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锻造工艺流程图

本专题为土木在线锻造工艺流程图专题，全部内容来自与土木在线图纸资料库精心选择与锻造工艺流程图相关

的资料分享，土木在线为国内最大最专业的土木工程垂直站点，聚集了700万土木工程师在线交流，土木在线伴

你成长，更多锻造工艺流程图相关资料请访问土木在线图纸资料库!武汉市某著名大型汽车生产公司cast工艺流

程图该图纸包含了的图纸目录，详细的设备材料清单，工艺流程图，占地规划图，设备安装点，三维管道铺设

图。钢的开始再结晶温度约为℃，但普遍采用℃作为划分线，高于℃的是热锻；在～℃之间称为温锻或半热锻

。模锻又分为开式模锻和闭式模锻．金属坯料在具有一定形状的锻模膛内受压变形而获得锻件，又可分为冷镦

辊锻径向锻造和挤压等等。但是，应注意不能使坯料完全受到限制，为此要严格控制坯料的体积，控制锻模的

相对位置和对锻件进行测量，努力减少锻模的磨损。包括自由锻在内的这种锻造方式，加工时材料从模具面附

近向自由表面扩展，因此，很难保证精度，所以，将锻模的运动方向和旋锻工序用计算机控制，就可用较低的

锻造力获得形状复杂精度高的产品,例如生产品种多尺寸大的汽轮机叶片等锻件。锻造设备的模具运动与自由度

是不一致的，根据下死点变形限制特点，锻造设备可分为下述四种形式：限制锻造力形式：油压直接驱动滑块

的油压机。锻造工艺流程图还有滑块垂直和水平运动(用于细长件的锻造润滑冷却和高速生产的零件锻造)方式

之分，利用补偿装置可顺利锻造出首个大型盘类件产品以增加其锻造工艺流程图方向的运动。上述方式不同，

第1页 http://www.jawcrusher.biz

http://www.jawcrusher.biz
http://www.jawcrusher.biz
http://pet.zoosnet.net/LR/Chatpre.aspx?id=PET93654447&p=http://jawcrusher.biz/xkj/upload/HUi2DuanZaos6hkU.pdf
http://pet.zoosnet.net/LR/Chatpre.aspx?id=PET93654447&p=http://jawcrusher.biz/xkj/upload/HUi2DuanZaos6hkU.pdf
http://www.jawcrusher.biz


