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内容概要

　　锻造温度范围、加热规范、铝合金锻造温度范围和加热规范、铜合金锻造温度范围和加热规范、
钛合金锻造温度范围和加热规范等。
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章节摘录

　　（1）钢锭的加热规范　　按钢锭的规格可分为大型钢锭和小型钢锭。
一般把重量大于2～2.5t，直径大于500～550mill的称为大型钢锭，此外便是小型钢锭。
　　钢锭加热，尤其是大型钢锭加热的关键在低温阶段。
因为在低于500~（：时钢锭的塑性很差，加上钢锭内部的残余应力叉与温度应力同向，极易形成应力
集中而开裂。
所以，在低温阶段必须限制装料炉温和加热速度。
　　大型钢锭的加热，由于截面尺寸大、化学成分不同和导温性差等，产生的温度应力大，因此，一
般均采用两段、三段、四段或五段（见表3.3-3）的分段加热规范。
　　小型钢锭一般多采用快速的一段加热规范，而对高合金钢小锭，也采用分段加热规范。
　　（2）钢材和中小钢坯的加热规范　　直径小于150～200mm的碳钢钢材和直径小于100rnnl的合金
钢钢材，采用一段加热规范。
一般炉温为1300～1350~C：，温度头约100～150℃。
　　直径200～350mill的含碳量>0.45％～0.5％碳钢钢坯和合金钢钢坯，一般采用三段加热规范。
装炉温度稍低一些，装炉后保温时间约占总加热时间的5％～10％；加热到始锻温度后，均热保温时间
也为总加热时间的5％～10％。
　　表3.3-7为常用钢坯加热规范。
　　表3.3-8为几种特殊钢钢坯的加热规范。
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