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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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具不断受到重击，使锻造模具很快变形，模腔胀大

而使模具作废。由于模具使用的寿命短，而且规格

几百种，每种规格都要备用十多个锻造模具，我车

间用了很大的模具库房，用专人管理模具。螺纹环

规需要退火后在冲压机床上利用冲飞边毛刺的冲压

模具把它冲掉。设计锻造模具为考虑螺纹塞规毛坯

料冲出来方便，做成有一定的角度，所以锻造出来

的坯料都带有角度。车间切削加工量大，毛坯用料

多，不但材料造成浪费，而且生产加工螺纹塞规所

用的工序多、人力多，电器、设备、风、电、水、

油及气等方面都造成了很大的浪费，使成本增加。

使用改进前工艺锻造螺纹塞规毛坯料如图1所示。

(a)带匕边毛刺的螺纹塞规

图

2．改进后的工艺方法

改进前锻造螺纹塞规主坯的工艺方法存在的缺

点：①浪费原材料。②浪费模具。③浪费人力、风、

气、油、电、设备等。④加工工序多。针对这些缺

点，我们制定了改进方案。利用带锯下料、多排的夹

具、快速度的加工螺纹塞规的柄部和量部毛坯用料。

而且螺纹塞规的毛坯料有三种规格柄部的长度和外

圆，加工的尺寸分别是‘b20mm×37ram、西25mm×

46mm、咖28mm x46mm，并且螺纹塞规的量部各种规

格尺寸也不一样。用摩擦焊接机把塞规量部和柄部焊

接在一起，如图2所示。

(a)螺纹塞规量部 (b)螺纹塞规栖部

(c)焊接后的螺纹塞规

图2

加工工序：下料一焊接一退火一车焊缝。车焊缝

结束就完成了螺纹塞规毛坯料的加工，而且车焊缝用
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(b)去飞边毛刺的螺纹塞规

l

特制R形车刀，一刀完成，加工方便快捷。使用改进

后的工艺方法加工工序少，加工方法非常简单，而且

适用于大批量的生产。省时、省工、省料、省电，大

幅度地降低了生产成本。

3．所浪费的成本分析

焊接螺纹塞规同一个规格要比锻造相同规格螺纹

塞规节约1／3的钢材料，而且锻造模具浪费严重。制

造锻造模具所用的材料是5CrMnM，大约6800 Yr_,／t，

螺纹塞规所用的材料是GCrl5，大约6000元／t，每锻

造ll螺纹塞规要比焊接螺纹塞规多用料300kg左右，

锻造每吨螺纹塞规至少废3个锻造模具(内膛涨大变

形而废)，每个锻造模具平均重50kg，3个就是

150kg，材料费1020元，而且所加工锻造模具每个费

用200元，3个就是600元，锻造每吨螺纹塞规所浪

费的材料费用300元以上，并且锻造lt螺纹塞规大约

用“油，按最少算3600形t的原油，锻造一吨螺纹
塞规光材料费、模具费和原油费就多花5520元，再加

上其他损耗费用就更多了。

4．结语

总之，使用摩擦焊接螺纹塞规工艺，降低了产品

成本，为国家节约了能源，同时也解决生产上的安全

隐患问题，解放了大量的劳动力，并拆掉了占地面积

很大的螺纹塞规锻造模具旧库房，使车间的劳动环境

焕然一新，给5S管理增添了色彩。摩擦焊接达到了

高效率和高质量上的要求，受到了广大用户的好评。
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