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本发明涉及法兰加工技术领域，尤其涉及一

种密封法兰的加工工艺，包括，步骤S1，下料获得

法兰坯料；步骤S2，将法兰坯料加热，并锻造以获

得法兰锻坯；步骤S3，将所述法兰锻坯去应力退

火；步骤S4，对所述法兰锻坯检测，并根据法兰锻

坯评价值确定针对所述法兰锻坯的制备不符合

预设标准时将对应步骤中的加工参数调节至对

应值；步骤S5，将所述法兰锻坯进行正火处理；步

骤S6，按照图纸要求完成机加工；步骤S7，对密封

法兰检测，并根据密封面的表面粗糙度确定针对

密封法兰的制备不符合预设标准时将对应步骤

的加工参数调节至对应值，解决了缺少必要的检

测和针对性调节加工过程中的各项参数导致密

封法兰的产品的密封性和成品率低的问题。
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1.一种密封法兰的加工工艺，其特征在于，包括：

步骤S1，将棒料切割以获得法兰坯料；

步骤S2，将所述法兰坯料加入高频感应加热炉以使高频感应加热炉对其进行加热，将

加热后的法兰坯料输送至锻造机并在锻造机上对法兰坯料依次进行拔长锻造和墩粗锻造

后以获得法兰锻坯；

步骤S3，将所述法兰锻坯加入箱式电阻炉以对法兰锻坯进行去应力退火；

步骤S4，对所述法兰锻坯进行检测，并根据测的结果求得法兰锻坯评价值，中控模块根

据检测结果确定针对所述法兰锻坯的制备是否符合标准，并在判定不符合预设标准时，将

所述步骤S2中针对所述法兰坯料的始锻温度增加至对应值，根据法兰锻坯的晶粒尺寸针对

法兰锻坯的锻造工艺是否符合预设标准进行二次判定，或，将所述步骤S3中所述法兰锻坯

的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；

步骤S5，所述中控模块在判定针对所述法兰锻坯的制备符合标准时将所述法兰锻坯加

入所述箱式电阻炉保温后出炉空冷以完成对法兰锻坯的正火处理；

步骤S6，按照图纸要求对完成正火处理后的所述法兰锻坯进行机加工以完成密封法兰

的制备；所述机加工包括粗车、钻孔以及精车；

步骤S7，对所述密封法兰进行检测，并根据测得的密封法兰的密封面的表面粗糙度确

定针对密封法兰的制备是否符合预设标准，所述中控模块在判定针对密封法兰的制备不符

合预设标准时将所述步骤S6中所述精车过程中的车刀进给速度降低至对应值，或，将所述

步骤S5中所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述中控模块在判定针对密封法兰的制

备符合预设标准时完成对密封法兰的制备。

2.根据权利要求1所述的密封法兰的加工工艺，其特征在于，在所述步骤S4中，所述中

控模块根据所述检测模块测得的所述法兰锻坯的参数求得法兰锻坯评价值F，设定

，其中， 为第一评价系数，设定 ， 为第二评价系数，

设定 ，N为所述法兰锻坯的晶粒级别，L为所述法兰锻坯中裂纹的最大长度，Mi为所

述法兰锻坯中第i种类型夹杂物的等级，i=1...5，i=1表示为硫化物类型夹杂物，i=2表示为

氧化铝类型夹杂物，i=3表示为硅酸盐类型夹杂物，i=4表示为球状氧化物类型夹杂物，i=5

表示为单颗粒球状类型夹杂物，中控模块根据法兰锻坯评价值确定针对所述法兰锻坯的制

备是否符合预设标准的判定方式，其中，

第一判定方式为所述中控模块判定所述法兰锻坯的制备不符合预设标准且判定不符

合预设标准的原因为所述步骤S2中所述法兰坯料的始锻温度不符合预设标准，中控模块根

据第一预设法兰锻坯评价值与所述法兰锻坯评价值的差值将所述步骤S2中所述法兰坯料

的始锻温度增加至对应值；所述第一判定方式满足所述法兰锻坯评价值小于所述第一预设

法兰锻坯评价值；

第二判定方式为所述中控模块判定所述法兰锻坯的制备不符合预设标准且判定不符

合预设标准的原因为所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺不符合预设标准，中控模块根

据法兰锻坯的晶粒尺寸确定针对所述法兰锻坯的锻造工艺是否符合预设标准的二次判定
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方式；所述第二判定方式满足所述法兰锻坯评价值大于等于所述第一预设法兰锻坯评价值

