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摘要 介绍了国内外锻造液压机及其与之配套的锻造操作机的现状及发展。 
午 

| 

Development of forging hydraulic press and forging manipulator 

In the paper the present situation and development of forging hydraulic press and forging ma— 

nipulator at home and abroad are introduced． 

叙词液压机操作机 迎 ． 
1 1葑言 

建国前 ，国内仅有少数几家工厂拥有数量极少 

的锻压装备 ，并主要从事机械修配。而今天我们已经 

拥有种类规格较全的 5000多台中大型锻压装备 ，其 

中 10MN 以上 的大型 自由锻造液压机就有 65台， 

它们分布在机械、冶金、铁路 、水电、兵器、船舶 等基 

础工业部门。其中，原机械工业部所属重机 厂拥有 

35台 ，1OOMN 以上 的 有 3台 ，6OMN 以上 的 有 4 

台，这 7台液压机是全国吨级最高的锻造液压机。它 

们在国内的分布情况见表 1。 

表 1 国内大型液压机的分布 

近几年来，世界上新设计制造的锻造 液压机都 

没有超过 1OOMN级 ，这是因为在锻造工艺上 已有 

较大进步，采用先进的锻造工艺及措施 ，可以在较小 

公称力压机上锻造原 lOOMN级压机才能锻造的锻 

件，且质量更有提高。这些措施包括对液压机进行一 

定 的技术改造，增 加先进 的配套设备—— 自动化锻 

造操作机、加热炉及气割装置等。另一方面 ，大型液 
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压机 尺寸大 (表 2)、制造技术要求 高、耗资也大，故 

