[bookmark: _Toc152686777][bookmark: _Toc17255705][bookmark: _Toc19685041][bookmark: _Toc43211838][bookmark: _Toc43890183][bookmark: _Toc43731162][bookmark: _Toc11004192]铝锂合金异形截面环件成形模具技术要求
[bookmark: _Toc468367267][bookmark: _Toc493246071][bookmark: _Toc493239907]
本套工模具用于直径5000mm铝锂合金异形截面过渡环模内约束环轧近净成形，在直径5000mm环轧机上配套使用。要求模具在高温（最高500℃）热负荷、机械冲击负荷的加载与卸载作用下具有良好的力学性能、疲劳性能和冶金质量，不易发生变形，并具有较长的使用寿命。
[bookmark: _Toc123224968]第一节、工模具名称、数量、构成及用途
为Ф5000mm铝锂合金异形截面过渡环模内约束环轧近净成形配套工模具购置名称、规格、数量及构成明细如下表：
表1  工模具明细表
	[bookmark: _Hlk162013576][bookmark: _Hlk162015114]序号
	名  称
	材料
	单重/kg
	数量
	备  注

	1
	环模
	5CrNiMo
	12338.0
	1件
	直径5.0m过渡环模内约束环轧成形的约束环模

	2
	异形芯辊
	5CrNiMo
	2156.0
	1件
	实现异形环件内型面成形


工模具用途：该套工模具主要用于Ф5000mm铝锂合金异形截面过渡环模内约束环轧近净成形。能够满足500℃高温服役条件要求。

[bookmark: _Toc468367268][bookmark: _Toc493246072][bookmark: _Toc493239908][bookmark: _Toc123224969]第二节、工模具使用环境条件
[bookmark: _Hlk198217871]极端最高温度：450-500℃
极端最低温度：0-5℃
变形速度：20-0.005mm/s

[bookmark: _Toc123224971][bookmark: _Toc493246074][bookmark: _Toc493239910]第三节、工模具技术要求
工模具使用要求见表2。
[bookmark: _Hlk198218517]表2  工模具使用要求
	序号
	名称
	使用要求

	1
	环模
	1. 环模在室温—500℃温度下，具有良好的高温强度、韧性、疲劳性能；
2. 环模材料冶金质量优良，无裂纹、夹杂、疏松等影响使用的缺陷，超声波探伤达到A级合格；
3. 环模工作表面硬度均匀，耐磨性好，不易发生粘模、氧化和热变形；
4. 环模整体结构刚度足够，模内约束环轧过程中不发生永久变形；
5. 满足图纸中的尺寸和硬度等其它需求。

	
	
	

	
	
	

	2
	异形芯辊
	1. 异形芯辊在室温—500℃温度范围内，具有良好的高温强度、韧性和热疲劳性能；
2. 芯辊材料冶金质量优良，无裂纹、夹杂、疏松等影响使用的缺陷，超声波探伤达到A级合格；
3. 芯辊工作表面（异形型面）硬度均匀一致，耐磨性好，不易发生粘模、氧化、磨损或热变形；
4. 芯辊整体具有足够的刚度和强度，在模内约束环轧过程中不易发生弯曲或永久变形，保证异形环件内型面成形精度；
5. 满足图纸中的尺寸、公差、表面粗糙度及硬度等其他技术要求。

	
	
	

	
	
	


[bookmark: _MON_1733840181][bookmark: _MON_1729340281]
第四节、加工制造要求
（一）热处理
1、部件热处理前表面应无裂纹和影响热处理质量缺陷存在；
2、所有锻件在最终热处理后应进行超声探伤检验，符合A级标准。热处理件内不得有白点、内裂、缩管残余等缺陷存在；
3、凡要进行调质或淬火的零件应避免锐边、锐角和锐口；
4、经过热处理后的部件必须达到图纸和技术文件要求，不得有裂纹、烧伤、碰伤、脱碳等影响使用和后续加工的缺陷。
（二）机械加工
按照图样、技术文件要求以及相关国家和行业标准
《重型机械通用技术条件 切削加工件》        JB/T 5000.9
《冶金设备制造通用技术条件 机械加工件》    YB/T 036.17

	第五节、工模具主要部件数量、材质及设计加工要求（详见图纸）
全部工模具部件加工制造及材质按附件中的总装图、零件图等具体要求执行，规格、数量与性能要求明细见表3、表4。
表3工模具主要部件数量、材质及设计加工明细
	序号
	名  称
	规  格（mm）
	数量
	材质
	重量/kg

	1
	环模
	Φ5171×Φ4666×668
	1件
	5CrNiMo
	12338.0

	2
	异形芯辊
	Φ960×684
	1件
	5CrNiMo
	2156.0






表4  工模具性能保证要求
	序号
	名称
	材质
	性能保证

	1
	环模
	5CrNiMo
	1. 锻件不允许有白点、裂纹、夹杂、疏松等影响强度的缺陷，锻件按合金工具钢GB/T 1299标准验收；
2. 调质热处理后整体硬度均匀，表面硬度40~44HRC；
3. 按三维模型加工，未注倒角为C2，圆角为R2；
4. 环模工作型腔表面粗糙度Ra≤1.6μm，非工作表面粗糙度Ra≤3.2μm；
5. 环模整体具有足够刚度，在500℃高温及环轧载荷作用下不易发生永久变形；
6. 严格按图纸保证环模内径、外径及关键型面尺寸公差。

	2
	异形芯辊
	5CrNiMo
	1. 锻件不允许有白点、裂纹、夹杂、疏松等影响强度的缺陷，锻件按合金工具钢GB/T 1299标准验收；
2. 调质热处理后整体硬度均匀，表面硬度40~44HRC，具有良好红硬性；
3. 按三维模型加工，未注倒角为C2，圆角为R2；
4. 芯辊异形工作表面粗糙度Ra≤1.6μm，非工作表面粗糙度Ra≤3.2μm；
[bookmark: _GoBack]5. 芯辊具有足够刚度和强度，在500℃高温及环轧接触应力作用下不易发生弯曲或永久变形，保证内型面成形精度；
6. 严格按图纸保证芯辊外径、异形型面及安装配合部位尺寸公差。


[bookmark: _Toc493246080][bookmark: _Toc316027372][bookmark: _Toc123224977][bookmark: _Toc468367277][bookmark: _Toc493239916]第六节、乙方供货工模具的质量控制标准
采用的工艺规范、标准如下（包含但不限于）：
（1）《工模具钢》                                GB/T 1299
（2）《大型低合金钢铸件》                        JB/T 6402
（3）《金属材料室温拉伸试验方法》                GB/T 228
（4）《钢锻件超声检测方法》                      GB/T 6402
（5）《钢的成品化学成分允许偏差》                GB/T 222
（6）《重型机械通用技术条件》                    JB/T 5000
（7）《冶金设备制造通用技术条件》                YB/T 036
（8）《金属切削机床 机械加工件通用技术条件》     GB/T 25376
（9）《热作模具钢热疲劳试验方法》               GB/T 15824
（10）《热作模具钢显微组织评级》                 JB/T 8420
（11）《热锻成形模具钢及其热处理技术条件》       JB/T 8431
（12）《优质合金模具钢》                         GB/T 24594
以上标准和规范均以最新年度颁布执行的作为制造、试验、检验和验收的依据。










附件《加工图纸》
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