且小于第二预设法兰锻坯评价值；

第三判定方式为所述中控模块判定所述法兰锻坯的制备不符合预设标准且判定不符

合预设标准的原因为所述步骤S3中所述法兰锻坯的去应力退火工艺不符合预设标准，中控

模块根据所述法兰锻坯评价值与所述第二预设法兰锻坯评价值的差值将所述步骤S3中所

述法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；所述第三判定方式满足所述法兰

锻坯评价值大于等于所述第二预设法兰锻坯评价值且小于第三预设法兰锻坯评价值；

第四判定方式为所述中控模块判定所述法兰锻坯的制备符合预设标准，并将符合预设

标准的该法兰锻坯按照所述步骤S5进行所述正火处理；所述第四判定方式满足所述法兰锻

坯评价值大于等于所述第三预设法兰锻坯评价值。

3.根据权利要求2所述的密封法兰的加工工艺，其特征在于，所述中控模块在所述第一

判定方式下计算所述第一预设法兰锻坯评价值与所述法兰锻坯评价值的差值，并将该差值

记为温度差值，中控模块根据温度差值控制调节模块根据温度差值确定针对所述步骤S2中

所述法兰坯料的始锻温度调节的调节方式，其中，

第一温度调节方式为所述调节模块使用第一预设温度调节系数将所述步骤S2中所述

法兰坯料的始锻温度增加至对应值；所述第一温度调节方式满足所述温度差值小于所述第

一预设温度差值；

第二温度调节方式为所述调节模块使用第二预设温度调节系数将所述步骤S2中所述

法兰坯料的始锻温度增加至对应值；所述第二温度调节方式满足所述温度差值大于等于所

述第一预设温度差值且小于第二预设温度差值；

第三温度调节方式为所述调节模块使用第三预设温度调节系数将所述步骤S2中所述

法兰坯料的始锻温度增加至对应值；所述第三温度调节方式满足所述温度差值大于等于所

述第二预设温度差值。

4.根据利要求3所述的密封法兰的加工工艺，其特征在于，所述中控模块在所述第二判

定方式下根据所述检测模块测得的所述法兰锻坯的晶粒尺寸确定针对所述步骤S2中所述

法兰坯料的锻造工艺是否符合预设标准的判定方式，其中，

第一类判定方式为所述中控模块判定所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺符合预

设标准，并按照该锻造工艺对所述法兰坯料进行锻造；所述第一类判定方式满足所述法兰

锻坯的晶粒尺寸小于第一预设晶粒尺寸；

第二类判定方式为所述中控模块判定所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺不符合

预设标准，并根据所述法兰锻坯的晶粒尺寸与所述第一预设晶粒尺寸的差值将所述步骤S2

中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量增加至对应值；所述第二类

判定方式满足所述法兰锻坯的晶粒尺寸大于等于所述第一预设晶粒尺寸且小于第二预设

晶粒尺寸；

第三类判定方式为所述中控模块判定所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺不符合

预设标准，并根据所述法兰锻坯的晶粒尺寸与所述第二预设晶粒尺寸的差值将所述步骤S2

中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形速率减小至对应值；所述第三

类判定方式满足所述法兰锻坯的晶粒尺寸大于等于所述第二预设晶粒尺寸。

5.根据利要求4所述的密封法兰的加工工艺，其特征在于，所述中控模块在所述第二类
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判定方式下计算所述法兰锻坯的晶粒尺寸与所述第一预设晶粒尺寸的差值，并将该差值记

为变形量差值，所述调节模块根据变形量差值确定针对所述步骤S2中所述法兰坯料的所述

拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量的调节方式，其中，

第一变形量调节方式为所述调节模块使用第一预设变形量调节系数将所述步骤S2中

所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量增加至对应值；所述第一变形

量调节方式满足所述变形量差值小于第一预设变形量差值；

第二变形量调节方式为所述调节模块使用第二预设变形量调节系数将所述步骤S2中

所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量增加至对应值；所述第二变形

量调节方式满足所述变形量差值大于等于所述第一预设变形量差值且小于第二预设变形

量差值；

第三变形量调节方式为所述调节模块使用第三预设变形量调节系数将所述步骤S2中

所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量增加至对应值；所述第三变形

量调节方式满足所述变形量差值大于等于所述第二预设变形量差值。

6.根据利要求5所述的密封法兰的加工工艺，其特征在于，所述中控模块在第一预设条

件下计算所述法兰锻坯的预设晶粒尺寸与所述法兰锻坯的单次锻造变形量的增加后的晶

粒尺寸之间的差值，并将该差值记为修正差值，所述调节模块根据修正差值确定针对所述

步骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量的修正方式，其中，

第一修正方式为所述调节模块使用第一预设变形量修正系数将所述步骤S2中所述法

兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量减小至对应值；所述第一修正方式满

足所述修正差值小于第一预设修正差值；

第二修正方式为所述调节模块使用第二预设变形量修正系数将所述步骤S2中所述法

兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量减小至对应值；所述第二修正方式满

足所述修正差值大于等于所述第一预设修正差值且小于第二预设修正差值；

第三修正方式为所述调节模块使用第三预设变形量修正系数将所述步骤S2中所述法

兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量减小至对应值；所述第三修正方式满

足所述修正差值大于等于所述第二预设修正差值；

所述第一预设条件为所述调节模块完成所述步骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造

及墩粗锻造的单次锻造变形量的增加且增加后的所述法兰锻坯的晶粒尺寸小于预设晶粒

尺寸。

7.根据权利要求3所述的密封法兰的加工工艺，其特征在于，所述中控模块在所述第三

判定方式下计算所述法兰锻坯评价值与所述第二预设法兰锻坯评价值的差值，并将该差值

记为时长差值，所述调节模块根据时长差值确定针对所述步骤S3中所述法兰锻坯的所述去

应力退火的退火时长的调节方式，其中，

第一时长调节方式为所述调节模块使用第一预设时长调节系数将所述步骤S3中所述

法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；所述第一时长调节方式满足所述时

长差值小于第一预设时长差值；

第二时长调节方式为所述调节模块使用第二预设时长调节系数将所述步骤S3中所述

法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；所述第二时长调节方式满足所述时

长差值大于等于所述第一预设时长差值且小于第二预设时长差值；
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第三时长调节方式为所述调节模块使用第三预设时长调节系数将所述步骤S3中所述

