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Cr12MoV钢模具冲头焊修技术
刘国强 文林涛 杨海林 王秀琴 

【摘要】主要介绍了Cr12M o V钢模具冲头崩损后采用焊条电弧焊技术进行修复的操作技术，

阐述了针对崩损冲头缺损部位的焊修工艺，并应用到实际生产工作中，较好地解决了生产难题。
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我公司为铁路货车新造单

位，主要生产平车、敞车、棚

车、罐车等各型产品，为提高配

件下料精度，提高生产效率，许

多配件常采用冲压成形，因此，

公司配备的各种型号的模具冲床

多达上百种；而模具则是模具冲

床的核心部件，直接关系着产品

的制造精度、生产效率、制造成

本。由于模具使用的频率高，冲

压的原材料强度大、板厚大，加

之环境温度低、操作者使用不当

以及模具钢在加工锻造过程中内

部出现夹层等原因，造成模具冲

头的崩损，导致不能正常使用，

为此，我们尝试采取焊修的方式

进行修复模具冲头缺损部位，以

便解决这一生产难题。

1. 模具冲头材质

我公司采用的模具冲头厚度一

般为50~60mm，材质为Cr12MoV的

高耐磨冷作模具钢，其化学成分和

性能如表1、表2所示。

根据C r12M o V钢的化学成

分和性能可知，其具有较强的淬

硬倾向，焊接时在热影响区易

产生粗大的马氏体组织。马氏体

钢的导热性差，焊接时残余应力

大，同时由于冲头厚度大，极易

产生冷裂纹。钢中含碳量越高，

冷裂倾向也越大，特别当接头中

含氢量高时，在连续冷却到温度

120℃以下时，冷裂倾向更为严

重，因此Cr12MoV钢的焊接性非

常差。

模具冲头在使用过程中，发

生崩损部位一般位于冲头的变截

面处，崩损部位的金属呈块状剥

落，导致冲头拐角处缺损，最深

处达10mm，具体如图1所示。

2. 冲头崩损部位焊修

（1）焊接材料及焊接设备

的选用  冲头用Cr12MoV钢材为

高碳、高铬钢，具有较高的硬

度、耐磨性，针对冲头缺损部位

焊修后，应满足高的硬度和耐磨

                           表1  Cr12MoV化学成分（质量分数）          （%）

C Si Mn Cr Mo V P S

1.45
～

1.70

≤
0.40

≤
0.40

11.0
～

12.5

0.40
～

0.60

0.15
～

0.30

≤
0.03

≤
0.03

表2 Cr12MoV性能

工作硬度HRC 耐磨性 韧度 淬火不变形性 淬硬深度 可加工性 脱碳敏感性

58～63 好 较差 好 深 较差 较小

图1 冲头崩损情况
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性，为保证焊接接头满足冲头

使用性能，选用与冲头材料相

近的焊条进行焊接。经过对比分

析，选用D517焊条（G B/T984 

EDCr-B-15）D517焊条熔敷金属

化学成分如表3所示。

由表3可知，D517为高铬焊

接材料，专门用于堆焊马氏体高

铬钢，堆焊层具有空淬特性，一

般不需要热处理，硬度均匀，

与母材性能较为匹配。焊前焊

条需经250℃烘焙1h，焊条直径

3.2mm。焊机采用直流弧焊机、

直流反极性连接。

（2）冲头缺损部位清理  针

对冲头缺损部位采用砂轮进行打

磨清理，去除尖角、棱角及表面

油污并磨制坡口，坡口底部周边

应为圆弧角，圆弧半径≥5mm，

上部坡口开口宽度≥20mm，具

体如图2所示。

（3）焊前预热  为减少冲头

冷淬倾向，焊前必须进行预热，

预热温度为300～450℃，进行整

体预热或局部预热，局部预热时

对焊接部位及周围70～100mm范

围采用火焰预热。

（4）焊接  焊接采取短弧多

层多道焊，并以螺旋线方式从靠

近坡口面逐渐熔敷焊接，每道焊

缝厚度约为3mm，具体焊接层数

根据冲头缺损厚度，如缺损厚度

10mm时，则堆焊3～4层，堆焊

焊缝余高为0～3mm，具体如图3

所示。

焊接时，每道焊缝起弧、

收弧应错开，每道焊缝至少压

1/3以上，具体堆焊参数如表4所

示，层间温度≥300℃。

（5）焊后热处理   焊后待

焊缝冷至120℃后，再在740～

            表3 D517焊条熔敷金属化学成分（质量分数）           （%）

化学成分 C Cr 其他元素总量

标准值 ≤0.25 10～16 ≤5.00

实测值 0.18 13.00 —

图2 冲头缺损部位坡口制备示意

760℃热处理炉中进行回火消应

力处理。

3. 冲头堆焊层检测

热处理后待冲头冷至室温

48h后对焊缝及热影响区进行磁

粉探伤检查和宏观金相、硬度检

测。图4为焊接3层的堆焊接头宏

观金相，其硬度检测结果如图5

所示。

通过宏观金相和硬度检测，

焊接接头未发现裂纹，焊缝熔合

良好，硬度值符合冲头工作硬度

要求。

4. 应用效果

经检测各项指标合格后对冲

头堆焊层进行打磨处理。修复后

的冲头投入使用，下料尺寸精

准，并未发现再次崩损现象，解

表4 堆焊参数

焊条牌号 焊条直径/mm 焊接电流/A 电弧电压/V 焊接速度/mm∙min-1

D517 3.2 80～120 21～26 300～320

图3 冲头缺损堆焊示意

图4 堆焊接头宏观金相

图5 堆焊层硬度

决了生产难题，降低了制造成本。
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