
夫型铸锻件釉适技术专鞋

165MN油压机大型锻件技术研究
上海重型机器厂有限公司大型铸锻件研究所(200240) 张琦朱洪洋

由西安审～#L械日f究所和h海承型机器厂有限

＆司(队下简称“，蕈”)联台设计．1．重制造的

目前__ll=界L锻造压山内开档和净审蚯H、J_展托+

挂术展先进的165MN自由锻造油Jli}JL．L经Ⅲ止

挫八牛产。165MN自由锻造油压机的研制成功，

对下搓仆找国凡掣销件的制造水牛和能山，刘扭转

驶国一衅趟凡型镪件依帻进u的局而．增强牧目综

台经济蜜山n有重大战略窟业，是我国装备制造、№

发展史上的Z一个搿述，也是牡国装备制造-【k自+

创新的z一个新的里程陴．为我国凡型锻压设备和

夫型{I}件P品卅n奠定丁坚实基础。

165MN锻造油压机十有4根拉朴．每根拉杆的

锻件k度选22m，超m r||前上重＆川银造技术

热处理技术的极限，如¨通过政进生产I．岂改良

设备戒世Ll_合适的上装“成功的生产出拉杆，运对

h重的热I‘艺技术和生J“能力是一十挑战。

此外，165MN锻造油雎机巾的4根住垂．每根

胜套总t选1 35t，53"6段焊接而成。由干压癸藏量

k H I大力¨I最电^吲此，Ⅵ削应力和焊接

残余麻力大+如何有救的洲际廊打．是成功制遗⋯

压垒的关键。

1 165MN自由锻造油压机拉杆制造

托川⋯造的且怍Ii兰流程为：f自慷·锻遗-粗

加L探伤热处理一精加上。

fJ)材料选恫硬冶炼165MN自H1锻造汕』=|!

札中存4棍2i 45mk的拉牛|．忖料接JB／TI 267

2002杯准选jil25Cr2Ni,IMoV，其化毕成分见裘I。

表1拉杆化学成分表(质i分数) {q)