法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；所述第三时长调节方式满足所述时

长差值大于等于所述第二预设时长差值。

8.根据权利要求3所述的密封法兰的加工工艺，其特征在于，在所述步骤S7中，所述中

控模块控制所述检测模块检测所述密封法兰的密封面的表面粗糙度，并根据测得的表面粗

糙度确定针对所述密封法兰的制备是否符合预设标准的判定方式，其中，

第一制备判定方式为所述中控模块判定所述密封法兰的制备符合预设标准，并按照当

前的工艺制备所述密封法兰；所述第一制备判定方式满足所述表面粗糙度小于第一预设表

面粗糙度；

第二制备判定方式为所述中控模块判定所述密封法兰的制备不符合预设标准，并根据

所述表面粗糙度与所述第一预设表面粗糙度的差值将所述步骤S6中的所述机加工的所述

精车的车刀进给速度降低至对应值；所述第二制备判定方式满足所述表面粗糙度大于等于

所述第一预设表面粗糙度且小于第二预设表面粗糙度；

第三制备判定方式为所述中控模块判定所述密封法兰的制备不符合预设标准，并根据

所述表面粗糙度与所述第二预设表面粗糙度的差值将所述步骤S5中所述法兰锻坯的所述

正火处理的正火温度增加至对应值；所述第三制备判定方式满足所述表面粗糙度大于等于

所述第二预设表面粗糙度。

9.根据权利要求8所述的密封法兰的加工工艺，其特征在于，所述中控模块在所述第二

制备判定方式下计算所述表面粗糙度与所述第一预设表面粗糙度的差值，并将该差值记为

进给差值，所述调节模块根据进给差值确定针对所述步骤S6中的所述机加工的所述精车的

车刀进给速度的调节方式，其中，

第一进给速度调节方式为所述调节模块使用第一预设进给速度调节系数将所述步骤

S6中的所述机加工的所述精车的车刀进给速度降低至对应值；所述第一进给速度调节方式

满足所述进给差值小于第一预设进给差值；

第二进给速度调节方式为所述调节模块使用第二预设进给速度调节系数将所述步骤

S6中的所述机加工的所述精车的车刀进给速度降低至对应值；所述第二进给速度调节方式

满足所述进给差值大于等于所述第一预设进给差值且小于第二预设进给差值；

第三进给速度调节方式为所述调节模块使用第三预设进给速度调节系数将所述步骤

S6中的所述机加工的所述精车的车刀进给速度降低至对应值；所述第三进给速度调节方式

满足所述进给差值大于等于所述第二预设进给差值。

10.根据权利要求9所述的密封法兰的加工工艺，其特征在于，所述中控模块在所述第

三制备判定方式下计算所述表面粗糙度与所述第二预设表面粗糙度的差值，并将该差值记

为正火差值，所述调节模块根据正火差值确定针对所述步骤S5中所述法兰锻坯的所述正火

处理的正火温度的调节方式，其中，

第一正火温度调节方式为所述调节模块使用第一预设正火温度调节系数将所述步骤

S5中所述法兰锻坯的所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述第一正火温度调节方式

满足所述正火差值小于第一预设正火差值；

第二正火温度调节方式为所述调节模块使用第二预设正火温度调节系数将所述步骤

S5中所述法兰锻坯的所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述第二正火温度调节方式

权　利　要　求　书 4/5 页

5

CN 116493886 A

5



满足所述正火差值大于等于所述第一预设正火差值且小于第二预设正火差值；

第三正火温度调节方式为所述调节模块使用第三预设正火温度调节系数将所述步骤

S5中所述法兰锻坯的所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述第三正火温度调节方式

满足所述正火差值大于等于所述第二预设正火差值。
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一种密封法兰的加工工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及法兰加工技术领域，尤其涉及一种密封法兰的加工工艺。

背景技术

[0002] 法兰又称法兰凸缘盘或突缘。法兰可以用于轴与轴之间的相互连接，也可以用于

管端之间的连接，也有用在设备进出口上用于两个设备之间的连接。法兰连接或法兰接头，

是指由法兰、垫片及螺栓三者相互连接作为一组组合密封结构的可拆连接，密封法兰是常

用的一种法兰，其用于大管径的管路和底中高压力的管路之间的连接。

[0003] 中国专利公开号：CN113843393A，公开了一种密封法兰环件加工方法包括步骤一：

选料；步骤二：坯料加热；步骤三：坯料锻压，将加热好的坯料移到下锻压台的锻压平台的

上，锻压平台通过升降导杆下降，下顶座通过举升油缸上升，在共同作用将下顶座卡装在锻

压平台的凸形卡槽内，上锻压台在被驱动下行对坯料进行镦压，镦压后的坯料下半部分会

形成和下顶座形状相同的锥形孔；步骤四：坯料扩孔；步骤五：坯料过度扩孔；步骤六：冷却

处理。由此可见，所述密封法兰环件加工方法存在其加工流程缺少必要的检测和针对性调

节加工过程中的各项参数导致密封法兰的产品的性能不足和成品率低的问题。

发明内容

[0004] 有鉴于此，本发明提供一种密封法兰的加工工艺，用以克服现有技术中缺少必要

的检测和针对性调节加工过程中的各项参数导致密封法兰的产品的性能不足和成品率低

的问题。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供一种密封法兰的加工工艺，包括：

步骤S1，将棒料切割以获得法兰坯料；

步骤S2，将所述法兰坯料加入高频感应加热炉以使高频感应加热炉对其进行加

热，将加热后的法兰坯料输送至锻造机并在锻造机上对法兰坯料依次进行拔长锻造和墩粗

锻造后以获得法兰锻坯；

步骤S3，将所述法兰锻坯加入箱式电阻炉以对法兰锻坯进行去应力退火；

步骤S4，对所述法兰锻坯进行检测，并根据测的结果求得法兰锻坯评价值，中控模

块根据检测结果确定针对所述法兰锻坯的制备是否符合标准，并在判定不符合预设标准

时，将所述步骤S2中针对所述法兰坯料的始锻温度增加至对应值，根据法兰锻坯的晶粒尺

寸对针对法兰锻坯的锻造工艺是否符合预设标准进行二次判定，或，将所述步骤S3中所述

法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；

步骤S5，所述中控模块在判定针对所述法兰锻坯的制备符合标准时将所述法兰锻

坯加入所述箱式电阻炉保温后出炉空冷以完成对法兰锻坯的正火处理；

步骤S6，按照图纸要求对完成正火处理后的所述法兰锻坯进行机加工以完成密封

法兰的制备；所述机加工包括粗车，钻孔以及精车；

步骤S7，对所述密封法兰进行检测，并根据测得的密封法兰的密封面的表面粗糙
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度确定针对密封法兰的制备是否符合预设标准，所述中控模块在判定针对密封法兰的制备

