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前  言
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本标准主要起草单位:中冶重工(唐山)有限公司、中国二十二冶集团有限公司、北京机电研究所有

限公司、江苏龙城精锻有限公司、燕山大学、芜湖禾田汽车工业有限公司。
本标准主要起草人:李景生、宋昌哲、吴艳丽、周林、孙国强、王玲、彭加耕、潘琦俊、刘金洪、王金业、

魏巍、汤晓峰、任杰、胡柏丽、庄晓伟、任运来。
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多向精密模锻件 质量控制规范

1 范围

本标准规定了多向精密模锻件(以下简称“锻件”)生产过程的主要控制点及要求,包括工艺设计、原
材料、下料、模具、锻造设备、锻造、安全与环保等。

本标准适用于多向精密模锻件的质量控制。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T8541 锻压术语

GB13318 锻造生产安全与环保通则

GB/T33879 多向精密模锻件 通用技术条件

GB/T35079 多向精密模锻件 工艺编制原则

JB/T4318.2 卧式带锯床 第2部分:精度检验

3 术语和定义

GB/T8541界定的术语和定义适用于本文件。

4 主要控制点及要求

4.1 工艺设计

4.1.1 多向模锻技术一般应用于锻造带内孔、外形具有多个枝丫或凸台的结构复杂锻件。

4.1.2 锻件设计应在满足零件的结构尺寸、力学性能的前提下,尽量减小表面加工余量,锻件最终成形

部位和孔腔应保留充足的工艺余量;必要时设计结果应征求需方的意见。

4.1.3 工艺设计过程应符合GB/T35079中规定的要求,应编制工艺规程(卡)指导生产过程。工艺规

程(卡)应至少包括下料、加热、模具、锻造、多向模锻液压机控制参数、锻件后处理等过程的要求及控制

方法。

4.1.4 工艺设计过程宜采用数值模拟技术对工艺过程和工艺参数进行优化,锻造工步宜符合

GB/T35079中规定的要求。

4.1.5 工艺设计各阶段应进行评审;设计结果还应组织设计、工艺、质量、生产等专业人员进行评审;必
要时设计结果应征求需方的意见。

4.2 原材料

4.2.1 原材料应有制造厂商提供的有效的质量证明文件;原材料的化学成分、外观、尺寸、力学性能、内
部质量等应符合工艺要求。
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