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(57)摘要

本实用新型公开了一种焊接式钢活塞，包括

活塞头和活塞裙，所述活塞裙的顶部设置有外螺

纹，所述活塞头的内圈设置有与外螺纹螺纹旋合

的内螺纹，所述活塞头和活塞裙的外圈焊缝处为

焊接面；本实用新型还公开了一种焊接式钢活塞

的制作方法，活塞头和活塞裙毛坯锻造；锻造后

的活塞头和活塞裙进行热处理；分别对活塞头和

活塞裙进行粗加工，精加工形成冷油道及螺纹；

将活塞头和活塞裙进行组装，内圈通过外螺纹和

内螺纹螺纹旋合拧紧，外圈焊缝采用电子束焊接

或激光焊接；组装完成后进行精加工；钢活塞表

面进行磷化处理；本实用新型降低锻钢活塞内冷

油腔的制作难度；增强冷却油腔的冷却效果；能

够满足发动机高功率、高强度和低排放的要求。
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1.一种焊接式钢活塞，包括活塞头(1)和活塞裙(2)，其特征在于：所述活塞裙(2)的顶

部设置有外螺纹(3)，所述活塞头(1)的内圈设置有与外螺纹(3)螺纹旋合的内螺纹(4)，所

述活塞头(1)和活塞裙(2)的外圈焊缝处为焊接面(5)。

2.根据权利要求1所述的一种焊接式钢活塞，其特征在于：所述活塞头(1)和活塞裙(2)

的外圈为电子束焊接和激光焊接。

3.根据权利要求1所述的一种焊接式钢活塞，其特征在于：所述活塞头(1)和活塞裙(2)

表面均设置有热处理层。
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一种焊接式钢活塞

技术领域

[0001] 本实用新型属于活塞制造技术领域，具体涉及一种焊接式钢活塞。

背景技术

[0002] 活塞是发动机动力来源最关键的运动部件，在发动机的气缸中做往复运动，承受

着高温、高压周期性交变的机械负荷和热负荷的作用，是发动机中工作条件最恶劣的关键

零部件之一，在发动机中起着非常重要的作用。随着发动机强化程度的不断提高，发动机气

缸内的爆发压力、活塞的运行速度和工作载荷较以前有了大幅度的提高，对活塞材料的性

能有了更高的要求，特别是材料的高温性能。虽然传统的铝活塞材料拥有导热性好、重量轻

的优点，但随着发动机的发展，已经难以满足当前发动机高爆压、高功率、高强度、低排放的

发展趋势。为了适应目前发动机的发展现状，钢质材料的活塞逐渐出现在我们的视野中，虽

然钢质材料拥有高强度、高的高温性能，但由于钢质材料的密度高、导热性差的缺点，钢质

材料的活塞重量的轻量化、活塞的冷却是我们需要解决的技术问题。

[0003] 为了使活塞轻量化采用薄壁式结构。采用焊接、连接等方式制造成内冷油道的结

构形式来解决钢质材料导热性差的问题，内冷油道结构的成型是制约生产制造钢活塞的主

要原因。目前的钢活塞制造内冷油道的结构都有一些问题，如加工制作难度大、内冷油腔冷

却效果差、存在安全隐患等缺点，制造钢活塞内冷油腔是我们要迫切解决的难题。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的在于提供一种焊接式钢活塞，以解决上述背景技术中提出的目

前的钢活塞制造内冷油道的结构都有一些问题，如加工制作难度大、内冷油腔冷却效果差、

存在安全隐患的问题。

[0005] 为实现上述目的，本实用新型提供如下技术方案：一种焊接式钢活塞，包括活塞头

和活塞裙，所述活塞裙的顶部设置有外螺纹，所述活塞头的内圈设置有与外螺纹螺纹旋合

的内螺纹，所述活塞头和活塞裙的外圈焊缝处为焊接面。

[0006] 作为本实用新型的一种优选的技术方案，所述活塞头和活塞裙的外圈为电子束焊

接或激光焊接。

[0007] 作为本实用新型的一种优选的技术方案，所述活塞头和活塞裙表面均设置有热处

理层。

附图说明

[0008] 图1为本实用新型的活塞组装结构示意图；

[0009] 图2为本实用新型的活塞头结构示意图；

[0010] 图3为本实用新型的活塞裙结构示意图；

[0011] 图中：1、活塞头；2、活塞裙；3、外螺纹；4、内螺纹；5、焊接面；6、冷油道。
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具体实施方式