不符合预设标准时将所述步骤S6中所述精车过程中的车刀进给速度降低至对应值，或，将

所述步骤S5中所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述中控模块在判定针对密封法兰

的制备符合预设标准时完成对密封法兰的制备。

[0006] 进一步地，在所述步骤S4中，所述中控模块根据所述检测模块测得的所述法兰锻

坯的参数求得法兰锻坯评价值F，设定 ，其中， 为第一评价系

数，设定 ， 为第二评价系数，设定 ，N为所述法兰锻坯的晶粒级别，L为所

述法兰锻坯中裂纹的最大长度，Mi为所述法兰锻坯中第i种类型夹杂物的等级，i=1...5，i=

1表示为硫化物类型夹杂物，i=2表示为氧化铝类型夹杂物，i=3表示为硅酸盐类型夹杂物，i

=4表示为球状氧化物类型夹杂物，i=5表示为单颗粒球状类型夹杂物，中控模块根据法兰锻

坯评价值确定针对所述法兰锻坯的制备是否符合预设标准的判定方式，其中，

第一判定方式为所述中控模块判定所述法兰锻坯的制备不符合预设标准且判定

不符合预设标准的原因为所述步骤S2中所述法兰坯料的始锻温度不符合预设标准，中控模

块根据第一预设法兰锻坯评价值与所述法兰锻坯评价值的差值将所述步骤S2中所述法兰

坯料的始锻温度增加至对应值；所述第一判定方式满足所述法兰锻坯评价值小于所述第一

预设法兰锻坯评价值；

第二判定方式为所述中控模块判定所述法兰锻坯的制备不符合预设标准且判定

不符合预设标准的原因为所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺不符合预设标准，中控模

块根据法兰锻坯的晶粒尺寸进一步确定针对所述法兰锻坯的锻造工艺是否符合预设标准

的二次判定方式；所述第二判定方式满足所述法兰锻坯评价值大于等于所述第一预设法兰

锻坯评价值且小于所述第二预设法兰锻坯评价值；

第三判定方式为所述中控模块判定所述法兰锻坯的制备不符合预设标准且判定

不符合预设标准的原因为所述步骤S3中所述法兰锻坯的所述去应力退火工艺不符合预设

标准，中控模块根据所述法兰锻坯评价值与所述第二预设法兰锻坯评价值的差值将所述步

骤S3中所述法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；所述第三判定方式满足

所述法兰锻坯评价值大于等于所述第二预设法兰锻坯评价值且小于所述第三预设法兰锻

坯评价值；

第四判定方式为所述中控模块判定所述法兰锻坯的制备符合预设标准，并将符合

预设标准的该法兰锻坯按照所述步骤S5进行所述正火处理；所述第四判定方式满足所述法

兰锻坯评价值大于等于所述第三预设法兰锻坯评价值。

[0007] 进一步地，所述中控模块在所述第一判定方式下计算所述第一预设法兰锻坯评价

值与所述法兰锻坯评价值的差值，并将该差值记为温度差值，中控模块根据温度差值控制

调节模块根据温度差值确定针对所述步骤S2中所述法兰坯料的始锻温度调节的调节方式，

其中，

第一温度调节方式为所述调节模块使用第一预设温度调节系数将所述步骤S2中

所述法兰坯料的始锻温度增加至对应值；所述第一温度调节方式满足所述温度差值小于所

述第一预设温度差值；
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第二温度调节方式为所述调节模块使用第二预设温度调节系数将所述步骤S2中

所述法兰坯料的始锻温度增加至对应值；所述第二温度调节方式满足所述温度差值大于等

于所述第一预设温度差值且小于第二预设温度差值；

第三温度调节方式为所述调节模块使用第三预设温度调节系数将所述步骤S2中

所述法兰坯料的始锻温度增加至对应值；所述第三温度调节方式满足所述温度差值大于等

于所述第二预设温度差值。

[0008] 进一步地，所述中控模块在所述第二判定方式下根据所述检测模块测得的所述法

兰锻坯的晶粒尺寸确定针对所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺是否符合预设标准的

判定方式，其中，

第一类判定方式为所述中控模块判定所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺符

合预设标准，并按照该锻造工艺对所述法兰坯料进行锻造；所述第一类判定方式满足所述

法兰锻坯的晶粒尺寸小于第一预设晶粒尺寸；

第二类判定方式为所述中控模块判定所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺不

符合预设标准，并根据所述法兰锻坯的晶粒尺寸与所述第一预设晶粒尺寸的差值将所述步

骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量增加至对应值；所述第

二类判定方式满足所述法兰锻坯的晶粒尺寸大于等于所述第一预设晶粒尺寸且小于第二

预设晶粒尺寸；

第三类判定方式为所述中控模块判定所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺不

符合预设标准，并根据所述法兰锻坯的晶粒尺寸与所述第二预设晶粒尺寸的差值将所述步

骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形速率减小至对应值；所述

第三类判定方式满足所述法兰锻坯的晶粒尺寸大于等于所述第二预设晶粒尺寸。

[0009] 进一步地，所述中控模块在所述第二类判定方式下计算所述法兰锻坯的晶粒尺寸

与所述第一预设晶粒尺寸的差值，并将该差值记为变形量差值，所述调节模块根据变形量

差值确定针对所述步骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量

的调节方式，其中，

第一变形量调节方式为所述调节模块使用第一预设变形量调节系数将所述步骤

S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量增加至对应值；所述第一

变形量调节方式满足所述变形量差值小于第一预设变形量差值；

第二变形量调节方式为所述调节模块使用第二预设变形量调节系数将所述步骤

S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量增加至对应值；所述第二

变形量调节方式满足所述变形量差值大于等于所述第一预设变形量差值且小于第二预设

变形量差值；

第三变形量调节方式为所述调节模块使用第三预设变形量调节系数将所述步骤

S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量增加至对应值；所述第三

变形量调节方式满足所述变形量差值大于等于所述第二预设变形量差值。

[0010] 进一步地，所述中控模块在第一预设条件下计算所述法兰锻坯的预设晶粒尺寸与

所述法兰锻坯的单次锻造变形量的增加后的晶粒尺寸之间的差值，并将该差值记为修正差

值，所述调节模块根据修正差值确定针对所述步骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩

粗锻造的单次锻造变形量的修正方式，其中，
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第一修正方式为所述调节模块使用第一预设变形量修正系数将所述步骤S2中所

