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工艺与材料

转阀体的精锻工艺研究与模具改进
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摘摇 要: 针对 B&W MAN20 / 27 柴油机转阀体零件精锻工艺过程中的工艺难点, 设计了新的工艺

流程并对模具进行了相应的改进设计。 批量生产表明: 产品质量稳定, 实现了转阀体精锻件的国

产化生产。
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Finish Forging Technology of Conversion Valve and
Its Grinding Apparatus Optimization

Tan Jingen1, Song Guoqiang1, Wang Yaohua1, Xie Mengshu2, Wei Peiyong2, Xu Min1
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Abstract: To solve the difficulties in finish forging the conversion valves of B&W MAN20 / 27 diesel en鄄
gines, a new kind of technological process was designed, and the grinding apparatus was optimized.
Large scale production show that the products爷 quality is stable, which means this component could be
available through domestic manufacturing.
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0摇 前摇 言

20 / 27 柴油机系列产品是德国 B&W MAN 公司

中速柴油机中的成熟产品, 在国内占有一定的市场

份额。 转阀体作为柴油机中的重要零件, 难以用机

加工方法实现; 精密铸造方法无法满足强度要求,
故只有采用精锻才能达到要求。 本文根据己有设备

条件, 自主开发设计了转阀体的精锻工艺及精锻模

具, 解决了 20 / 27 转阀体精锻件的国产化问题。

1摇 20 / 27 柴油机转阀体结构特点

20 / 27 柴油机转阀体的材料为 40 Cr 合金钢,
其五个凹槽均匀地分布在 椎46 圆周内(图 1), 具

有形状复杂、 尺寸要求一致的特点, 以保证转阀体

在使用过程中磨损均匀、 运转平稳。

2摇 加工技术难点

(1) 为保证转阀体五个凹槽的表面质量, 精锻

时必须在无氧化或极少氧化状态下进行。
(2) 精锻时五个凹槽内金属流动的阻力大, 下

模所受的弯曲应力大, 下模易折断。
(3) 在精锻过程中, 因模腔封闭, 造成金属流

动性差, 使锻件成形困难, 所需压机吨位较大。

3摇 采取的措施

针对以上技术难点, 通过工艺流程的重新设计

和模具的设计改进等相应措施予以解决。
(1) 先将加热炉加热至 1 100 益始锻温度, 然

后将机加工后的毛坯快速装炉, 同时控制毛坯装炉

量, 并且使炉膛内的坯料均匀放置、 不重叠, 以加
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快毛坯升温速度、 缩短毛坯加热时间。 在 10 min
保温后快速出炉精锻, 从而减少表面氧化皮, 确保

五个凹槽的表面质量。

图 1

(2) 为了减少金属流动性阻力, 在下模对应五

个凹槽的上模处, 开一个环槽(图 2), 使成形时参

与变形的金属有将近 45% 流入环槽, 减少成形阻

力, 并减少了下模的弯曲应力, 延长了下模的使用

寿命。

图 2

摇 摇 (3) 为了避免在精锻过程中, 封闭的模腔内形

成高温高压气体, 采取在五个凹槽对应的下模上等

分开具五个排气槽(图 2、 图 3), 进一步降低精锻

时所需压机吨位, 采用 300 t 摩擦压力机即可实现

精锻所需锻造比, 确保了精锻件的机械性能。
(4) 环槽处填充的金属及排气槽处流入的少量

毛边, 可通过稍后精锻件的简单车削加工予以去除。

图 3

4摇 结论

通过对 20 / 27 转阀体精锻件加工艺及模具设计

的改进, 成功实现转阀体精锻件的试生产和批量生

产。 批量生产结果表明, 产品质量稳定, 模具寿命

延长, 生产成本大幅下降, 从而解决了转阀体精锻

件国产化批量生产的难题。
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5摇 结论

通过改进工艺方案及镀铬层厚度设计, 活塞环

槽的质量全部合格, 满足要求, 成功解决了活塞环

槽镀铬层生产不合格的问题。
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