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图1所示为3048轴齿轮毛坯结构 ，主要应用大 

型拖拉机上 。该产品的特点是内径小 ， 孔深比较 

大，通常采用锻造工艺方法进行生产，中心留有较 

多辅料，材料利用率低，机加工加工余量大。综上 

考虑，我公司采用16 000kN离合器式高能螺旋压力 

机成形，相比其他锻造设备，具有一次成形好，单 

边余量小，锻造辅料少，生产效率高，以及材料利 

用率高的优点。 

我公司使用的16 000kN高能螺旋压力机，系北 

京机电研究所研制，其工作原理兼具曲柄压力机、 

液压机及锻锤的性能特点，凸显高的成形能量。我 

公司经饼类、轴类锻件测试 ，此设备较适于成形高 

筋、正挤压法兰类、反挤压中空齿轮类锻件。设备 

采用圆柱和x型导轨双重导向，导向精度高 ，保证 

锻件成形时内外径同心度；且采用计算机控制，生 

产前预选各工步设备打击力、打击行程，保证生产 

时按规定的工艺执行，同时便于生产时冷却、润滑 

及夹持锻件；设备电动机功率较小，启动时电网冲 

击小，设备比较节能。 

1．产品介绍 

该产品材质为20C rMnTi，实际锻造温度约 

为1100℃。由于该产品中心中空 ，热锻成形时， 

采用反挤压工艺可 以在余量较小的情况下保证 

锻件成形 。按锻造工艺计算变形力 ，反挤压时 

的挤压力JP= P F ，温度与材料影响系数 选取 

1．75，最大挤压面积 为278cm ，单位面积挤压力 

P =0．2MPa，变形力不超过设备公称压力的85％， 

本锻件选用设备为16 000kN离合器式高能螺旋压力 

机生产。 

2．生产工艺 

(1)成形工艺 第一步，计算锻件产品体积。 

通过计算机作图造型，确定锻件实际体积，加上热 

烧损与辅料 ，确定选用 90ram×212mm作为该产 

品的材料尺寸。 

第二步，反挤压前坯料成形。为使反挤压在一个 

合适的尺寸范围内顺利成形，应先对选定材料进行预 

镦，然后去除氧化皮等杂物，为反挤压成形打基础。 

第三步 ，反挤压成形如图2N示。该产品孔深 

155mm，考虑如果一次性将孔反挤压成形，可能会产 

生凸模磨损严重及冲孔偏的现象。因此，经过我们多 

批次产品调试摸索，采用两道次反挤压成形，充分 

利用16000kN离合器式高能螺旋压力机静压力成形、 

保压作用，在其输出能量能够保证锻件在静压力作用 

下成形。同时，设备配备的上下顶出装置，保证了锻 

件出模斜度控制在3。以下，锻件单边余量少，利于 

机加工。经过预镦去氧化皮后，成形锻件表面质量较 

好，氧化皮垫伤被降低到最低程度，模具磨损慢，生 

产效率较高，轴齿轮毛坯实物如图3所示。 
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