述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量减小至对应值；所述第一修正方

式满足所述修正差值小于第一预设修正差值；

第二修正方式为所述调节模块使用第二预设变形量修正系数将所述步骤S2中所

述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量减小至对应值；所述第二修正方

式满足所述修正差值大于等于所述第一预设修正差值且小于第二预设修正差值；

第三修正方式为所述调节模块使用第三预设变形量修正系数将所述步骤S2中所

述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量减小至对应值；所述第三修正方

式满足所述修正差值大于等于所述第二预设修正差值；

所述第一预设条件为所述调节模块完成所述步骤S2中所述法兰坯料的所述拔长

锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量的增加且增加后的所述法兰锻坯的晶粒尺寸小于预设

晶粒尺寸。

[0011] 进一步地，所述中控模块在所述第三判定方式下计算所述法兰锻坯评价值与所述

第二预设法兰锻坯评价值的差值，并将该差值记为时长差值，所述调节模块根据时长差值

确定针对所述步骤S3中所述法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长的调节方式，其中，

第一时长调节方式为所述调节模块使用第一预设时长调节系数将所述步骤S3中

所述法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；所述第一时长调节方式满足所

述时长差值小于第一预设时长差值；

第二时长调节方式为所述调节模块使用第二预设时长调节系数将所述步骤S3中

所述法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；所述第二时长调节方式满足所

述时长差值大于等于所述第一预设时长差值且小于第二预设时长差值；

第三时长调节方式为所述调节模块使用第三预设时长调节系数将所述步骤S3中

所述法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；所述第三时长调节方式满足所

述时长差值大于等于所述第二预设时长差值。

[0012] 进一步地，在所述步骤S7中，所述中控模块控制所述检测模块检测所述密封法兰

的密封面的表面粗糙度，并根据测得的表面粗糙度确定针对所述密封法兰的制备是否符合

预设标准的判定方式，其中，

第一制备判定方式为所述中控模块判定所述密封法兰的制备符合预设标准，并按

照当前的工艺制备所述密封法兰；所述第一制备判定方式满足所述表面粗糙度小于第一预

设表面粗糙度；

第二制备判定方式为所述中控模块判定所述密封法兰的制备不符合预设标准，并

根据所述表面粗糙度与所述第一预设表面粗糙度的差值将所述步骤S6中的所述机加工的

所述精车的车刀进给速度降低至对应值；所述第二制备判定方式满足所述表面粗糙度大于

等于所述第一预设表面粗糙度且小于第二预设表面粗糙度；

第三制备判定方式为所述中控模块判定所述密封法兰的制备不符合预设标准，并

根据所述表面粗糙度与所述第二预设表面粗糙度的差值将所述步骤S5中所述法兰锻坯的

所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述第三制备判定方式满足所述表面粗糙度大于

等于所述第二预设表面粗糙度。

[0013] 进一步地，所述中控模块在所述第二制备判定方式下计算所述表面粗糙度与所述
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第一预设表面粗糙度的差值，并将该差值记为进给差值，所述调节模块根据进给差值确定

针对所述步骤S6中的所述机加工的所述精车的车刀进给速度的调节方式，其中，

第一进给速度调节方式为所述调节模块使用第一预设进给速度调节系数将所述

步骤S6中的所述机加工的所述精车的车刀进给速度降低至对应值；所述第一进给速度调节

方式满足所述进给差值小于第一预设进给差值；

第二进给速度调节方式为所述调节模块使用第二预设进给速度调节系数将所述

步骤S6中的所述机加工的所述精车的车刀进给速度降低至对应值；所述第二进给速度调节

方式满足所述进给差值大于等于所述第一预设进给差值且小于第二预设进给差值；

第三进给速度调节方式为所述调节模块使用第三预设进给速度调节系数将所述

步骤S6中的所述机加工的所述精车的车刀进给速度降低至对应值；所述第三进给速度调节

方式满足所述进给差值大于等于所述第二预设进给差值。

[0014] 进一步地，所述中控模块在所述第三制备判定方式下计算所述表面粗糙度与所述

第二预设表面粗糙度的差值，并将该差值记为正火差值，所述调节模块根据正火差值确定

针对所述步骤S5中所述法兰锻坯的所述正火处理的正火温度的调节方式，其中，

第一正火温度调节方式为所述调节模块使用第一预设正火温度调节系数将所述

步骤S5中所述法兰锻坯的所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述第一正火温度调节

方式满足所述正火差值小于第一预设正火差值；

第二正火温度调节方式为所述调节模块使用第二预设正火温度调节系数将所述

步骤S5中所述法兰锻坯的所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述第二正火温度调节

方式满足所述正火差值大于等于所述第一预设正火差值且小于第二预设正火差值；

第三正火温度调节方式为所述调节模块使用第三预设正火温度调节系数将所述

步骤S5中所述法兰锻坯的所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述第三正火温度调节

方式满足所述正火差值大于等于所述第二预设正火差值。

[0015] 与现有技术相比，本发明的有益效果在于：本发明通过对完成锻造的法兰锻坯检

测并求得法兰锻坯评价值，中控模块根据法兰锻坯评价值确定针对所述法兰锻坯的制备不

符合预设标准时将法兰坯料的始锻温度增加至对应值，或根据法兰锻坯的晶粒尺寸进一步

确定针对法兰锻坯的锻造工艺是否符合预设标准的判定方式，或将所述法兰锻坯的所述去

应力退火的退火时长增加至对应值，以及对成品密封法兰进行检测，并在检测的密封面的

表面粗糙度确定针对密封法兰的制备不符合预设标准时将对应的机加工或者热处理的对

应参数调节到对应值，从而解决了因缺少必要的检测和针对性调节加工过程中的各项参数

导致密封法兰的产品的密封性和质量低的问题。

[0016] 进一步地，本发明根据法兰锻坯的晶粒级别、裂纹的最大长度以及夹杂物的情况

设置了法兰锻坯评价值F，对完成锻造后的法兰锻坯制备进行判定，从而科学、精准的评定

法兰锻坯，对出现问题的法兰锻坯精准的确定了原因和初步的工艺参数的调节方式，从而

解决了法兰锻坯因锻造不合格后的工艺分析问题。

[0017] 进一步地，当法兰锻坯中出现较大的缺陷是因为锻造的始锻温度过低引起的，则

调节模块使用对应的调节系数将始锻温度增高至对应值，从而避免了下一批次法兰锻坯中

的对应缺陷。

[0018] 进一步地，当法兰锻坯的制备不符合预设标准是因为锻造的工艺引起的，中控模
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块进一步根据法兰锻坯的晶粒的尺寸确定锻造过程中的变形量或变形速率的判定，从而将

