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对锻造工艺规程设计实践所作的分析表 

明，工程技术人员正在加快实现对锻坯在出 

炉后的时间内的变形量和加热火次的确定。 

设计好的工艺规程，通常需要结合不必要的 

消耗与开支、燃料耗损，生产率的降低以及 

锻件的质量进行试验和修改。 

锻件锻制时加热火次的确定，是目前研 

究不多的领域，与本课题有关的报道数量有 

限。 

譬如说，在 文 献[1)中，由 一 支 普通 

的碳素钢和合金钢钢锭锻制的锻件，其加热 

火次是根据锻件的长度和重量以及锻造的工 

作量来确定的。这种方法是近似的方法，因 

为缺乏对锻坯基本参数 (锻造温度和时间 ) 

的变化作具体分析。但在降低加热火次和改 

善锻造工艺方面有其潜力。 

在文 献[2)中，在压机上锻制阶梯轴的 

加热火次，是按各段锻比大小来确定的。这 

种解决方法的缺点同文献[1)的一样。 

在文献[3)中，按照重 lOOt的钢锭的数 

学模型(‘)计算锻造期间锻坯在 空 气中进行 
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变形的容许时间。这个方法的缺点是精确度 

不够，因为为了计算锻坯在锻造过程中的冷 

却采用了钢锭自由冷却的数据。另外，文献 

中也未指出锻造时间这就给为确定加热火次 

而利用计算温度场带来困难。 

本文的目的在于开发一种现代化实践需 

要的，更加简单而精确的确定锻件锻造加热 

火次的方法。采用的方法是包括确定变形时 

锻坯表面温度和不同形状锻件的锻制时间在 

内的计算方法 。按照变形锻坯表面温度达 

到相等和锻造温度的下限，来确定出炉期间 

的最大变形量。以3t重5XHM钢锭做的矩形 

刀具锻件的锻造工艺规程(见图 1)为例，来 

计算随着出炉期间最大变形量的确定而得到 

的最佳加热次数。锻造是 在 7．5MN水压机 

上用平砧进行的。由一支 钢 锭 制造 6个长 

1190mm，截面270×136ram的锻件。按3火 

完成的原工艺锻造，每火 后 得 到2个锻件 

(图la)。用电子计算机对实验数据进行处 

理，结果得到了确定依赖于锻造工艺参数的 

矩形锻件锻造时间 和表面温度 n的公式 
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筝 i丈 第：火 

图 l 重3t钢刀具锻造过程 

a一原工艺 b一新工艺 ’ 

圭，(D 0， ／D 0，Ii／HcP，HcP) 

TⅡ=，( ， 0， Harp，S0／ ) 

式中l J[)。一锻坯初始直径； 

日cP—宽厚比不大于 3的矩形锻件的 

平均尺寸； 

，。一毛坯长度； 

，l一锻件长度； 

HarP一炉温； 

。一开始冷却温度； 

So一锻坯表面积； 

一 锻坯体积。 

利用所得的公式，我们按照原工艺确定 

了第一火两个锻件的锻造时间。当D。=490 

mill，，0／Do=2，HcP=203ram，li／HcP= 

12．8，r丑=32rain时，考虑到锻造钳把时间 

112 

b 

(3 rain)和三次剁切时间 (2．5rain)，财 

不变形部分的总共冷却时间 x =32+3+ 

2．5=37．5rain。当T0=1220℃，ToxJI=37．5 

rain，S。／v=8，钢锭重 3t时，不变形部分 

的表面温度Tn=840℃。 

锭身的始锻温度T。=1053℃(因为移到 

压机上要 3 rain，压 钳 把要 3 min，所以锭 

身温度下降 )。当 THarp=1220℃，fⅡ=32 

rain，而T。=1053℃时，锻件变形部分的表 

面温度TⅡ=860℃。 

因为钢锭部分温度在锻完 2个锻件后高 

于锻造温度下限 (等于800℃)，这就可以做 

出结论：按原工艺规程，这一火的变形是少 

了。应该把它提高。考虑到钢锭变形部分温 

度有6O℃的储存，在第一火期间可以加锻1 

个锻件。其结果，6个锻件两火就锻成了。 
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为了查明第一火锻制 3个 锻 件 的可能 

性，必须对锻造 3个锻件所费时间以及钢锭 

部分的温度值重新计算。 当D。=490ram， 

I,／Hc9=17．7，日cP=203ram时， =37．5 

rain。锻造过程终了时钢锭变形部分的表面 

温度Tn=840℃。 

终锻时钢锭不变形部分的表面温度，在 

自由冷却条件下为800℃(锻出3个锻件37．5 

rain，压钳把 3min，四次剁切 3rain)。 

对锻坯部分热状态进行分析，结果查明 

第一火可以锻制 4个锻件。 

在锻制4个锻件时，在D。=490ram、 

，0／D0=4、I,／HcP=24．6、日cP=203ram 

的情况下，需要 45ram。钢锭变形部分的表 

面温度，在锻造过程终了时为812℃，这就有 

可能完成锻件的剁切。在规定的剁切锻件所 

费时间 (3．5mln)内，变形部 分 的温度逐 

渐变到锻造温度下限，即800℃。 

同样可以实施每火锻出3个锻件的锻造 

工艺规程。但是，以在第一火锻4／卜和第二 

火锻2个锻件的新工艺方 案 (图1 b)为更 

好。这是因为，第二火锻坯长度较小，因而 

加热费用较少。 

为了实际应用所获得的结果，在所述计 

算的基础上确定加热火次，编制了算法以及 

用BASIC语言编的在 “电子学家 j=【3-28" 

型微机上用的程序。电子计算机计算了加热 

次数，确定了锻件的锻造时间和整个锻造过 

程中锻坯的各段温度。为了在锻造轧辊、艉 

轴、转子、模块、空心锻件这类大型锻件时 

计算加热火次，也编制了类似的程序。 

所获得的研究结果，使得有可能提高生 

产率和锻件质量，降低费用和燃气耗量，而 

且减少氧化皮的形成。 
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颇一琴校 

标委会第一次会议在德阳召开 

根据机重锻 (1990)89-~"文要求，大型铸锻件行业标准化技术委员会于1990年11月18日 

至22日在德阳二重厂由机电部第二装备司庄大象同志主持召开了成立大会和第一次会议。 

会议第一阶段，标委会委员参加了由大锻所主持的《50--~200MW汽轮机转子锻件技术条 

件》等十项标准送审稿审查会。第二阶级审查了十项标准报批稿 (初稿 )，予以原则通过， 

并提出了补充调整具体要求，同时还研究了1991年行业制修订标准的分工落实工作，提出了 

进一步搞好标准的编制、修订质量要求及其措施，交流了贯标的情况，最后明确了标委会秘 

书组人选及其工作职责。 (张加发 ) 
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