[0012] 下面将结合本实用新型实施例中的附图，对本实用新型实施例中的技术方案进行

清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本实用新型一部分实施例，而不是全部的

实施例。基于本实用新型中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下

所获得的所有其他实施例，都属于本实用新型保护的范围。

[0013] 请参阅图1、图2和图3，本实用新型提供一种技术方案：一种焊接式钢活塞，包括活

塞头1和活塞裙2，活塞裙2的顶部设置有外螺纹3，活塞头1的内圈设置有与外螺纹3螺纹旋

合的内螺纹4，内圈螺纹连接既能起到连接的作用又能起到密封内冷油腔的作用，活塞头1

和活塞裙2的外圈焊缝处为焊接面5。

[0014] 本实施例中，优选的，活塞头1和活塞裙2的外圈为电子束焊接或激光焊接，采用以

上两种焊接方式的优点是焊接后焊接表面非常洁净，不会产生产生焊接飞边，并且焊后其

焊缝处的强度与本体相当，从而提高了钢活塞工作的安全性和可靠性。

[0015] 本实施例中，优选的，活塞头1和活塞裙2表面均设置有热处理层。

[0016] 一种焊接式钢活塞的制作方法，包括如下步骤：

[0017] 步骤一：活塞头1和活塞裙2毛坯锻造；

[0018] 步骤二：锻造后的活塞头1和活塞裙2进行热处理；

[0019] 步骤三：分别对活塞头1和活塞裙2进行粗加工，精加工形成冷油道6及螺纹；

[0020] 步骤四：将活塞头1和活塞裙2进行组装，内圈通过外螺纹3和内螺纹4螺纹旋合拧

紧，外圈焊缝采用电子束焊接或激光焊接；

[0021] 步骤五：组装完成后进行精加工；

[0022] 步骤六：钢活塞表面进行磷化处理。

[0023] 本实用新型技术方案与现有同类产品或方法比较具有的优点或能够达到的有益

技术效果：本实用新型结构简单、易于加工，并且能够形成密封的冷却油腔，冷却效果好。

[0024] 申请号CN206722923U公开了一种全钢活塞的制作方法，该活塞的钢坯是整体锻造

而成，冷却腔在整体钢坯上加工而成，呈环形分布，其冷却腔的开口部位采用环形密封钢片

进行密封，并在环形密封钢片上设置进油孔和出油孔，该专利的缺点是：由于受到环形槽空

间制约，机械加工难度大，难以成型；环形密封钢片装配时非常困难，发动机在高速运转时

环形密封钢片有掉落的风险，存在安全隐患。

[0025] 申请号CN1944994A公开了一种焊接式锻钢整体活塞及其制造方法，该钢活塞的冷

却油腔的制作是活塞头部和裙部毛坯分别锻造，将冷却油腔加工成型，然后通过摩擦焊接

的方式形成密封的冷却油腔，该专利的缺点是，活塞头和活塞裙进行摩擦焊接后，会形成一

道大约  3-4mm的环形焊接飞边，影响内冷油腔的冷却效果，焊接后的焊接飞边难以控制，极

易储存加工过程中产生的铁削及其他污垢，当发动机在高速高温的情况下运行时，这些铁

削及污垢有掉落的风险，难以清除，存在安全隐患。

[0026] 申请号CN108087141A公开了一种钢活塞，在活塞体的内部设置与活塞筒一体的燃

烧室底部结构，并且使燃烧室底部的中央部分分向燃烧室方向凸起，将燃烧室盖板设计为

环状结构，并且使燃烧室盖板与活塞体采用内圈和外圈均为螺纹连接的组装连接方式，形

成环形的冷却油腔，燃烧室盖板与活塞体的配合部的采用焊接的方式来密合，该专利的缺

点是，由于活塞连接的内外圈均采用螺纹连接，给机械加工造成了很大的难度；该专利焊缝
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均在活塞的顶面和活塞燃烧室的内部，焊接时焊缝内有可能会有夹杂等物质，可能影响焊

缝的焊接质量，由于活塞的顶面和燃烧室内会受到周期性的高温高压的燃气，焊缝部位存

在安全隐患。

[0027] 尽管已经示出和描述了本实用新型的实施例，对于本领域的普通技术人员而言，

可以理解在不脱离本实用新型的原理和精神的情况下可以对这些实施例进行多种变化、修

改、替换和变型，本实用新型的范围由所附权利要求及其等同物限定。
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图1

图2
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图3
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