
堆 焊 镶 嵌 锻 模 的 制 造

张 佐 清
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用镶嵌法制造锻模是一种新的制模方法

,
在我国正进行大规模社会主义建敲的情况下

,

{
对节钓大量模具细来靛

,

它有着很大的耙济价值
。

作者对整个制造方面作了祥尽和较成熟的

总拾 我们特把它登“这里
,

供大家参考
。
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、

概 述

模锻是一种先进的生产方法
,
在国内应用

得相 当J
J- 一

泛
,

然而锻模在使用的过程中
,
要不

断因磨捐
、

变形
、

产生裂社而报磨
。

因此
,
消

耗了大量的模具铜
。

由于我国正在进行大规模的社会主义释济

建歌
,
铜的需要量很大

,

目前不箫在数量上或

品种上
, 智不能 做到供求平衡

,
而国 外 进 口

,

亦辐有限 ; 故不能满足建殷上的需要
, 因此

,

段法节初模具铜或寻求其代用品
,

就具有重要

的挺济意义 了
。

为 了达到
_

l二述目的
,

我俐试树了堆焊的嵌

撰锤锻模
,
樱生产实践献明

,

效果良好
,

可以

推广 (特S[J 适用于中
、

小型零件 )
。

故总 粘 如
、

下
,
以供参考

。

用撰嵌法制造锻模是一种新的制模方法
,

它是由两个可分离的部分 (嵌镶瑰及模体 ) 粗

成
。

嵌镶瑰是一个堆焊了的 (或未堆焊的 ) 模

具铜的小瑰
,
在其

_

卜仅挖有型槽
,

毛边槽
。

模

体与一般模体相同
,

只是其土没有型槽
, 而仅

有一个攘瑰槽和一个拆卸孔
。

分别将这二部分

做好后
, 用热压合法装配起来

,

郎可投人生产

(桔构如圆 l )
。

当嵌攘瑰用坏后
,
可取出更换

新的
, 而模体仍可概祯使用

。

采用此法制造锻模 具有下列优点 :

l. 节韵大量的合金模具铜 : 由于工作的主

碑钾为

厂厂,二二护护

缸缸缸
.
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1

要部分是嵌攘瑰
,
所以除它应用 少量的模其姻

(SX H M , sx 厂M 等) 或其他较青重的合金纲 (如

4 5 X ,
5 0 x 或含碳量为 o

,

5一0
.

6 界的路机姻)外
,

而模体可用一般中碳铜 (40
,

45
,
50

, 6 0 等) 作

成
:
这样新制一付锻模

, 一般 可 节 豹 95 务左

右的模具铜
。

例如我俐在工厂藏验的一付堆焊

嵌撰锤锻模
,

只用 了 10 公斤的 5 X H M作嵌攘

瑰
, 而其余幻 2 4 0 公斤的模体是用 6 0 号 碳 铜
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作成
。

(此模个用 5 x HM
,

幻需 2 5 0 公斤)
。

如果

再佑针嵌撰瑰坏后
,
模体偷可瀚植使用

,

堆焊

还能提高模具寿命
, 这样

, 节省的模具炯就更

多了
。

另外
, 可以用料头或挺过几次翻新而尺

寸过小
,
不能再用的模具

,
料过退火后

,

锻成

小瑰
,

郎可用做旗瑰
。

所以用嵌缤法制造锻模

能节省大量模具铜和使补多报磨的旧锻模铜翻

新加以利用
。

·

2
.

适于大量及小量生产 : 在大量生产的条

件下
,
采用此法其有很大的释济位值

。

因为只

需作一付模体
, 而同时作若干付 (根 据 产 址)

相同的嵌缤瑰储存备用
。

当嵌续瑰坏了时
, 把

它从模体中取出
, ’

再把新的嵌入
,

又可立即投

入生产
。

在小量生产的条件下 (产品种类多
,

数

员少 )fllJ 可一次做好若干付不同产品的嵌攘瑰
,

当完成某产品后
, 可将嵌攘瑰取出

,
装人其他

的嵌瓣瑰
,

_

即可撒梢投入生产
。

整个卸模和装

模过程豹需六小时
。

如果产品的数量少于一般
S X H M 作的模具的寿命时

,

AlJ 攘瑰 不
_

用 堆焊

法来制造
。

3
.

节省工时
,

提高毅备利用率 : 由于提高

了模其寿命
, 以

,

及嵌镶瑰体积小
,
加工

、

搬运

方便
,
不似能提高热处理臀量

,

还可成批制造
,

故能节省工时
,
提高霞备利用率

。

嵌攘模的制造的机械加工等基本上与一般

模其相同
,

在此不需祥远
, 仅将不同的地方介

貂如下
。

刀

—
攘瑰宽度 (公厘 )

, 沙

—
型槽的最

大竟度 (公厘)
L “ l 十 5 0 公厘

L

—
攘瑰的长度 (公厘 )

, l

—
型槽的

最大长度 (公厘)

( 2 ) 毅补的公差 :

攘瑰与模体是配合起来的
,
所以把攘瑰的

外形尺寸箭算出来以后
,
采用墓孔制来决定其

·

公差
。

公盈的大小
,
可按下面公式箭算 :

公盈(公厘)

名义尺寸(公厘)
= 0

.