锻造工艺调节至对应的工艺参数，进一步保障了法兰锻坯的锻造质量，为成品的加工奠定

了基础。

[0019] 进一步地，当法兰锻坯的制备不符合预设标准是因为锻造过程中的变形量过小

时，调节模块使用对应的变形量调节系数调节锻造过程中的变形量，从而保证了锻造后的

材料的组织和性能。

[0020] 进一步地，当中控模块完成锻造的单次锻造变形量的增加的调节后且增加后的所

述法兰锻坯的晶粒尺寸小于预设晶粒尺寸，中控模块通过修正差值修正锻造过程中的变形

量，进一步保证了锻造过程中变形量的精准控制，从而保证了锻造后材料的性能。

[0021] 进一步地，当法兰锻坯的检测时出现的缺陷是因为去应力退火的工艺不合格导致

的，中控模块将步骤S3中所述法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值，从而

解决了因为去应力退火工艺不达标导致的法兰锻坯性能不达标的问题。

[0022] 进一步地，当密封法兰制备完成后，中控模块根据密封法兰的密封面的表面粗糙

度确定密封法兰的制备不符合预设标准时将机加工的所述精车的车刀进给速度降低至对

应值或法兰锻坯的所述正火处理的正火温度增加至对应值，通过表面粗糙度确定加工后的

粗糙度是否合格，从而反映出材料的正火工艺是否合格或者机加工精车的工艺是否合格。

[0023] 进一步地，当密封法兰的密封面的表面粗糙度不达标是因为机加工所述精车的车

刀进给速度过快引起的，则调节模块使用不同调节系数将车刀进给速度降低至对应值，从

而保证密封法兰的密封面的表面粗糙度。

[0024] 进一步地，当密封法兰的密封面的表面粗糙度不达标是因为正火后的硬度不达标

时导致机加工粘刀而引起，中控模块将法兰锻坯的所述正火处理的正火温度增加至对应

值，从而保证了密封法兰的密封面的表面粗糙度满足密封要求。

附图说明

[0025] 图1为本发明实施例所述密封法兰的加工工艺的流程图；

图2为本发明实施例所述法兰锻坯的制备是否符合预设标准的判定方式的流程

图；

图3为本发明实施例所述法兰坯料的始锻温度调节的判定方式的流程图；

图4为本发明实施例所述法兰坯料的锻造工艺是否符合预设标准的判定方式的流

程图。

具体实施方式

[0026] 为了使本发明的目的和优点更加清楚明白，下面结合实施例对本发明作进一步描

述；应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用于解释本发明，并不用于限定本发明。

[0027] 需要指出的是在本实施例中的数据均为通过本发明所述中控模块在进行本次检

测前三个月的历史检测数据以及对应的历史检测结果中综合分析评定得出。本发明所述中

控模块在本次检测前根据前三个月中累计检测的8599次法兰锻造后的材料的金相组织，锻

造缺陷，锻造工艺参数，热处理工艺参数以及机加工工艺参数综合确定针对本次检测的各

项预设参数标准的数值。本领域的技术人员可以理解的是，本发明所述系统针对单项上述
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参数的确定方式可以为根据数据分布选取占比最高的数值作为预设标准参数、使用加权求

