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产品名称 云南机床锻件 宝华锻造有限公司 机床锻件厂家

公司名称 章丘市宝华锻造有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 山东省章丘市普集镇普雪路2号

联系电话  13606372798

产品详情

锻件，在工业是比较常见的设备之一，那么锻件热处理的工艺一般包括加热、保温、冷却三个过程，
有时只有加热和冷却两个过程。这些过程互相衔接，不可 间断。下面就由宝华锻造为您简单介绍一下。

加热是热处理的重要工序之一。锻件热处理的加热方法很多，早是釆用木炭和煤作为热源，进而应用液
体和气体燃 料。电的应用使加热易于控制，且无环境污染。锻件热处理是将金属工件放在一定的介质中
加热到适宜的温度，并在此温度中保持一定时间后，又以不同的冷却速度冷却的一种工艺。 

锻件作为工业中常见的设备之一，那么对于锻件在进行预锻工步图根据终锻工步图设计过程中，设计时
必须注意哪些问题呢？下面宝华锻造来讲一讲。       

1、为使金属在终锻时能以墩粗方式充满型槽，预锻件高度尺寸应比终锻件相应高度尺寸大2-5mm；而水
平尺寸则应适当减小，并使预锻件横截面面积比终锻件相应截面面积大一些。      

2、若终锻件的横截面呈圆形，则相应的预锻件横截面应为椭圆形，横截面的椭圆形约为终锻件相应截面
直径的4%-5%。

3、应严格控制预锻件各部分的体积，云南机床锻件，使终锻时多余金属能合理地流动，避免发生金属回
流、折叠等缺陷。例如，对于锻件的轮毂部分，机床锻件销售，预锻工步的金属体积可比终锻工步大1%
-6%。对于需要冲孔的锻件，当孔径不大时，预锻件的内孔深度与终锻件相应内孔深度之差不大于5mm



，否则终锻时内孔将有较多的金属沿径向流动，形成折叠或穿助。当孔径较大时，还必须将终锻型槽的
连皮设计，以容纳多余的金属。

锻件作为工业中常使用的设备之一，那么在生产锻件模具过程中，对于模具会产生怎样的影响呢？下面
跟随宝华锻造一起来了解一下吧。

如果板料形状合适，不仅变形沿板料分布不均匀的现象能够得到明显改善，机床锻件厂家，而且成形极
限也可有所提高，并能降低突耳高度，减少切边余量。可减少冲压生产准备工作量和缩短准备时间，能
使适用于减少冲压生产准备工作量和缩短准备时间，机床锻件加工，能使适用于大批量生产的先进冲压
技术合理地应用于小批量多品种生产。

冲压设备除了厚板用水压机成形外，一般都采用机械压力机。以现代高速多工位机械压力机为中心，配
置开卷、矫平、成品收集、输送等机械以及模具库和快速换模装置，并利用计算机程序控制，可组成高
生产率的自动冲压生产线。

云南机床锻件-宝华锻造有限公司-机床锻件厂家由章丘市宝华锻造有限公司提供。行路致远，砥砺前行
。章丘市宝华锻造有限公司致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更矢志成为锻件具有竞争
力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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