0 0 1 4 ~ 0
.

0 0 1 6

(3 ) 嵌蹊瑰 卜
,

除型槽与平面外
,
其余

各个面 上的棱角应为半侄 R = 1 0 公厘 的 圆 角

(如圈 2 ,
A ) 或 1 0 义 4 5 0

的倒角 (如 圈 2 ,
石 ) ,

同时应使模体上的攘瑰槽内各面 !: 的 圆 角 R

= 8 公厘 (参兑圈 4 )
,

以便配合
。

( 4 ) 堆焊屠的厚度及其加强槽 : 殷 ,d1- 维

瑰时
, 应考虑模具做好后

,
其型槽面

_

L应具有

一定厚度的堆焊屠 (郎娜瑰毛坯之型槽的外形

尺寸 = 零件名义尺寸 土堆焊屠厚度) 和必要的

加强槽
。

一般中等硬度的堆焊电焊条
,
其堆焊

礴厚度为 5 ~ 1 0 公厘
。

高硬度的堆焊 电 焊条
,

堆焊屠厚度为 2 ~ 3 公厘
。

八型

二
、

制造方法

1
.

材料: 嵌攘瑰 )IJ sx H M , sx r M , 4 5 x , 5 0 X

或合碳觉为 0
.

5一 0
.

6外的路饥 铜 做 成
。

而模

体川“
,

碳锢 4 5
, 5 0 , 6 0 等作成

。

2
.

教 ,ff1. : 镶瑰的外形尺寸
,
按 下 式 补算

(兑圆 2
,
A )

( l ) 奎襄瑰尺寸的确定 二

,

厅 = h 十 4 0 公厘

万
—

镶瑰 高度 (公厘 )
, h

—
型 槽 的

最大深度 (公厘)

刀 “ 汤 十 5 0 公厘
。

尺
二 , 0

外日:

型护价

圈 2
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加强槽应开在型槽 卜应 力和磨损比较大的

地方
,

槽的位置垂成于金阅被锻打时的流动 方

l句 (如周 3 )
。

这样的加强槽对增加堆焊屠的刚

性和增加堆焊府与模体的精合强度
,

都具有显

著的作用
。

一般加强槽的尺寸 无 二 3一4 公 厘
,

还可以根据堆焊型槽的大小和被锻材料的高温

强度而有所增减
。

模体内
,
且不致引起攘瑰的退火

。

一般热压配
-

合时
,
是将模体加热至石50

”

C ,
若此温 度高于

攘瑰的间火温度
,

为 了防止退火
, 可在攘瑰刚

放入模体后
,
却用压精塞气冷却撰瑰和模体

。

为了使模体受热均匀
, 应在电蝮

、

油波或

煤气煤中加热中小型模体保温时简 3 ~ 4 小时
。

从墟中取出之模体
,

应先将攘瑰槽清理干

净
,

并把槽 口向上放置好
,

然后把嵌攘瑰放入

槽中
,
为 了使撰瑰能紧密的和槽底接触

,
应在

其上垫以剑板
, 用敛锤敲打儿下 (如圆 5 )

,

最

后用压精空气冷却缤 瑰 和 模 体至 30 0
”

C以下

为止
。

圆 3

嵌攘瑰的外型
, 可如圆2的 A 及 方型

,

而以

B 型较易加工和配合
。

除嵌续瑰外
,

还应有模体
。

模体上的攘瑰

槽的名义尺寸与撰瑰一择
,
只是公差不同

, 另

外
,

攘瑰槽的中央有一个穿透的孔
,

被性必20

一 3 0 虱厘 (兑圆 4 )
。

用以取卸嵌旗瑰
。

模体的

其他各部分形状和尺寸与普通锻模完全一样
。

3
.

制造 :

如果攘瑰是未樱堆焊的
,

其制造方法与
-

般锻模一样
。

如旗瑰需要堆焊
,

其制造方法与

一般堆焊模具相同
, 已有文献介招

,

在此故不

重越
。

4
.

