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锻锤锤杆材质的选用
 ■ 孙立平

我公司的锻造设备半吨锤是

自己生产制作的，随着生产量，

班次的增加，产品整环链工艺锻

打锤击的特殊性，造成锤杆头结

合处经常发生断裂，锤杆的更换

频率越来越高。锤杆原设计为45
钢，锤杆的平均使用寿命为三个

月左右，更换需近两天时间，严

重影响了公司的生产效率，对成

本控制也造成了一定的影响。

1. 锤杆的作用

锤杆是空气锤设备空气压力

传导的重要连接件，其通过一定

的配合，上连工作活塞，下连锤

头上砧块，在气缸的固定导程板

滑道中，将接收传导过来的储蓄

压力加上锤杆、锤头的自重一并

能量，突发打击摆放好的坯料，

往复运动。在空气锤所有连接零

件中，锤杆是压力传导最重要的

零件，也是压力爆发最易损的连

接零件，打击力度、运动状态直

接与锤杆的质量、力学性能有直

接关系。

2. 锤杆易断的原因分析

（1）磨损  上下砧块平面

磨损，锤头偏击。锤头与导轨

的间隙增大，造成锤杆的垂直运

动产生较大摆动，使锤头与上砧

块的连接几何公差不到位，锤头

偏击，易造成锤杆断裂，损坏工

件、下砧块等其他事故。

（2）松动 导向板松动或固

定导套螺钉松动，使锤杆向下运

动力量偏击，易造成锤杆断裂。

（3）变形  锤杆维护不到

位产生变形，与各部配合不良

好，是造成锤杆断裂的主要原

因。

（ 4 ）锤杆材质的选用不

当 锻打一般的产品可能对冲击

韧度，抗拉强度等要求并不高，

但对本公司的产品，用优质碳素

钢整料锻造无缝环链，通过使用

45钢发现，的确要选用比原有设

计的材质性能要求要高一些，才

能满足生产需要，降低锤杆的更

换率，提高产品的生产效率。

3. 材质的选用分析

锤杆的材质直接影响锤杆的

使用寿命，而锤杆的材质在很大

程度上也取决于所锻打的产品，

摘要：因公司锻造产品的特殊性，锤杆的使用频率非常高，锤杆的使用寿命始终困扰着公司的成本。通过综合分析与试验，

选用20CrMnTi作为锤杆的材质，解决了锤杆频繁断裂的问题，收效明显。
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既要适合又要耐用，并经无损检

测合格后再使用，这就要对它的

各方面性能进行充分分析。

原设计为45钢，其化学成分

与力学性能见表1、表2，为优

质碳素结构钢，通过适当的热处

理，综合力学性能较好，可用于

制造连接强度高的运动件。但它

属中碳钢，淬透性差，水淬易

产生裂纹，调质后深度也不够

理想，心部性能不佳，表面硬度

低，不耐磨，所以在公司的这种

特殊产品的锻打过程中，其使用

寿命较低。

初用42CrMo制作（见表1、

表2），与45钢相比，属于合金

结构钢，由于其内部元素中加入

了合金元素Cr、Mo，相对提高

了钢的淬透性，同时M o元素还

可消除回火脆性。该材质调质

后，具有较高的疲劳极限和抗多

次冲击能力，低温冲击韧度较

好，比较适合做为锤杆的材质。

通过试验，使用寿命有所改善，

但效果不十分明显。

经过反复对比，查阅技术

资料对低碳合金钢进行分析，
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其化学成分与力学性能（见表

1、表2），经过综合分析，选

定20CrMnTi制作。用热处理方

法来提高它的综合性能。采用方

法：对锤杆先进行正火处理后，

粗加工后进行低碳马氏体淬火

处理，淬火的冷却剂10%碱水溶

液，从而提高强度和韧性，并使

心部有良好的韧性，锤杆在运动

过程中，表面运行不易划伤，具

有一定的耐磨性，而在锤杆和锤

头组装结合处综合力学性能得到

保证，增强了抗疲劳性能。经过

试验，效果明显。

通 过 比 较 与 分 析 ， 选 定

20CrMnTi材质作为公司半吨锤

设备的锤杆比较理想。

4. 锤杆的基本保养与注意

事项

即使再好的设备，没有良好

的防护与保养，也会降低使用寿

命，下面说几条锤杆的基本保养

与注意事项。

（1）定期注润滑油，工作

量大，随时关注润滑状态。

（2）上锤前检查锤杆关联

件的连接及各重要部件外观是否

良好、可靠。

（3）空载试运行时，监听

设备的运动声音与锤杆的动作是

否有异常。

（4）每次锻打，关注坯件是

否放平，以防受力不均损坏锤杆。

（5）锻打过程中，对锤杆

的异常现象及时处理，不带故障

工作。

（6）工作结束后，锤杆要

缓慢落下，并在锤头垫上备好的

枕木。

表1   主要化学成分（质量分数）                           （%）

Ｃ Ｓi Ｍn Ｃr Ｍo Ｎi Ｔi

45
0.42~
0.50

0.17~
0.37

0.50~
0.80

≤0.25 — ≤0.30 —

42CrMo
0.38~
0.40

0.17~
0.37

0.50~
0.80

0.90~
1.20

0.15~
0.25

— —

20CrMnTi
0.17~
0.23

0.17~
0.37

0.8-
1.10

1.00-
1.30

— —
0.04~
0.10

表2   力学性能

抗拉强度

σb/MPa
屈服张度

σ s/MPa

断后伸

长率

δ5(%)

截面收缩

率ψ(%)
冲击韧度 

AKＵ/J
硬度

≤HBW

45 600 355 16 40 39 229

42CrMo 1080 930 12 45 63 217

20CrMnTi 1080 835 10 45 55 217

5. 结语

通过试验使用后效果比较，

锤杆选用20CrMnTi的材质，对

延长锤杆的使用寿命效果显著。

每个锤杆都能用到一年以上，通

过适时合理的维护保养，甚至可

用上两年，与45钢相比提高8倍

以上，与42CrMo相比，提高近5

倍，综合计算，年节约2万元以

上。对公司降低成本，提高工作

效率，起到了积极作用。
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