在能用其他办法解决大锻件锻造的情况下 ，一般勿 

需再去设计制造大型液压机。 

表 2 大型液压机主要构件尺寸参数 

2 国内锻造液压机现状及其配套设备的发展 

我国大锻件锻造已有一定规模 和水平 ，且拥有 

的 100MN 级大型液压机数量 已跃居世界第三位 ， 

但是辅助配套设施还很不齐备。如锻造操作机 、大截 

面切割机、锻件尺寸测量控制装置、工具操作机 、锻 

造加热炉等都不配套 ，从而 大大影响了被锻钢锭的 

材料利用率 和生产效率 。通常，国内钢锭利用率为 

54 ～56 ，而国际水平为 6O 9／5～63 9／5；锻造加热 

炉热效率国内为 1O ，而国际水平为 2O 9／6左右 。到 

目前为止 ，国内还不具备用≥400t的钢锭生产大锻 

件的条件。 

目前，国内拥有的大型液压机 中，要数二重集团 

公 司的 120MN 压机生产能力最强，该机可锻钢锭 

为 260t，镦粗最大直径可达 3OOO～ 32OOmm，是国 

内之最。与其配套的加热炉有 6台，其中二台 5× 

13m 台车式炉(每台装载 600t，最高炉温 1350 C)， 

一 台 4×36m 台车式热处理炉(最大装载量为 3OO～ 

500t，炉温 最高 达 1000 C)，是 国 内最 长 的热处 理 

炉。此外 ，该公 司的 31．5MN 压机 ，可锻最大钢 锭 

50t，镦粗最大直径 ~1700mm。与其配套的锻造加热 

炉共 计 4台，每 台最 大装 载 量为 230t，最 高 炉 温 

1260 C。 
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近几年，中小型液压机发展很快 ，与其配套的辅 

助设备也得 以不断开发 ： 

(1)二 重集 团公 司在 31．5MN 压机 上 配置 了 

0．5MN ·m 锻造操作机，该机是 日本产 TM一20EO 

全液压操作机。机身焊接结构 ，操作灵活方便，最大 

举重 20t，荷重力矩 0．5MN ·m，夹钳平行移动 2000 

～1000mm、上倾 5。、下倾 8。、旋转半径 2000mm，整 

机重 120t。该公司还借鉴国外技术 ，自行开发设计 

了全液压操作机 ，并在 16MN、12．5MN 压机上配置 

了国产 0．25MN ·m锻造操作机 ，从而使大锻件生 

产率大幅提高。 

(2)一重集 团公司在 6OMN 压机上配置了由 日 

本引进的 2MN ·m 操作机 ，机身重 790t，是 国内 目 

前最大的操作机。 

(3)在引进消化吸 收的基础上 ，1974年我国首 

次制定了自己的锻造操作机生产系列标准。80年代 

初期，设计制造 了 0．1MN ·m 锻造操作机，解决 了 

在 31．5、20、16MN 液压机上配套生产钛合 金锻件 

的难题。 

综上，根据 国内外大型液压机的使用经验 ，对于 

目前我 国拥有的大型液压机 ，应按表 3所示进行操 

作机配置。 

表 3 大型液压机操作机的合理配置 

*注：目前我国工具操作机还无 人开发 ，更谈 不上使 Ⅲ，在 1日内 

仍 是空 白。 

3 国外锻造液压机与配套设备的发展 

国外近些年来对锻造液压机作 了较 多的改造 ： 

意大利 8O年 代初 先后 拆除 了 60～80MN 压机 6 

台、老式工业炉 12台，增加了一 台可切割 3m 大截 

面切割机和 1．5MN ·m 锻造操作机 ；用 126MN压 

机代替 120MN 锻造 液压机，并相应改进 了部分锻 

造加热炉 ，从而大大提 高了其大锻件生产 的能力和 

质量水平 。此外，法 国对 25／113MN锻造液压机 、德 

国对 40MN 锻造液压机等也均作 了现代化改造 和 

增加 了完善的配套设施。 

日本对锻造液压机的技 术改造 ，重点是配备锻 

造操作机、工具操作机 、大截 面气割装置 ，以此去提 

高液压机生产率。他们设计的锻造操作机结构简单、 

成本低、适用性好 。如神 户制钢所 80MN 液压机配 

备 的 4MN ·m 锻造操作机 ，比原来采用两台起重机 

(行车)进 行锻造操作的生产方式提高效率 1．6～2 

倍 。4MN·m 操作机是 目前世界上最大的锻造操作 

机 。 

早在 70年代，工具操作机就已在国外大型液压 

机锻造生产 中出现，它在液压机发展 中起 了重要作 

用 。80年代末 ，日本室兰工厂 的水压机车间的总体 

水平与我国一、二重机厂基本相似。此后一段时间， 

他们拆除了旧液压机 和部分加热炉 ，安装 了具有先 

进 水 平 的 30MN 液 压机 及 其 相 应 装 备 ，并 在原 

1o0MN、80MN压机上配备了夹持重量为 2．5t的工 

具操作机，使生产效率提高 1．85倍 ，钢锭利用率提 

高 5 左右 。 日本 神户 制钢 所 高砂工 厂 也在 80／ 

135MN 液压机上配置了荷 重力矩 _0．25MN ·m 的 

工具操作机 。日立制作所胜 田工厂的 60MN 液压机 

上也配备了夹持重量 2t的工具操作机。此外 ，日本 

企业在诸如 7．5MN、10MN等小型液压机上也配备 

有工具操作机 ，并可兼作出料机。 

日本几家拥有大型液压机的工厂操作机和起重 

装备的配备情况见表 4。 

欧美国家在大 型液压机技术改造 中，也十分注 

意操作机的配置 。详情见表 5。 

国外企业 注意充分发挥液压机的工作台时 ，一 

般 在一年内只安排两周为停机修理 ，其余重点放在 

表 4 日本部分工厂操作机和起重机配置状况 

工厂名称 压机公 称力 锻造操 作机 起重机(行车) 

(MN) 夹持重量(t) 荷重力矩(MN·m) 主钩起重 (t) 副钩起重(t) 数量(台) 

日本翻钢所 

日本镧钢所室兰工厂 

神 户翻钢所高砂工厂 

日立翻作所胜田工厂 

日本铸锻钢户火田工厂 

川崎制钢所水岛工厂 

涉川工 厂 
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半 固 态 成 形 工 艺 的 基 本 樊 型 与 应 用 

1o0O83 钔  帆  所 ／『 佴 
摘要 介绍了半固态成形工艺的几种基本类型，并举例说明成形过程。 l ， 

The basic type。f semi—s。lid state f。rming technique and its applicati。n 弋 r j ∈ 

l 引言 

在一般 的金属凝 固过程 中，生成的固相呈树枝 

状，当固相比率达到 2O 时，枝状结构开始硬化 ，难 

以进行成形加工。自 1970年始 ，美国麻省理工学院 

开始对半固态金属的性质进行 了研究[】]。发现当金 

属凝 固的同时加以搅 动，金属的凝固组织就 由枝状 

晶变成球状的等轴晶。即使在 固相含量为 60 时， 

其流动特性也和液态金属基本一样 ，变形抗力很小， 

并可以用压铸、锻造 、挤压、轧制等方法成形。这种对 

半固态金属进行成形的加工工艺称为半固态成形技 

术或者半熔态成形工艺[2]。 

半固态成形技术正受到各国有关专家学者的关 

心和重视 ，人们希望 开发 出一种集铸造 的复杂形状 

和锻造的优 良性能于一身 的新的金属成形方法[3]。 

其研究工作在各 国都有进展 ，不仅 深入进行 了理论 

上的研究和探索 ，在推进其实用化方 面也做出了积 

极的努力。 

2 基本工艺类型 

2．1 半 固态锻造 

半固态锻造是将加热到半固态的坯料在锻模 中 

进行以压缩变形为主的小飞边模锻 以获得 所需形 
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状 、性能制品的加工方法 。半 固态锻造可以成形变形 

抗力较大的高固相率 的半固态材料 ，并达到一般锻 

造难以达到的复杂形状。此外，对于那些用普通锻造 

方法难 以成形的超合金 ，若采用半 固态锻造技术 ，就 

有可能制造 出特殊的耐热零件。 

图 1是半固态锻造成形的示意图。通常，在锻造 

加工的初期 ，坯料表面多为 自由表面 ，随着加工力的 

施加 ，坯料的内部液相成分单独流动 ，一部分液相成 

分从表面溢出。流出的液相成分集 中在坯料表面，和 

坯料一起变形流动充满模腔 ，冷却凝固后成为制品。 

因此，半 固态锻造品的内部组织容易产生不均匀性 ， 

而表层多为液相成分凝 固而形成的组织 

I{}I l -J Î1志 锻造 成彤，J：意图 

Ca，加热 (b，锻造 

这种 内部组织 的不均匀性有时对零件是不利 

的，但有时是可以加以利用的。例如 ，可利用这一特 

性制造一种表层到 内部力学性能不同的制品。半固 

态锻造球墨铸铁零件时 ，零件 中心部分 为韧性好 的 

母材 ，表层部分为硬度高的白口铸铁 ，可以获得耐磨 

表 5 欧美大型液压机的操作机和起重机配置 不停机检修，通常采用分段修理方法，以确保压机正 

常运转 。 
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