很大的膨胀力，而且因为大批量连续工作，模
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