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烏克蘭科學院材料科學所

粉末金屬零件之熱模鍛造的機械化流程線
烏克蘭科學院材料科學所設計了一個機械化製造流程線，它使用粉末ＳＰＳ５ＧＳｈ為原料，製作統一規格的履帶式拖拉機的傳動系統中的填實墊圈。這個綜合流程線由幾個部分所組成：混合配製工作區、半製品冷壓、零件熱模鍛造、燒結與加熱模鍛的爐灶、運輸工具。

流程線的技術特點：產量──２４００個／小時。模鍛的工作流程數量──６。壓模質量──０.２～０.４ｋｇ。每個流線的模鍛生產速度──５～８秒。基本技術設備數量──２０。耗費能源：電量－２３２０千瓦小時，壓縮空氣－３２０ｎｍ３／ｈｒ，水－１６.５ｍ３／ｈｒ，氮氣－１０２ｎｍ３／ｈｒ。保修人員──１４人。佔地面積──２３４２平方公尺。

混合配製工作區預備爐料，這裡包含下列步驟：玻璃粉末的磨碎與分類、分秤爐料成分（鐵、石墨、玻璃），混合。

半製品的壓製是在型號ＫＡ８１３４的自動壓力機上進行的，壓力為２５００ｋＮ。壓製後的半製品被傳輸到自動爐中燒結，在攝氏１１５０度的氮介質中模鍛加熱。在爐中的步進梁上同時有兩排半製品被加熱。加熱後的半製品再自爐中，從各個步進梁依序被拋到卸載場，再送到調整方向的裝置。這個裝置調整半製品，讓它們對準壓模的方向，之後操作器將半製品送進壓模裡。同時第二組操作器把半製品從壓模取出，把它們丟到冷卻裝置裡。

這裡使用的操作器型號為ＫＭ１０Ｃ４２０１，由程式所控制。進行模鍛的是型號Ｋ０４.８４０.０１９的曲軸壓力機，壓力１００００ｋＮ。壓模用“ｇｒａｆｉｔｏｌ”一類的冷卻潤滑油自動潤滑。在冷卻裝置中，半製品（墊圈）在氮氣循環氣流中被降溫到攝氏６０～８０度，然後進行熱處理。

此流程線設計成可以整體使用，作為完整的綜合流程線，也可以分開來，各個模組單獨使用。它的應用範圍很廣，也可以用來生產其他用途的零件。

此流程線已經於伏爾加格勒拖拉機製造廠生產運用。根據計算每年可以達到５５萬盧布的經濟效益。

