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一 种截面相差大的锻件 

拔长技巧 
文 ／翟武艺，徐金 ·陕西鼓风机 (集团)有限公司 

截面相差较大的锻件在拔长过程中，如何避免凹心 

与裂纹缺陷的产生，如何不增加工艺消耗又能实现 

高效生产，“小"技巧中，往往有 “大”学问。 

锻造与冲压 2008．1 
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锻件为了满足拔长条件 ，我们 

在叶柄直径方向单边留了1Omm 

的加工余量 ，而且还有 2．5～ 

3kg的工艺切头，即使这样仍然 

因为L小 ，锻件形成叶柄端头的 

凹心甚至发展为裂纹缺陷。特别 

是锻造材质为 1 7-4PH这类对裂纹倾向 

比较敏感的钢的导叶，端头出现裂纹率 

平均达到 3O％，而且生产效率非常低。 

叶柄拔长为什么会产生凹心 ，我们 

分析主要原因是卡料太短，即L值不够 

大，根据金属流动规律 ，外层塑性变形 

速度快，越到芯部，走料越慢，随着L的 

减少 ，这种作用越来越明显。如果在拔 

长前截面积不变，要增大L值必然造成叶 

柄锻件余量增大，工艺消耗增多，造成 

锻件成本的加大。 

要解决这些问题 ，除了在工艺上采 

取减少密封台处的截面面积，进而增加 

L值外，我们必须想办法来事先创造条 

件。具体操作中要想办法使要拔长的叶 

柄坯料预先形成凸起，以此来抵消拔长 

时形成的端头凹心。通过这些措施 解 

决了叶柄拔长这一技术难题。 

减少密封台处截面积措施 

原来叶型与密封台过渡处我们在工 
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图1 拔长示意图 
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