压合 :

当嵌攘瑰挺过最后热处理
,
井精加工到最

后尺寸
,
模体也已加工

,
便可进行压合

。

在压合之前
,
事先应把模体加热

,

加热温

度取决于堆焊金属的同火温度
。

考虑到模体从

煊中取出到压合之前
,

筒需一段时简
,

而温度

要下降一些
,

所以加热的最高温度
, 可比回火

温度高 3 0 ~ 5 0
”

C , 以保贰攘瑰能松 松 地 放入

另一种压合方祛是

升高模体的加热温度至

7 0 0
“

C (但模体 的撰 瑰

槽
,
必须用木炭粉或用

过的渗炭剂琪满
, 以防

氧化 )
。

这样就能很松地

把攘瑰放入模体的撰瑰

槽内
, 但为了防止续瑰

的退火
,
故当攘瑰放入

后
,
立即用大量的压箱

卖气冶却攘瑰和模体
,

直至温度降低 至 3 00
“

C

以下为止
。

当攘瑰放人后
,

}IJ

锤袒轻的敲 几下
。

5
.

卸模 :

目目目目目目gggggg

厂厂厂L匕
___

‘‘

一鹰鹰丫丫

圆 4

由于撰瑰损坏了或其他原因需要把它从模

体中取出时
, 必须利用金属的热胀 冷精性能

,

才能实现
。

卸模的方法兑圆 6 。

我例采用的方法是把模子加热 至 50 0
”

C保

温 3 小时后
,
将模子取出

,

然后放在惠阴的夹

具上 (如圈 7 )
,

使攘瑰向下
,

并用冷水冶却攘

瑰
,

豹 2 分撞后
,

加以锤击
,
便可顺利地取出

攘瑰
。

在卸模时
,

因攘瑰要挺过一段时阴才能冶

却
,

故应用水冷 2一3 分箍后
,

才用 锤 敲击数

棒
。

敛棒伸出畏度为 30 一40 公厘
,

叙 棒 直视

一 1 5 一



比孔小 2 ~ 3 公厘郎可
, 以免打弯

。

于以山
~ 2 的标准资料可参考

“

耐磨合金堆焊
”

或其他有关电焊条制造的睿籍
,

而表中所列数

据是我们敲酸中得出的 )
。

工 咬碘 珠
,

,

雌友专 ,
.

,稀

粼粼粼

峨如荞
,

,
,

峻唯

三
、

毅脆情况

我俏曹用仿苏 以山一 2 和 山
一
16 牌号焊条堆

焊嵌缤模
, 但因产品数量少

,
未能试输出寿命

,

其中仅用耳山
一2 堆焊焊的一付双型槽嵌镶锤锻

模
, 、

产品较多
,

今将其就酸情况概述如下 :( 关

2
.

途粱重量系数和厚度 :

焊条直诬 4 公厘 (焊芯为 c T
45 绷林)

桑皮厚度 1
.

0 ~ 1
.

1 公厘

重量系数 40 ~ 48 界

3
.

堆焊金砚化学成分 (界) ;

C M n S i
.

C r M o S p

0
.

3 2 2
.

7 0
.

1 7 0
.

9 4 0
.

4 8 0
.

0 0 8 0
.

0 3

4
.

机械性能 (硬 度 及 冲 击 值) 及金相

粗核 :

堆焊后的冲击贰片及金相贰 片 的 热 处理

规范 :

a
) 高温同火 : 6 5 0

o

C保 温 2 小 时
, 随健

冷
,

掩
一2 5 ~ 3 1 。

6 ) 淬火 : 8 4 0~ 8 5 0
O

C ,
保温 2 小时 , 油

汾
。

” ) 同火二
‘

5 00 ℃保温 3 小时
,

塞气冶 凡
4 1 ~ 4 3 。

冲击值
a 、 = 2

.

9公斤一公尺 / 公 分
2

(堆 焊 屠硬

度 凡4 2~ 4 3 )
。

金相粗袱 :

仿U 山
一2焊条的垂料成分及牌号

大理石 ! 鳌 石 } 花尚石 锰 铁 路 肤 跃 轶 ! 扣 戮

成分 (%)

牌 号

水玻璃

3 0~ 3 5

M H I X P6 T H I 1 Mo l

!
�

-
�

J
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基体 ‘SX H M)令 }今堆灼眉 (以山
一幻 使孔的深度为谊攫的 2

.

0一3
.

0 倍
,

然后再铆
。

嵌跤瑰堆焊后的热处理规范 :

(嵌续瑰尺寸为 1 5 5 x 7 5 x 5 5)
a
) 高温同火 : 65 0o C保温 3 小 时

,
塞 气

冶
。

6 ) 淬火 : 8 4 0 ~ 8 5 0
“

C保温 2 小时
,

油冶

至 2 0 0~ 1 5 0
O

C ,
立仓p同火

。

。
) 同火 : 5 0 0 土 1 0

o

C保温 3 小 时
,

塞 气

冷
。

圆 s a 堆焊后八65 。士 lo f 保温 2 小时
,

随

二波浩却
,

焊道粗撒为索拜体
,

基本金

赓 SX H M 为肥粒体和波莱体‘x 100 ;

堆焊唇个一基杏体金屡
量量量

圆 9

、
圆 8 歹 日连0~ 8 5 0

“

C保温召 小时
,

油淬后5 0 0

士 10
’

C 回火
,

保温 3 小时
,

堆焊金屡

粗擞为索拜体及屈氏体 (x 1 0 0)

从以上数据看 : 我俩贰制的仿 U山一2 虽然

绪料重量系数和化学成分与苏联原料青有大较

出入
, 但从机械性能及

.