月嬲器飘。

冶炼成H山于是驶J的成熟材料对成分的控

制很有把握。采用VCD炼幸c4T艺，碳当量控制住

0 70％～0 75％CE C+Mn／20+Ni／I 5+(C rI

Mo}V1，10．

(2)锻造165MN罐造油压机是n前㈦羿l，

M格最大的油膻机，其柿射k点22m多。耐上重J

热加工收造之前的锻造技术来说，蔗个挑艘。拟

定拉杆锻件址幽I。

目l托}r锚H：

165MNHIl【E油睦机拉杆银什审最¨算得85】I，

钢锭重量为143t。基J二以j。儿夫特点．拄锻J*过程

中遇到了以j，几十难点

一是变形量太大，由3 45m长的锭斗蛀终成形

至22m锻压过程巾拔k难度大。二世锻雕过程

巾，拔R操作叫叫K，局部卅耻冷商I．难“控$0镪

件黼度．从而增加拔K难度。二地拔妊过张中弯

曲剁垃控制难度生大。

针对锻Jt过程中町能卅现的问题，羟过与生产

甜"J的沟通和尘流．往授怍中可采川以下打式

∞针刘最后敬坐肜量微太，力¨1．难度高，-r

通越改进I挫，缩短操作11-r川，提高教毕。④拔长

吐再，通过采用V型砧．计控制棚埘送给量．崔岛

T怍做宰缩锭操作叶川。o为防-lk品后改拔长

挺作时间J』长拉杆局部冷却．”r加热}1000"C，然

后继续拔＆。

(3)机加T后谰质lW探协铺件必须满足JB，

TS000 5 1999标准的Iv圾无损检测耍求．不得有

裂纹白点、缩孔折裢、过度偏析蹦Ⅱ翘过允许

f‘十r⋯”裟缓Z嚣黧23

军



R懋j撼‰，

的虫加和疏怪。

14)热处理 165MN油压机卫订4舣托+|．

垃托轩隧佯K J长2I 45m，育径为660ram，重约

601．嘲质泉最如闭2昕示．热处理r芝处日3．热

处理凋晴II．f任22m外武计】Iq起吊。Ih十热处理幸蚓

(蛇m4)0净牵高鹰f125 45m．2I 45m(1：jFdq"加

上起m世备 f}‘·高度．M询业热址珲m其”柏世

拎肺』=上兰型求已绰衄⋯J，起Ⅲ擞呲。

lq2批¨哟m女*

蓟／T卜：繁?
。卜—J专}L』__一

目3热处mI：Z

目4 165MNj'jI rE{qL#¨热nm一#i”

