自由锻件的主要缺陷
	序
号
	缺陷名称

	缺陷现象
	产生原因

	1
	横
向
裂
纹
	表面
横向
裂纹
	锻造时坯料表面出现较浅（约10mm深）的横向裂纹或较深的横向裂纹
	较浅的多是皮下气泡未焊合形成的，深裂是由于钢锭浇铸受锭内壁质量或钢水摆动及钢锭与锭模铸合等因素形成的

	
	
	内部
横向
裂纹
	在锻件内部产生的横向裂纹
	冷锭在低温区加热过快，中心引起较大拉应力造成，或高碳钢和高合金钢塑性较差，在锻造操作相对送进量过小造成的

	2
	纵
向
裂
纹
	表面
纵向
裂纹
	常在第一次拔长或镦粗时出现
	锭模内壁缺陷和新锭模未进行很好的退火，操作不当，高温、高速浇铸，钢锭脱模冷却不当或脱模过早，倒棱时压下量过大，轧制钢锭时产生纵向划痕等

	
	
	
	在坯料近冒口端中心部位出现
	由于钢锭冷却时缩孔未集中于冒口部分，锻造时冒口端切头过少，使坯料近冒口端存在二次缩孔或缩孔残余，锻造时则引起纵向裂纹

	
	
	内部
纵向
裂纹
	坯料内部出现的纵向裂纹
	多是利用平砧拔长圆截面坯料，金属中心部位受拉应力作用所致或因坯料未加热透，内部温度过低，拔长时内部沿纵向开裂等

	
	
	
	坯料内部出现的纵向十字裂纹，一般常出现于高合金钢中
	多是由于拔长时送进量过大或在同一部位反复多次锻造

	3
	炸裂
	一般在坯料锻造前加热时或锻件冷却、热处理后，表面或内部炸开而形成的裂纹
	因坯料具有较高的残余应力，在未予消除的情况下，错误地采用快速加热或不适当的冷却，即引起的裂纹

	4
	自行开裂
	常在锻件锻造后或热处理后发生，或锻造后经冷拔后发生
	坯料在锻造过程中已微小形成裂纹，冷却或热处理中使之加剧，或由于锻件内部有较大残余应力所致

	5
	龟裂
	锻件在锻造时表面出现的龟甲状裂纹
钢材料表面较浅的龟裂应清除后再锻造
	由于钢中Cu、Sn、As、S的含量较高，或在加热炉中铜料渗入，融化铜渗入钢料晶界，造成钢材热脆，或由于坯料始锻温度过高、开始锻造时锤击过重等原因造成

	6
	过烧
	在加热时氧化物渗入钢料晶界，使Fe、C、S发生氧化，形成易熔共晶体氧化物，锻造时一击钢料便碎裂的现象。过烧钢料的断裂面、晶粒，粗大并失去光泽
	加热时温度过高，加热时间过长，并在该条件下保温时间过长，易于使晶界氧化和熔融

	7
	局部晶粒过大
	在锻件表面或内部出现的在局部区域晶粒粗大现象
	在结构钢中，因冶炼时用铝脱氧使钢，成本质细化晶粒钢，而铝含量不够影响本质晶粒度；或由于坯料加热温度过高，锻造比较小，也能出现这种现象

	8
	白点
	锻件内部有银白色或灰色的圆形裂纹，钢中含：Ni、Cr、Mo、W等元素，在合金钢的大型锻件中易产生
	钢中含氢量过高，而锻造后冷却或热处理工艺不当，便会产生该缺陷

	9
	非金属夹杂
	锻件内部存在有集中的非金属夹杂
	非金属夹杂的含量、分布与钢的精炼和铸锭有关，而锻造时变形量不够和锻造工序不当，未能达到夹杂物的分散和破碎作用

	10
	疏松
	沿钢锭中心的疏松组织锻造时未能锻合
	由于钢锭本身疏松严重或锻造比不当，变形方案不佳，及锻造时相对送进量过小、不能锻透而引起的该缺陷

	11
	化学成分不符合
	锻件经化验其化学成分与要求钢牌号不相符
	由于冶炼时产生或锻造前备料的差错而引起

	12
	力学性能达不到要求
	指锻件的强度、塑性指标和冲击韧度等项目不合格
	与冶炼和热处理有关，如：冶炼杂质太多，热处理方法不正确。也可能锻造比或镦粗比太小等

	13
	折叠
	在锻造过程中金属不合理的流动造成
	因砧面形状不适当，砧边圆角过小和拔长时送进量小于单边压下量等原因造成

	14
	歪斜与偏斜
	端部歪斜和中心线偏移
	锻造工艺不合理，操作方法不当，坯料加热不均匀（如坯料有阴阳面）

	15
	弯曲和变形
	与锻件尺寸和形状不符合，有明显的形状变化
	没有按要求进行修正工序，锻后冷却及热处理工序操作不当而造成锻件的弯曲和变形
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