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1Cr1 7Ni2钢锻造工艺试验 
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全量型安全阀是从日本引进新技术开发的 

产品，它配套用于国产 300 M'W、600 Mw 锅炉 

上。其工作条件恶劣，灵敏度、尺寸精度要求较 

高。因此，选择耐蚀性、机械性能较好 的 

1CrlTNi2材料，用于制造安全阀上的重要零件 

— — 阅扦。 

1Crl7N；2材料是马氏体一铁索体型耐蚀 

不锈钢，锻造工艺性能很差 开始试生产 

1 cr17Ni2阀杆时，经过几次试生产，锻造工序 

中工件产生裂纹率极高，几乎达 100 i裂纹深 

度也较深．工件报废率达 9o 以上，无法满足 

生产的需要。采用圆钢机加成形，使用锻造方法 

提高材料性能的优势没有发挥出来，而且还造 

成了原材料的浪费(机加掉的材料为零件重的 

3～5倍)。针对这种情况，开展了对 1Crl7Ni2 

材料的锻造工艺试验。 

L 材料工艺性能殛产生裂纹情况 

1．1 锻造工艺性能 

该材料变形抗力随变形速度加快而加大； 

变形抗力随温度的降低，同一般台金钢相比抗 

力增加更明显，变形抗力为一般碳钢及合金钢 

的1．5倍左右。高温时，该材料的金相组织为6 

+Y，由于 6祖的存在，钢的塑性降低，低于 

800℃时，出现加工硬化现象。由于这类钢在空 

气中都能淬火，对冷却速度比较敏感，易产生裂 

紧裳 女~19．9169-61I2-年06生．大专毕韭．工程师．工艺处 
i50040． 

纹，因此锻后应缓慢冷却。 

1．2 裂纹情况 

1cr17Ni2阀杆的锻造是在自由锻锤上采 

用平砧9O。翻转法，拔长锻到如图1所示的工件 

形状。在锻造拔长过程中，一般锻造比达到 1．s 

～ 2时，工件端部就有亮线产生。继续锻造亮线 

部位产生裂纹，裂纹的出现往往从坯料心部开 

始．随着锻造比的加大．裂纹加深、扩展。裂纹的 

方向与锻造方向成 45 角，有的成十字交叉型。 

罨一  
匾 l 工件形状 

2 试验方法 

选取 ~'i00 mm的1cr17Ni2圆钢，其化学 

成分如表 1所示。 

裘 1 化学成分 

成分／ c Si Mn P s cr Ni Cu_ 

GB12Z'O-84 o_12 0．64 50 0．018 0．018 16．32 1．97 0．62 

2．1 锻造工艺及方法 

(1) 平砧9O。翻转拔长锻造。 

(2) 摔子拔长锻造。 

始锻温度：950～ 1 150℃；终锻温度 

800℃以上或以下；冷却：灰冷或空冷 
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2 2 锻造过程 

如表2所示。 

3 结果及分析 

从表2可看出，采用摔子拨长的试样无一 

出现裂纹，而用平砧锻静J的试样均产生了裂纹。 

3．1 平砧锻造成形受力分析(常规锻造法) 

产生裂纹的试样，裂纹首先在其中心部位 

形成．并与锻造方向成约45。角上扩展，这是由 

其受力状态决定的 平砧锻造时，由于坯料表面 

同锤砧表面的摩擦力的作用，使得坯料AOB及 

Ⅸ)c区域就如同钢性的楔子，极难变形；难变 

形区通过AO、BO、cO和DO将锤头的打击力 

传给坯料的其它部位，造成侧面形成鼓形(拔长 

时鼓形不明显)。因此，在被向外推出的坯料上 

形成横向拉应力，且越靠近心部拉应力越大，使 

变形区的金属塑性大大降低，金属晶问产生变 

形。锻造时，反复翻转、压缩．心都受力为多变的 

拉应力，这是中心易开裂的原因。再则，难变形 

医和变形区沿对角线形成剪切力，当产生的剪 

切力足以使材料破坏时，就沿对角线产生十字 

裂纹(和锤击方向成 45 角)。 

翻转 9O。后 

圉2 变形示意圉 

圉3 受力示意圉 

3．2 摔子锻造受力分析 

如图4所示，圆形坯料承受了较太面积的 

侧压力，限制了金属的横向流动，迫使金属沿轴 

向流动。与平砧相比，较大地改善了坯料各点特 

表 2 锻造过程 

注：一火将料拨到蜥 rnm左右；二虫将一端拔到蛹5 mm左亩． 
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别是心部的受力状态，使横向拉应力变为压应 

力或比较小的拉应力(受捧子结构限锕>，防止 

了心部受拉应力过大而引起开裂的危险。另外， 

多变的剪应力基本消失，坯料产生裂纹倾向也 

就消失了。 

囝4 受力示意囝 

4 结论 

(1) 受力状态分析及试验结果表明， 

1CrlTNi2材料的拔长锻造必须采用掉子或V 

型砧，防止裂纹产生。 

(2) 锻造规范：始锻温度为 1 150℃；终 

锻温度>800℃。 

(3) 锻造后必须采用缓冷以减少锻件的 

内应力，以防止锻后产生裂纹。 

Forge Teehnology Test 0n ICrl7Ni2 Stegl 

Xu Xiaomin 

Abstract Thro~Igh the forge technology test ‘ 

On 1Crl7Ni2 steel， the structure and mechanical 

properti~ aiter ~ giog had been mastered，and t 

method tO n山 each partide 0 forging at optimal 

sn 88 condition in to,sing process had been found out 

so fis to avoid cr ki“g caused by torg／ng- 

Key words：st condition of forgingt struc— 

furze and prope~'ty 
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Power Output Optimization of 

Stirling Engme With Regeneration 

W u Feng et a1． 

Abstract：The optimal~ ormance analysis is 

pedormed on a Stirhng giIIe with heat transfer and 

impedect regeneration in this paper．The relation be- 

tween net power output and thermal efficiency of the 

engine is de ved． 

Key words{StM．mg朗g．me}heat tran．~er；ira- 

ped~t regenerationI iinite-thrae therm0dynamics 
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我国准备利用天然气发电 

电力部规划计划可在北京召开“天然气发电研讨会”。田家计妻、中国海洋石油总公司、中国石 

油天臻总公司、电科院、电规臆、动能经济研竞所和沿海地区各罔局、省局计划部门参加了会议。会 

议就中国国际工程咨询有限公司壕写的“电力工业利用天撮气发电设想 展开 了讨论，与会各单位 

和善罔局 、省局分别介绍了有关的情况。 

会议认为：天煞气发电在我国已经开始起步，特列是在我国东南沿海地区，一次能源紧块，燃煤 

电站受到煤炭、运输、环境等多方面因素的秽响，其发展爱到越来越严重的制约。臣此，利肘进口天 

．蠛气发电，甘缓解一次能源供需矛盾 改善发电能源鳍构、减轻环保压力，改善电罔运行状况都将带 

来较大好处。 
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