和以将求得的数值作为预设标准参数、将各历史数据代入至特定公式并将利用该公式求得

的数值作为预设标准参数或其他选取方式，只要满足本发明所述系统能够通过获取的数值

明确界定单项判定过程中的不同特定情况即可。

[0028] 下面参照附图来描述本发明的优选实施方式。本领域技术人员应当理解的是，这

些实施方式仅仅用于解释本发明的技术原理，并非在限制本发明的保护范围。

[0029] 请参阅图1、图2、图3以及图4所示，其分别为本发明实施例所述密封法兰的加工工

艺的流程图；本发明实施例所述法兰锻坯的制备是否符合预设标准的判定方式的流程图；

本发明实施例所述法兰坯料的始锻温度调节的判定方式的流程图；本发明实施例所述法兰

坯料的锻造工艺是否符合预设标准的判定方式的流程图。

[0030] 本发明实施例一种密封法兰的加工工艺，包括：

步骤S1，将棒料切割以获得法兰坯料；

步骤S2，将所述法兰坯料加入高频感应加热炉完成加热，并将加热后的法兰坯料

在锻造机上进行拔长锻造后再墩粗锻造以获得法兰锻坯；

步骤S3，将所述法兰锻坯加入箱式电阻炉完成去应力退火；

步骤S4，对所述法兰锻坯检测，并根据测的结果求得法兰锻坯评价值，中控模块根

据法兰锻坯评价值确定针对所述法兰锻坯的制备不符合预设标准时，将所述步骤S2中所述

法兰坯料的始锻温度增加至对应值，或根据法兰锻坯的晶粒尺寸进一步确定针对法兰锻坯

的锻造工艺是否符合预设标准的判定方式，以及将所述步骤S3中所述法兰锻坯的所述去应

力退火的退火时长增加至对应值；

步骤S5，将所述法兰锻坯加入所述箱式电阻炉保温后出炉空冷以完成正火处理；

步骤S6，按照图纸要求对完成正火处理后的所述法兰锻坯进行机加工以完成密封

法兰的制备；所述机加工包括粗车，钻孔以及精车；

步骤S7，对所述密封法兰检测，并根据测的密封法兰的密封面的表面粗糙度确定

针对密封法兰的制备不符合预设标准时，将所述步骤S6中的所述机加工的所述精车的车刀

进给速度降低至对应值，或将所述步骤S5中所述法兰锻坯的所述正火处理的正火温度增加

至对应值。

[0031] 具体而言，在所述步骤S4中，所述中控模块根据所述检测模块测得的所述法兰锻

坯的参数求得法兰锻坯评价值F，设定 ，其中， 为第一评价系

数，设定 ， 为第二评价系数，设定 ，N为所述法兰锻坯的晶粒级别，N∈

[1,2,3,4,5,6,7,8]，晶粒级别确定按照国家标准GB/T  6394‑2017《金属平均晶粒度测定方

法》，L为所述法兰锻坯中裂纹的最大长度，Mi为所述法兰锻坯中第i种类型夹杂物的等级，i

=1...5，i=1表示为硫化物类型夹杂物，i=2表示为氧化铝类型夹杂物，i=3表示为硅酸盐类

型夹杂物，i=4表示为球状氧化物类型夹杂物，i=5表示为单颗粒球状类型夹杂物，Mi∈

[0.5，1,1.5,2,2.5，3]，参照GB/T  10561《钢中非金属夹杂物含量的测定》，中控模块根据法

兰锻坯评价值确定针对所述法兰锻坯的制备是否符合预设标准的判定方式，其中，

第一判定方式为所述中控模块判定所述法兰锻坯的制备不符合预设标准且判定
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不符合预设标准的原因为所述步骤S2中所述法兰坯料的始锻温度不符合预设标准，中控模

块根据第一预设法兰锻坯评价值与所述法兰锻坯评价值的差值将所述步骤S2中所述法兰

坯料的始锻温度增加至对应值；所述第一判定方式满足所述法兰锻坯评价值小于所述第一

预设法兰锻坯评价值18.45；

第二判定方式为所述中控模块判定所述法兰锻坯的制备不符合预设标准且判定

不符合预设标准的原因为所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺不符合预设标准，中控模

块根据法兰锻坯的晶粒尺寸进一步确定针对所述法兰锻坯的锻造工艺是否符合预设标准

的二次判定方式；所述第二判定方式满足所述法兰锻坯评价值大于等于所述第一预设法兰

锻坯评价值且小于所述第二预设法兰锻坯评价值39.58；

第三判定方式为所述中控模块判定所述法兰锻坯的制备不符合预设标准且判定

不符合预设标准的原因为所述步骤S3中所述法兰锻坯的所述去应力退火工艺不符合预设

标准，中控模块根据所述法兰锻坯评价值与所述第二预设法兰锻坯评价值的差值将所述步

骤S3中所述法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；所述第三判定方式满足

所述法兰锻坯评价值大于等于所述第二预设法兰锻坯评价值且小于所述第三预设法兰锻

坯评价值86.65；

第四判定方式为所述中控模块判定所述法兰锻坯的制备符合预设标准，并将符合

预设标准的该法兰锻坯按照所述步骤S5进行所述正火处理；所述第四判定方式满足所述法

兰锻坯评价值大于等于所述第三预设法兰锻坯评价值。

[0032] 具体而言，所述中控模块在所述第一判定方式下计算所述第一预设法兰锻坯评价

值与所述法兰锻坯评价值的差值，并将该差值记为温度差值，中控模块根据温度差值控制

调节模块根据温度差值确定针对所述步骤S2中所述法兰坯料的始锻温度调节的调节方式，

其中，

第一温度调节方式为所述调节模块使用第一预设温度调节系数1.01将所述步骤

S2中所述法兰坯料的始锻温度增加至对应值；所述第一温度调节方式满足所述温度差值小

于所述第一预设温度差值6.23；

第二温度调节方式为所述调节模块使用第二预设温度调节系数1.02将所述步骤

S2中所述法兰坯料的始锻温度增加至对应值；所述第二温度调节方式满足所述温度差值大

于等于所述第一预设温度差值且小于第二预设温度差值12.25；

第三温度调节方式为所述调节模块使用第三预设温度调节系数1.04将所述步骤

S2中所述法兰坯料的始锻温度增加至对应值；所述第三温度调节方式满足所述温度差值大

于等于所述第二预设温度差值。

[0033] 具体而言，所述中控模块在所述第二判定方式下根据所述检测模块测得的所述法

兰锻坯的晶粒尺寸确定针对所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺是否符合预设标准的

判定方式，其中，

第一类判定方式为所述中控模块判定所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺符

合预设标准，并按照该锻造工艺对所述法兰坯料进行锻造；所述第一类判定方式满足所述

法兰锻坯的晶粒尺寸小于第一预设晶粒尺寸13.71；

第二类判定方式为所述中控模块判定所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺不

符合预设标准，并根据所述法兰锻坯的晶粒尺寸与所述第一预设晶粒尺寸的差值将所述步
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骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量增加至对应值；所述第