锻造工艺流程图

所需的锻造力工序材料的利用率产量尺寸公差和润滑冷却方式都不一样，这些因素也是影响自动化水平的因素

。如汽轮发电机轴转子叶轮叶片护环大型水压机立柱高压缸轧钢机轧辊内燃机曲轴连杆齿轮轴承以及国防工业

方面的火炮等重要零件，均采用锻造生产。

因此，锻造生产广泛的应用于冶金矿山汽车拖拉机收获机械石油化工航空航天兵器等工业部门，就是在日常生

活中，锻造生产亦具有重要位置。从某种意义上说，锻件的年产量，模锻件在锻件总产量中所占的比例，以及

锻造设备大小和拥有量等指标，在一定程度上反映了一个国家的工业水平。正确地选择锻造比合理的加热温度

及保温时间合理的始锻温度和终锻温度合理的变形量及变形速度对提高产品质量降低成本有很大关系。对浇注

在模膛的液态金属施加静压力，使其在压力作用下凝固结晶流动塑性变形和成形，就可获得所需形状和性能的

模锻件。锻造用料除了通常的材料，如各种成分的碳素钢和合金钢，其次是铝镁铜钛等及其合金之外，铁基高

温合金，镍基高温合金，钴基高温合金的变形合金也采用锻造或轧制方式完成，只是这些合金由于其塑性区相

对较窄，所以锻造难度会相对较大，不同材料的加热温度，开锻温度与终锻温度都有严格的要求。

铸造组织经过锻造方法热加工变形后由于金属的变形和再结晶，使原来的粗大枝晶和柱状晶粒变为晶粒较细大

小均匀的等轴再结晶组织，使钢锭内原有的偏析疏松气孔夹渣等压实和焊合，其组织变得更加紧密，提高了金

属的塑性和力学性能。此外，锻造加工能保证金属纤维组织的连续性，使锻件的纤维组织与锻件外形保持一致

，金属流线完整，可保证零件具有良好的力学性能与长的使用寿命采用精密模锻冷挤压温挤压等工艺生产的锻

件，都是铸件所无法比拟的锻件是金属被施加压力，通过塑性变形塑造要求的形状或合适的压缩力的物件。铸

件是用各种铸造方法获得的金属成型物件，把冶炼好的液态金属，用浇注压射吸入或其锻造工艺流程图浇铸方

法注入预先准备好的铸型中，冷却后经落砂清理和后处理等，所得到的具有一定形状，尺寸和性能的物件。

工作条件尽管工作条件因锻造形式不同而各异，但具有某些共同特点：中等强度的体力劳动，干热的小气候环

境，产生噪声和振动，空气受烟雾污染。工人们同时暴露于高温空气和热辐射下，导致热量在体内积累，热量

加上代谢的热量，会造成散热失调和病理变化。

小时劳动的排汗量将随小气体环境体力消耗以及热适应性程度的不同而异一般在~升之间，或甚至更高。在较

小锻造车间或离热源较远处，贝哈二氏热应激指数通常为~；但在大型锻造车间，靠近加热炉或落锤机的工作

点可能高达~。在寒冷季节，暴露于小气候环境的变化中可能在一定程度上促进其适应性，但迅速而过于频繁

的变化，可能构成对健康的危害。大气污染作场所的空气中可能含有烟尘一氧化碳二氧化碳二氧化硫，或者锻
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造工艺流程图还含有丙烯醛，其浓度取决于加热炉燃料的种类和所含杂质，以及燃烧效率气流和通风状况。

噪声和振动型锻锤必然会产生低频率噪声和振动，但也可能有一定的高频成分，其声压级在~分贝之间。锻造

生产危险因素及主要原因一在锻造生产中，易发生的外伤事故，按其原因可分为三种：第一机械伤——由机器

工具或工件直接造成的刮伤碰伤；第二烫伤；第三电触伤。二从安全技术劳动保护的角度来看，锻造车间的特

点是：．锻造生产是在金属灼热的状态下进行的（如低碳钢锻造温度范围在250~℃之间），由于有大量的手工

劳动，稍不小心就可能发生灼伤。．锻造车间里的加热炉和灼热的钢锭毛坯及锻件不断地发散出大量的辐射热

（锻件在锻压终了时，仍然具有相当高的温度），工人经常受到热辐射的侵害。．锻造车间的加热炉在燃烧过

程中产生的烟尘排入车间的空气中，不但影响卫生，锻造工艺流程图还降低了车间内的能见度（对于燃烧固体

燃料的加热炉，情况就更为严重），因而也可能会引起工伤事故。压力机（如水压机曲柄热模锻压力机平锻机

精压机）剪床等，在工作时，冲击性虽然较小，但设备的突然损坏等情况也时有发生，操作者往往猝不及防，

也有可能导致工伤事故。．锻造设备在工作中的作用力是很大的，如曲柄压力机拉伸锻压机和水压机这类锻压

设备，锻造工艺流程图们的工作条件虽较平稳，但其工作部件所发生的力量却是很大的，如我国已制造和使用

了t的锻造水压机。如果模子安装或操作时稍有不正确，大部分的作用力就不是作用在工件上，而是作用在模子

工具或设备本身的部件上了。在工作中，工具的更换非常频繁，存放往往又是杂乱的，这就必然增加对这些工

具检查的困难，当锻造中需用某一工具而时常又不能迅速找到时，有时会“凑合”使用类似的工具，为此往往

会造成工伤事故。

工艺流程

．由于锻造车间设备在运行中发生的噪声和震动，使工作地点嘈杂不堪入耳，影响人的听觉和神经系统，分散

了注意力，因而增加了发生事故的可能性。

中国锻造行业是在引进消化吸收国外技术的基础上发展起来的，经过多年的技术发展与改造，行业中领先企业

的技术水平，包括工艺设计锻造技术热处理技术机加工技术产品检测等方面均有了较大提高。工艺设计先进厂

家普遍采用了热加工计算机模拟技术计算机辅助工艺设计以及虚技术，提高了工艺设计水平和产品制造能力。

引入并应用DATAFORGEMARC/AUTOFORGEDEFORMLARSTRAN/SHAPE和THERMOCAL等模拟程序，实现计算机设计和热加

工的过程控制。

第3页 http://www.jawcrusher.biz

http://www.jawcrusher.biz


锻造工艺流程图

锻造技术MN及以上的水压机多数配备了-0tm主锻造操作机和0-tm的辅助操作机，相当数量的操作机采用计算机控

制，实现了锻件锻造过程的综合控制，使锻造精度可控制在±mm，锻件的在线测量采用激光尺寸测量装置。如

采用计算机控制加热炉和热处理炉的加热过程，控制烧嘴实现自动调节燃烧调节炉温自动点火及加热参数管理

；余热利用热处理炉配备再生燃烧室等；采用具有低污染能力和能够有效控制冷却的聚合物淬火油槽，各种水

性淬火介质逐渐取代传统的淬火油等。机加工技术行业内数控机床的比例逐步提高，部分行业内企业设有加工

中心，根据不同类型的产品配备了专有的加工机械，如五坐标加工中心叶片加工机轧辊磨轧辊车床等。

原文地址：http://jawcrusher.biz/xkj/HUi2DuanZaos6hkU.html
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