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差键目I艺盆挑姆件胎挺№型

锻造技术甲，胎楼成’14腥j。-开式模锻，

采用胎楼成删的锻件具自所有锻造产品的优

点，另外具肯比自由锻锻件更高的精度，“址

能得到史复杂形状。

奉文以公司重点项11产艋巾盆形异型镫

件为研究对象，使用GH4169尚温台金材料，

阐述该锻件胎模成型的锻件设计．I。艺控制和

模具设计。

从酗1该产品的形状和尺0可以看出，产

品在设计锻什时，若采用轧制的方法，难点主

要址枉盆状的斜啦部分，这里的角度达到了50

。-旦譬J’较薄．若出轧制的方式成型，只有

通过加采量的方式减小斜壁部分的角度，这样

的方案台导致投丰斗醇母非常丈而逃不到设计

异型锻什竹车=}的目的。所以考虑使圳大型胎槿

成型的方法．怔产品斌过完全j《占楼来成型。但

成’¨的过P-“p，计先耍克服鞍人的变形抗力，

通过较^的设备能力和J使刖多个脯摸冲头让

《2作骷楼。

2研制结果与分析

21有限元分析

通过Deform软“分析敏现存在以F问题，

根据存在的问题井采取相应的措施。

①小头外径加工余最小。造成小头，、径加

r余量小的原因为：在第二预成形冲头冲入时．

坯料上半部分弯曲角度增太，使的锻件下、}部

分以小头外径的筋高处为支点进行翘曲(如刚

2)。为了保证锻什小头外径尺寸．通过模拟分

析将阴模小头尺寸在原锻什小头外径尺寸基础

上加大6mm。
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@小头内径筋高、太头外径、大头外径的

筋高三处余量紧张。(I)小头山释筋高。为了控

制小头内径筋高，在保证暇件小头外径尺寸的

前提下．缩小刚模尺寸(在原锻件小头内径尺寸

基础上缩小6巾m)：(2)太头外径、大头外径筋高。

为了保证人头外衽、大头外径筋高．采用增大

坯料高度及在阴模上设计处台阶．阻止人头

外径向外延伸，而保证向高度方向增长的方式

米迭到锻件要求的尺寸(具体见图3)。

@阳模压不到佗。扩孔时坯料变形区庸力

状态如3a所示，变形开始处D4点的应力状态

为o p—o s<O，o 0：O，根据屈服轨逾

(酗3b)可知该加载轨迹似下第四象限。陆带

变形的发胜由椭圆上C 4出旋沿椭圆轨迹向^

4(o p：0．o o=o s)前进．变嘭终了处、

4在椭倒E所：c÷应的点位簧取决丁o o{f【A：

^小。若变形量太．润滑差，o 0较大，A{

点可蒋在B 4A 4之蛳。瑚3b中B 4点的府力

状态顺序为o 1=

蓠一一|l一酉～
，
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o 0．o 2=o t-O 0 3=0 P=一0

o，则此处的中间主戊力o 2=(o l+0

3)／2=0．即B 4点处的厚度方向的应变增量d￡

L=O，所以在监形开始阶段即C蚰4．d￡t>

0，d￡P<0、d￡0>O．在此阶段壁厚变化

是先增大后减小至原米的壁厚．高度减小．外

径增大，随着变形的继续进行，变形进入B4A 4

进行，在M点变形结束，此时d et<O、d￡

P<0、d￡o>0．即最终锻件的壁厚和高度

减小，直径增凡。

环坯制备囡加入烧损率、修伤所需的余量，

通常通过(J)控制内、外径：(2)控制内径及高度：

(3)控制外径及高度；三种方法中之米控制环

坯。

根据扩孔成形的原理及模具设计(阳模的

小头外径、阴模的小头内往尺寸已经定死，也

就意味着环坯的内外径尺寸被确定)，当采用方

法(2)及(3)必然造成壁厚加厚，使的陌模无法压

到位。困此，工艺制坯是对坯料采用内外径控

制，避免了阳模压不到位的问题，
2 2工艺流程的确定

根据前期的准备和研究工作，虽终确定该

项锻忭采用÷250mm的棒料在1250t水压机上

制坯，在$1800Fam轧机上轧成环坯，再经多火

次、逐步采用荇角度冲头掰环坯角度，EB于涉

及的产品变形抗力人，所以使用水压机掰锻件

角度时，采用机械手转动胎模和锻件的同时，

采Hj局部下压的方式进行成型。

f艺沉程：加热一墩粗一冲孔一加热一第

一次预轧环坯一加热一第二次轧制王f=坯一加热

一第次掰角度～加热一第二次掰角度一加热

一第三次掰角度一成型。

3盐形锻件投产

通过大量的技术准器．该圈号的锻什投产，

其外形H_段苦巧』测试指标均达到设计和标准

的要求。该广。鼎已』E式变付需方。该特大盘形异

型锻件的实际锻ft：4目JSL加后n々照片如下幽：

图4成型后的机加后零件∞实物照片

4结论

本文通过理论与实际生产相结台成功生产

m该盆形异型锻件，得出如r结论：

(1)该盆形异酏锻件的成功研制，充分

证明了采用胎

模生产盆形锻件的热加l’技术在生产上的

可行性，同时该挂术能弥朴巧轧技术不能生产

太斜度环件的缺陷。类似的盆形胎楔成型“-可

以参照执行。

(2)盆型胎模成弛的锻件需要较强的设备

能力支撑。生产该件异型锻件时采用水压机进

行成型，设备由于老化的情况比较严重．生产

时压力不足，若设备的情况良好．锻件贴模的

程度和成型情况幺更好。
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