二类判定方式满足所述法兰锻坯的晶粒尺寸大于等于所述第一预设晶粒尺寸且小于第二

预设晶粒尺寸18.91；

第三类判定方式为所述中控模块判定所述步骤S2中所述法兰坯料的锻造工艺不

符合预设标准，并根据所述法兰锻坯的晶粒尺寸与所述第二预设晶粒尺寸的差值将所述步

骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形速率减小至对应值；所述

第三类判定方式满足所述法兰锻坯的晶粒尺寸大于等于所述第二预设晶粒尺寸。

[0034] 具体而言，所述中控模块在所述第二类判定方式下计算所述法兰锻坯的晶粒尺寸

与所述第一预设晶粒尺寸的差值，并将该差值记为变形量差值，所述调节模块根据变形量

差值确定针对所述步骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量

的调节方式，其中，

第一变形量调节方式为所述调节模块使用第一预设变形量调节系数1.1将所述步

骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量增加至对应值；所述第

一变形量调节方式满足所述变形量差值小于第一预设变形量差值2.21；

第二变形量调节方式为所述调节模块使用第二预设变形量调节系数1.2将所述步

骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量增加至对应值；所述第

二变形量调节方式满足所述变形量差值大于等于所述第一预设变形量差值且小于第二预

设变形量差值4.02；

第三变形量调节方式为所述调节模块使用第三预设变形量调节系数1.3将所述步

骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量增加至对应值；所述第

三变形量调节方式满足所述变形量差值大于等于所述第二预设变形量差值。

[0035] 具体而言，所述中控模块在第一预设条件下计算所述法兰锻坯的预设晶粒尺寸与

所述法兰锻坯的单次锻造变形量的增加后的晶粒尺寸之间的差值，并将该差值记为修正差

值，所述调节模块根据修正差值确定针对所述步骤S2中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩

粗锻造的单次锻造变形量的修正方式，其中，

第一修正方式为所述调节模块使用第一预设变形量修正系数0.99将所述步骤S2

中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量减小至对应值；所述第一修

正方式满足所述修正差值小于第一预设修正差值1.20；

第二修正方式为所述调节模块使用第二预设变形量修正系数0.98将所述步骤S2

中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量减小至对应值；所述第二修

正方式满足所述修正差值大于等于所述第一预设修正差值且小于第二预设修正差值2.25；

第三修正方式为所述调节模块使用第三预设变形量修正系数0.96将所述步骤S2

中所述法兰坯料的所述拔长锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量减小至对应值；所述第三修

正方式满足所述修正差值大于等于所述第二预设修正差值；

所述第一预设条件为所述调节模块完成所述步骤S2中所述法兰坯料的所述拔长

锻造及墩粗锻造的单次锻造变形量的增加且增加后的所述法兰锻坯的晶粒尺寸小于预设

晶粒尺寸15.50。

[0036] 具体而言，所述中控模块在所述第三判定方式下计算所述法兰锻坯评价值与所述

第二预设法兰锻坯评价值的差值，并将该差值记为时长差值，所述调节模块根据时长差值

说　明　书 9/11 页

15

CN 116493886 A

15



确定针对所述步骤S3中所述法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长的调节方式，其中，

第一时长调节方式为所述调节模块使用第一预设时长调节系数1.02将所述步骤

S3中所述法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；所述第一时长调节方式满

足所述时长差值小于第一预设时长差值16.28；

第二时长调节方式为所述调节模块使用第二预设时长调节系数1.05将所述步骤

S3中所述法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；所述第二时长调节方式满

足所述时长差值大于等于所述第一预设时长差值且小于第二预设时长差值33.32；

第三时长调节方式为所述调节模块使用第三预设时长调节系数1.08将所述步骤

S3中所述法兰锻坯的所述去应力退火的退火时长增加至对应值；所述第三时长调节方式满

足所述时长差值大于等于所述第二预设时长差值。

[0037] 具体而言，在所述步骤S7中，所述中控模块控制所述检测模块检测所述密封法兰

的密封面的表面粗糙度，并根据测得的表面粗糙度确定针对所述密封法兰的制备是否符合

预设标准的判定方式，其中，

第一制备判定方式为所述中控模块判定所述密封法兰的制备符合预设标准，并按

照当前的工艺制备所述密封法兰；所述第一制备判定方式满足所述表面粗糙度小于第一预

设表面粗糙度Ra1.6；

第二制备判定方式为所述中控模块判定所述密封法兰的制备不符合预设标准，并

根据所述表面粗糙度与所述第一预设表面粗糙度的差值将所述步骤S6中的所述机加工的

所述精车的车刀进给速度降低至对应值；所述第二制备判定方式满足所述表面粗糙度大于

等于所述第一预设表面粗糙度且小于第二预设表面粗糙度Ra6.2；

第三制备判定方式为所述中控模块判定所述密封法兰的制备不符合预设标准，并

根据所述表面粗糙度与所述第二预设表面粗糙度的差值将所述步骤S5中所述法兰锻坯的

所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述第三制备判定方式满足所述表面粗糙度大于

等于所述第二预设表面粗糙度。

[0038] 具体而言，所述中控模块在所述第二制备判定方式下计算所述表面粗糙度与所述

第一预设表面粗糙度的差值，并将该差值记为进给差值，所述调节模块根据进给差值确定

针对所述步骤S6中的所述机加工的所述精车的车刀进给速度的调节方式，其中，

第一进给速度调节方式为所述调节模块使用第一预设进给速度调节系数0.98将

所述步骤S6中的所述机加工的所述精车的车刀进给速度降低至对应值；所述第一进给速度

调节方式满足所述进给差值小于第一预设进给差值1.82；

第二进给速度调节方式为所述调节模块使用第二预设进给速度调节系数0.95将

所述步骤S6中的所述机加工的所述精车的车刀进给速度降低至对应值；所述第二进给速度

调节方式满足所述进给差值大于等于所述第一预设进给差值且小于第二预设进给差值

3.54；

第三进给速度调节方式为所述调节模块使用第三预设进给速度调节系数0.92将

所述步骤S6中的所述机加工的所述精车的车刀进给速度降低至对应值；所述第三进给速度

调节方式满足所述进给差值大于等于所述第二预设进给差值。

[0039] 具体而言，所述中控模块在所述第三制备判定方式下计算所述表面粗糙度与所述

第二预设表面粗糙度的差值，并将该差值记为正火差值，所述调节模块根据正火差值确定
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针对所述步骤S5中所述法兰锻坯的所述正火处理的正火温度的调节方式，其中，

第一正火温度调节方式为所述调节模块使用第一预设正火温度调节系数1.02将

所述步骤S5中所述法兰锻坯的所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述第一正火温度

调节方式满足所述正火差值小于第一预设正火差值2.25；

第二正火温度调节方式为所述调节模块使用第二预设正火温度调节系数1.04将

所述步骤S5中所述法兰锻坯的所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述第二正火温度

调节方式满足所述正火差值大于等于所述第一预设正火差值且小于第二预设正火差值

4.58；

第三正火温度调节方式为所述调节模块使用第三预设正火温度调节系数1.08将

所述步骤S5中所述法兰锻坯的所述正火处理的正火温度增加至对应值；所述第三正火温度

调节方式满足所述正火差值大于等于所述第二预设正火差值。

[0040] 至此，已经结合附图所示的优选实施方式描述了本发明的技术方案，但是，本领域

技术人员容易理解的是，本发明的保护范围显然不局限于这些具体实施方式。在不偏离本

发明的原理的前提下，本领域技术人员可以对相关技术特征做出等同的更改或替换，这些

更改或替换之后的技术方案都将落入本发明的保护范围之内。

[0041] 以上所述仅为本发明的优选实施例，并不用于限制本发明；对于本领域的技术人

员来说，本发明可以有各种更改和变化。凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修改、

等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图 2

图 3
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图 4
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