余相粗撇来看
,
情况是

正常的
。

因此
,
我俩用

‘

乞堆焊 了一付双型槽嵌

镶锤锻模
,

此模形状如圆 9 所示
,

模体材料为

C怕5 ,
嵌摸瑰的材料为 5 x H M

,

堆焊屠厚度为

3 公厘
,
堆焊后有两个小气孔

, 用不锈铜或耐

热铜耕铆好了
,
铆的方法是用一段直理较气孔

稍小的
、

而畏度较气孔深度稍大的 耐 热 铜 林

(或不锈铜林 )插人孔 中
,

用锤敲紧
,

然后用刮

刀或砂翰除去多余的金屑
。

,

如气孔较小
,

而又

较淡
,

可用 必 0
.

6~ 1
.

5 公厘的攒头把孔攒好
,

淬火同火后
,
堆焊居 硬 度为 犯一43 凡

。

若锻造具有高叙硬性的 材料
,

应 用 38 0一

4 0 0
“

C同火
,
硬度提高到 4 5一5 0RC 为宜

。

将嵌撰瑰与模体分别作好后
, 把模体加热

至 55 0
“

C ,
保温 3 小时

,
取出后压 入 嵌 撰瑰

,

立郎用压精空气吹
,
冶至 300

”

C以下
。

生 产试

脸情况如下 :

锻件材料为 18 X H BA ,
未樱镇锻的 2 0 、 2 0

欠
10 0 公厘的毛料

,
共 补 生 产 1 7 5 2 件 (总斋

3 5 0 4个 )
,

因无产品撇技供抬贰嗽
,
故未得出晕

后寿命
。

此时进行了外观榆查
, 型槽底面局部

磨揖 0
.

1 公厘
,

毛边槽外边未堆焊的地方
,

脚

捐 了很多
,

然而型槽部位仍然很好
,

无其他缺

陷 (兑圆 10 )
。

这就 靓明 堆焊金履的性能较 5

X H M好
。

今用以Lll 一 2 堆焊的模子
,

锻造 18x H B A

这种具有高杠硬性的
,
且未樱镇锻的材料

,
寿

命竟达 1 7 5 2 件还未坏
。

如果用以锻 造 碳铜或

其他低扛硬性的材料
,

其寿命必然会大大提高
。

另外
,
我们还用此焊条堆焊 了摩擦压力机的模

具
,

生产同样的产品
,
敲明其寿命(锻压 2 4 3 0

一 1 7 一



鹅瀚黔
名

圆 1 0

件 ) 较 5 X H M 所作的模具高 (一般新的 S X 日M

模具
,

在这种相同的工作条件下
,

只锻 50 0 件

左右郎因型槽产生裂叙或磨揖而报磨)
。

所以这

种焊条可广泛的运用于生产中
。

女士
小口 藉

3
.

以山一2 焊条堆焊金周的化学成分
,

虽和

原背料规定有较大出入
,
但仍可获得良好的性

能 ; 至 于以山一2 型焊条最理想 的 化 学成分如

何
,

肯待进一步贰酸才能确定
。

4
.

堆焊屠的厚度以 5一 10 公厘为宜
。

1
.

嵌撰锻模特别适用于中
、

小型锻件的大

批或小量生产
。

2
.

以山
一2 焊条的肇皮厚度

,

应依 照 食料

规定的下限值来制作 (低压压制 )
,

才能获得适

当的机械性能
。

参考食料
“

耐磨合
·

金堆焊
”

2
.

H H e T pyK u H 只 随 4 2 0一 5 2 ,

u H 3 r o T o B JI e H H e uJ T a M n o B M e r o 月o M H a n n a一

B ‘H , ” o 6 o p o H o H 3 , 1 9 5 3
。

“

有色重金屑和合金及其他中

尚合金的分析方法
”

—
着重 介 貂

了镯度分析法
、

离子交换法和新试

剂

—
特里隆 B 的应用等

。

本害已

释完付印
,

大豹在今年九月下旬郎

可出害
。

本曾适用于科学研究罩位
、

工厂及学

佼的试脸研究人具
。

需用单位箫将汀睛数

量函告 L北京八十一号信箱〕本刊蝙辑部

搏舒
,

以便郎时供应
。

、./、1/八7、./、夕、夕
害新出消版息

Z‘、
了

了、
了

‘、Z‘、
了

r、了、
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