


析等，得到均匀、细小的低倍和高倍组织。 

锻造按加工温度可分为冷锻和热锻。冷锻一般 

是在室温下加工，热锻是在高于坯料金属再结晶温 

度状态下加工。有时处于加热状态，但温度不超过 

再结晶温度时进行锻造称为温锻。锻造成形方法可 

分为 自由锻、模锻、冷镦、径向锻造、挤压、成形 

轧制、辊锻及辗扩等，常用的有自由锻和胎模锻。 

3．锻造工艺实施要点 

传动轴锻造工艺方案为：坯料一预拔长一压肩 

一 拔长一成品。 

(1)锻造温度范围 指锻件由始锻温度到终端 

温度的间隔。确定锻造温度的基本原则是保证金属 

材料在锻造温度范围内具有良好的塑性和较低的变 

形抗力，能锻出优质的锻件。各类碳素结构钢及合 

金钢的锻造温度范围如附表所示。 

碳素结构钢及合金钢的锻造温度范围 (℃) 

合 金 种 类 常 用 钢 号 始锻温度 终锻温度 锻造温度 

Q195，Q215， 碳素结构钢 1300
～ 1200 700——750 600——450 

Q235，Q275 

10．20 1300
～ 1200 700——750 600——450 

优质碳素结 25．30 

构钢 35，40，45 1200
～

1250 800 40 0——450 50
， 55，60 

T8，T8A，T9 碳素工具钢 1050
～ 115O 750——800 300——350 

T9A．T10 

1 8CrMnTi 

合金结构钢 27SiMn l100～1200 800——850 300～350 
42SiMn 

9SiCr．CrWMn 合金工具钢 1050
～ 1l5O 800——850 250——300 

5CrMnMO 

Wl8Cr4V 高速工具钢 l100
～ 1150 900 200——250 

W 9Cr4V 

15MnV 

合金耐热钢 15MnVN 1100～115O 850 250～300 

15CrMo 

65，70，75 合金弹簧钢 1100
～

1150 850 300 6
5Mn，60Si2Mn 

GCr6．GCr9 合金轴承钢 1080 800 280 
GCr15 

采用火焰反射炉加热时，锻造温度范围应尽量 

宽一些，以减少锻造火次，提高生产率，加热的始 

锻温度一般取液相线以下100~200℃，以保证金属 

不发生过热、过烧，终锻温度一般高于金属的再结 

晶温度且与变形程度有关，当变形程度较小时，终 

锻温度可稍低于规定温度。 

(2)锻造加热规范 原材料的直径或边长 

<200mm时，锻造按图2进行加热。原材料直径或 

边长≥200mm时，原材料锻造按图3进行加热。 

图 2 

(3)锻造设备的选择 空气锤是由电动机直接驱 

动的锻压设备，其优点是安装方便，费用低，打击 

速度快，为95~245Z~／min，能充分满足小锻件在锻造 

过程中因冷却速度快而必须快速完成锻件成形的要 

求。既可用于 自由锻造，也可用于胎模锻造，应用 

广泛，但不足之处是吨位小，常用最大吨位为1 t。 

锻造设备的选择有查表法与经验类比法。若能 

直接查表获得则应优先选择，也可采用经验类比公 

式计算： 

G ：2．5F 

式中 G——锻锤吨位 (kg)； 

卜 坯料横截面积 (cm )。 

4．注意事项 

(1)锻件在锻后冷却时，按冷却速度分为空 

冷、坑冷和炉冷。一般锻件均采用空冷，模锻件批 

量较大时可实行形变热处理。 

(2)自由锻和模锻在锻造前工具必须预热 ； 

型材加热必须防止氧化皮过多、脱碳、过热及过烧 

现象发生。锻后必须进行退火处理，以细化组织， 

降低硬度和消除残余应力，较复杂的锻件还要进行 

第二次热处理。 

(3)锻件在锻造过程中，必须防止裂纹、折 

叠、局部结晶、中心偏移和尺寸超差现象的发生。 

(4)关键 (重要)锻件还必须做力学性能试 

验 (如硬度、拉力及冲击韧度试验等)、金相分析 

或超声波检测。MW (20120506) 
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