调峨后的性能些求：艘崖280 3IOHBW．R，

，860MI'a．R≯760MPa．A．j R‰．Z》50％

AKI》50J。

经址拄求”忻采取以『，措施

0拆卸行阜m钩A挫将U剞R具尘装扯f r牟

I．虬I"4。0改装现订f1922m．铈蹬电IR*蔓24m，

o挫Ll新型上装瞍进蛳钔与吊县。@考虑T仆扯

嘭张影嗍、的H寸变化。④曲避免七，’吱践巾n0意

91．托朴n热处那一I：P2m．斋世衍盛物联舟净州

l^井他罐n巾行‘t速度抖-4能H量^々tk。

24=：：戮搿：黧”二十￡肛⋯

太型铸锻件耕造技术专题

通过枇细州吐和仆掉，邪论僻到拉朴庇揶m地
血仪肯9【)Lltnm庀右。嵌脱嗟K睦托朴的生产．进

步挖掘理冉设甜的辨力．吱观丁长眭L的褒硅创

新r生PW坐。

(5)设计热处理T装u肇8n删绘热处坪中

fal200tf r车m钩的螺垃，掉撒据I膀高度制定*l‘

的极№H-卜计弹一^jL的乐找强度⋯计必坝考虐

热址w*的“，I¨tq*一系刊田祟。％过厦乱i|罐

控恢和f；醴，屉终椭定出u喇吊n的设¨址㈨5。

I二uI+!J

H5*jLn*

2 165MN自由锻造油压机压套制造

幔聋制，＆【‘芝淹枉为^午霉郏什“fi硝、维

地·目岫JJ。·株协·热址州半轩加I)悱徒转洲

舟格后t￥接 r耕加J。-脒血力日火·特加I。。

(I)材辩选川肢f☆蠊16sM^自iiI镪J＆ilh睢

帆一}-商4根17mk的Ji?套．缸根藁甘为I 35t 巾所

怍晤套端部和4⋯I寞巾段悍接而墟计料按JB，T

6400 1992标准选J1120MnMuNb钢．化学戍"屺^2。

焉蒋
歼司忑鬻烹篆卜m

(2)锻帷比蛮是I 6SMN自由锻j＆汕Ⅲ帆的

重要部件2一儿¨2,11‘．肆中肛蒋端娜8十城

龚巾段16十。销lh过钍简介如{，：

∞Ⅲ舞端部每个锻件醢毓约为40t震11169t铜

链．利川卑曲6n％-¨．龚一t殴锯什呕丝约山47t．

虽幽
躲

。熏



太型铸锻件翩造技术专韪

采用80r钠锭，锩作利用率为59％。

②锻爪I序为：馓粗一拔K·镦讯冲孔一拔

长成彤，』序难易程度较礁+且我§司L经生产过

相似形状的锻件．此I序是我＆司较为成熟的银垭

生产过程。

@压童的零件数量较多，在成熟的L艺基础

上．进一步改善T岂+提高钢锭利用卑选59％“l。。

(3)粗加T后调质前探伤锻什必须椭足JB／

T5000 15 1998标准的v绒要求超声渡探伤，不得

有裂纹白点缩孔、折叠过度的偏析“胜超过

允许的兜杂和疏枉。

(4)热处理 165MN油压机雎套橱质后的力

学性能：碰度176～229HBW．R。≥590MPa，R。≥

440MPa，A 5≥15％，Z≥帅％．^“≥45J。

(5)焊接胍套住焊接时应保证熔透，焊缝厦

焊缝影响匡的强度伺能币能低干母材。焊缝应按

Q／JB—AA22 2000的Ⅱ级要求进行超声硅撵伤。

(6)去应力目火为了防止压窑的变形，工

件g须在乖直状态下进行击应力目火，这就需要考

R璧蠹专毒k

虑T件的起吊瞳进炉m由!，时可能出现的问蹲。经

过锻造』艺人品和热处理车删现场的技术人鼎北同

分析和讨沱，我们设计了I袋和压套连接见圈6，

使压套的击应力目火顺利进行

目6 12特自Ⅲ#连接

3结语

(I)柱拔长过程中采用V■砧控制相对送给

量缩短操作时间等措施．解决了超妊锯件的拔长

和变形量六的难题。

(2)改进行车吊钩i5}l|_寺川u型吊具，解决

r拉杆热处理超长的难题。

(3)设计T压套袖工装连接轴，解决了超

长超前压套在去应力目火中变形的难题。_I■

f2¨1103251

oO，O■xo00000000000々00000000000000000口～0口000000000*0000000000ax00000々00000000000々o0000000》x000—)。。
(上接第R贞)

“i代1接电APl000棱岛锻件垒酃研制成功，

700MW级水电机组镊件蛮现批皿生产+1000MW

圾火电超临界机组重要锻件研制成功，初步实现丁

核电等高端夫镀件国产化。通过儿年来电站大锻件

科研应差，建设发展了中国第一重型机械集团＆

司、中国旃二莺掣机械皂团＆司和L晦莆犁札器J

有限女刮等国内=大桎电大锚件制造基地．清4#大

学、燕山大学和太原科拄大学等国内大器件技术研

发嫡地的寅力和技术水平得到显著提升．并且形成

r以巾同一重、 最等龙头企业为核心的^锻件产

学研联盟。

经过“i一五”期川建硅与发展，我国大锻件

装备能力蛮现r跨越式发艟，大型锻造技术水平也

得到r明址提升，这是大锻件行-k撕电}=发展蛀虾

的时期，但是．B须i自醒地队职到税国大犁银造杜

术。，业捍先进礅平之问所存龙的较大差龋．我同仍

然牲于太锻件制造大国而非强国。主要差距表现

住：^部分岛端火锻件连小能批量稳定生产+产一*

质量不稳定废品宰较高，有不少技术尚未达到稳

定和固化．锻仆的材料、能潭消耗较人，其制造的

经济性和节能减排还有较大提升空阃。吲此，在

”r二五”时期厦未来，技术创新和拄术进步嵌然

是我国大镪件行业的片要任务。共发展目标是：完

善并掌握大型锻件核心制造技术，行业技术水平进

入世界先进行列、以满足我国核电，火电并先进重

大技术装备不断发展的要求。

太犁镪件是综合材料、冶炼镀造热处理等

为体的高拄术产品，其生产质且受锕锭原始组

织、材辜+的热娈J《特性，自l织变化行为锻造火次

没羞锻造工艺参数变蟛方式、辅具结构厦热处

理上岂等众多凼素的共间影响。困此，从技术层面

上首先还需加强大锗件甚础共性技术研究，如新材

料成分、热变形行为缺陷和组织性能控制研究、

大掣钢锭材料成分右蚍偏析、纯净度肢冶龠缺陷

等精确控制技术研充大锻件内郭夹杂性缺陷、裂

纹性缺陷以煦粗品}足一％等材料组织缺陷彤成i'JL％0

厦控制技术研究等，并耍在材料冶铸锻造和热

处理等啦项技术的基础上．加强人锻伴制造垒流程

的技术柴成研究，尤姨在材料成分与组织性能关

系冶铸与锻造髓锻造与热处理界面的技术研究。

建立在L述科举研究基础h，开发各种大锻件短流

狴制遗技术大型结构复杂银件的仿形锻造技术

等。啊■ f 20l 10420)
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