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L 大型铸锻件arge
Casting and forging

利用设备优势对轧辊锻造

工艺改进
■■ 马飞

轧辊是我公司生产的重点产

品之一，在我公司一直都占有很

大比重。现有两种轧辊，具体明

细如表1所示。

1. 改进前锻造工艺方案

轧辊1：如果单独从设备方

面考虑的话，可在60MN水压机

上锻造出成品。但是由于锭型的

限制，这四件轧辊无合适的锭型

生产。

轧辊2：理论上也是在6000t

水压机上锻造，锭型为40t出二

件，具体操作过程中如表2所示。

虽然说轧辊2可以顺利的出

成品，但是镦粗存在着一个很严

重的问题。

镦 粗 后 直 径 已 经 超 过 了

60MN水压机的极限能力，且还

存在需要多火次镦粗才能达到工

艺要求的弊端。这样的操作方法

既不利于水压机的维护，也不利

于改变钢锭的内部组织结构，性

摘要：利用轧辊锻件锻造工艺的改进，阐述了将先进生产设备与合理的工艺有机结合，最终达到提高产品质量，提高生产效

率，缩短生产周期，保证产品的交货期，增强我公司的市场竞争力。
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能值将会产生很大的偏差。

如果采用100MN或者150MN

水压机镦粗，虽然可以达到既改

变钢锭内部组织结构的目的，也

能达到不伤害设备的要求。但是

没有合适的立料吊具，这与我公

司安全生产的理念绝对不符的，

所以这种方式也不值得推荐。

2. 改进后的锻造工艺方案

（ 1 ）目的  鉴于以下两

4. 结语

中间轴锻件属于两头法兰的

“哑铃状”锻件，采用分别模锻

成形两端法兰成形新工艺，两种

成形方案无论是先成形上部法兰

还是先成形下部法兰，都能生产

出形状满足尺寸设计要求的中间

轴锻件，锻件的重量较自由锻减

少20%以上。新的成形方式为该

类锻件的生产提供新的思路，对

于多件生产可以降低生产成本。
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个主要目的，尤其是随着一重

150M N水压机及100M N水压机

陆续的投入使用，大型锻件生产

能力达到了前所未有的高度。所

以，在编制锻造工艺时，我们充

分利用设备这一强有力优势，对

锻造方法进行了合理的改进：保

证每个锻件都有足够的镦粗比，

更好地改善钢锭的内部组织结

构，使每件锻件都获得较好的力

学性能。发挥水压机能力，实现

生产最大化，利用多台水压机的

优势更好地保证产品质量，提高

生产效率，缩短生产周期，保证

产品的交货期。

（ 2 ）锻造工艺方案的确

定 用一支76t钢锭将这6件轧辊

全部锻出，且利用水压机联动，

在多台水压机之间相互转料，在

工序上进行交替生产，从而更好

更快地完成锻件的生产，具体操

作方法如表3所示。

3. 改进工艺后的价值

（1）随着我公司近几年技改

项目的陆续完成，我分厂设备能

力前所未有的增强。目前锻压设

备有150MN、100MN、60MN三

台水压机及45MN快锻油压机，每

台设备都配备了相应的操作机。

如何能够将这几台设备的开动率

达到最大，更好提高生产效率。

是我们不能忽视的问题，只有更

加合理的生产工艺流程才能使我

公司的锻造产能发挥到极致。

（2）轧辊产品在我公司的

订货合同中占有很大的比例，也

是我公司的重点产品之一。如何

提高轧辊产品的生产效率，对我

公司提高市场的竞争能力会有很

大帮助，对同类产品的生产提供

了很好的实际依据。

表   1

锻件名称 轧辊1 轧辊2

单件重量 3.1t 12.3t

锻件总数 4件 2件

炼钢方式 VD+VT VD+VT

锻件尺寸 见图1 见图2

图   1

图   2

表   2

火次 操作工序

第一火 压钳口，倒棱，去底

第二火

镦粗至

H=1120mm~φ2100mm，

拔长至φ1450mm

第三火 拔长下料出成品二件
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表   3

火次 操作工序

第一火 100MN水压机压钳口，倒棱，去底

第二火 150MN水压机镦粗至H=φ2000~φ2100mm，拔长至φ1450mm

第三火

100MN按下图所示，拔长下料A、B、C三块

第四火
料A、B转到45MN快锻按工艺尺寸要求出图1轧辊成品各两件

料C在100MN水压机按工艺尺寸要求出图2轧辊成品两件

4. 结语

通过对这两种轧辊的锻造工

艺改进，有效证明通过工艺改进

提高生产效率的目的；也充分证

明了设备优势可以更好保证锻造

工艺更科学，进而使锻造生产更

切合实际。在实际生产中最大限

度将设备优势与工艺进行有效结

合，才能真正做到既保证产品的

质量，也可以提高生产效率的目

的，对提高公司的市场竞争能力

可以更好的奠定基础。
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