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	前  言
	模锻船用曲柄锻件通用技术条件
	范围
	规范性引用文件
	术语和定义
	订货要求
	需方应在订货合同或协议中注明锻件采用的标准、锻件组别、材料牌号、相应的技术要求和检验项目以及其他附加说明。
	需方应提供订货图纸。
	当需方有特殊要求时，应经供需双方商定。

	制造工艺
	冶炼
	锻造制坯
	钢锭水口和冒口应有足够的切除量，冒口部分切除量不宜小于钢锭质量的13%，水口部分切除量不宜小于钢锭质量的7%，确保坯料无较大夹杂物、无严重偏析等质量缺陷。
	坯料应在有足够能力的锻压设备上锻造。坯料锻造比不应小于3。锻坯也可以采用其他形式制备。
	坯料锻造成形过程应包含下料、镦粗、拔长、精整等工步。
	制坯工艺应表明材料牌号、工件编号、坯料质量与尺寸、主要变形过程与图形、始（终）锻温度、锻造比，以及锻造过程中使用的设备、工装、辅具等。
	坯料应有唯一标识，具有可追溯性。

	模锻
	船用曲柄锻件模锻成形应采用FGS锻造技术，在自由锻压机上进行，压机需要有足够的压力。
	船用曲柄锻件的模锻应具有充分且均匀的变形。应用数值模拟软件对模锻成形过程进行模拟，最终成形后锻件等效应变普遍在0.3左右为宜，或平均应力普遍为负值为佳。
	船用曲柄锻件模锻成形用凹模应采用组合式结构，以方便锻后脱模。
	模锻成形的船用曲柄锻件机械加工余量设计原则为：考虑终锻温度下锻件冷却到室温时的收缩量、入模时坯料表面氧化铁皮厚度等因素，外表面余量一般为20mm～50mm，内表面余量15mm～30mm，高度余量30mm～60mm。
	模锻成形的船用曲柄锻件机械加工余量公差一般设计为±（5～10）mm为宜。
	船用曲柄锻件模锻后应及时进行标记转移，确定锻件编号，标注水口与冒口位置。

	热处理
	锻后热处理应考虑扩氢处理和为最终热处理做好组织准备。对于以锻后热处理为最终热处理的锻件，热处理后应满足订货技术要求。
	锻件的最终热处理应按订货合同和图样上规定的交货状态进行。在热处理前后，按照订货图纸的要求进行尺寸检查并记录，检查结果应在订货图纸规定的公差范围内。
	若需方有要求时，试样从锻件本体上切取后，可进行非常规性能试验。
	热处理完成后要及时进行标识转移，保证锻件具有可追溯性。
	除非需方另有要求，否则每炉应至少放置2支热电偶监测锻件温度并记录，热电偶上下各置1支并交叉90 摆放。
	经需方批准，可利用锻件机加工余量焊接正火吊装用吊耳。非经需方批准，不允许在母材上焊接非结构的附件和临时附件。

	机械加工
	锻件机械加工包含粗加工、半精加工、取样、精加工等工序。锻件机加工后形状尺寸及表面质量应符合订货图纸要求。
	当锻件粗加工交货时，若合同中未注公差偏差，则其允许公差应符合表1及表2规定。


	技术要求
	化学成分
	若订货图纸与技术条件没有明确要求时，锻件化学成分、材料牌号、力学性能应符合GB/T 222、GB/T 1591的规定，C、Si、Mn、P、S等成分偏差不大于其平均含量的±10%。
	化学成分分析试样的取样和制样方法按需方要求执行，若需方没有明确要求则按GB/T 20066的规定执行，分析方法按GB/T 223适用部分、GB/T 4336的有关规定，但仲裁分析应按GB/T 223适用部分执行。
	锻件制造厂应提供一份熔炼分析报告。熔炼分析应在浇注钢锭时取样。对于多炉合浇的钢锭，应分析每炉钢水的化学成分，合浇后的权重平均值应符合订货要求的规定。合浇后的权重平均值作为熔炼分析报告提交。同时还应提供两份成品分析的化学成分报告，其中一份是对取自钢锭头部的试样进行的分析，另一份是对取自钢锭尾部的试样进行的分析。成品分析可在截取力学试验试样后的余料上取样，也可取自试验后的室温拉伸试样的端部，材料质量证明文件上需注明成品分析结果与拉伸试验结果的试样位置对应关系。

	力学性能
	力学性能应满足订货要求。
	采用机加工方法在性能热处理后的锻件上截取试料。当需要有明确要求时，按其要求进行取样，否则具体取样要求见图1。对于需要进行产品评定的锻件，与需方协商确定取样位置及取样方式。
	除交货状态下已随锻件实施的热处理外，代表锻件交货状态的试样应取自截取后不再经过任何热处理的试料。试验项目、试样数量、试验条件、试验方法等应符合需方要求。


	无损检测
	在曲柄锻造毛坯和精加工成品状态下都应进行仔细的外观检查。锻件表面应完好无损，应无肉眼可见的裂纹、夹层、折叠、夹渣等有害的缺陷。
	超声波检测按订货技术要求执行。
	磁粉检测按照订货技术要求执行。
	体渗透检测按照订货技术要求执行。
	当无损检测发现超标准缺陷时，锻件制造厂不准许清除超标准缺陷并对锻件进行焊补。

	复验和重新热处理
	标识及可追溯性
	钢印标识应采用无应力钢印打在锻件上相当于钢锭的水口端或需方指定部位，打印标识深度不小于0.3mm，打印位置和方式应不影响锻件最终使用。
	产品锻件标识应包含一下内容：

	质量证明书
	包装和运输
	按订货合同的规定执行。
	在制造、加工和运输过程中应避免可能引起的变形及磕碰，做好防护措施，以便于吊装、搬运等。
	锻件包装前应无锈蚀、油污、灰尘等污染物。



