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(57)摘要

本发明提供一种等温锻造加热炉。等温锻造

加热炉包括：上炉和下炉，所述上炉和所述下炉

之间存在由模具引起的空间；所述下炉包括：下

炉外壁、下炉本体和保护套，所述保护套固定在

所述下炉外壁的一圈，所述保护套环绕所述空间

和所述上炉，所述空间、所述一圈保护套和所述

上炉的上炉外壁之间空隙形成路径；使得所述上

炉和所述下炉散失的热量沿着所述路径散失。
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1.一种等温锻造加热炉，其特征在于，包括：上炉和下炉，所述上炉和所述下炉之间存

在由模具引起的空间；所述下炉包括：下炉外壁、下炉本体和保护套，所述保护套固定在所

述下炉外壁的一圈，所述保护套环绕所述空间和所述上炉，所述空间、所述一圈保护套和所

述上炉的上炉外壁之间空隙形成路径；使得所述上炉和所述下炉散失的热量沿着所述路径

散失。

2.根据权利要求1所述的等温锻造加热炉，其特征在于，所述保护套固定在所述下炉外

壁的上端面外围。

3.根据权利要求1所述的等温锻造加热炉，其特征在于，所述保护套的高度大于所述模

具锻造的锻件的最大高度。

4.根据权利要求1所述的等温锻造加热炉，其特征在于，所述保护套包括：封闭的保温

壳体和设置在所述保温壳体的内腔的保温棉。
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一种等温锻造加热炉

技术领域

[0001] 本发明属于锻造加热技术领域，尤其涉及一种等温锻造加热炉。

背景技术

[0002] 等温锻造需要配套加热炉提供需要的热量，加热炉为上下加热结构。起初，等温锻

锻造，上炉、上模具固定在设备上工作台上，工作时，设备上工作台下行，上模具、上炉随同

向下运行，锻造的工件置于下模具的型腔内，下炉、下模具固定在设备下工作台上不动的，

当上模具与锻件接触后，上工作台运行速度明显降低，上下模具开始工作，直至锻件完成锻

造。

发明内容

[0003] 本发明正是针对上述现有技术状况而设计、提供了一种等温锻造加热炉，能够减

少热量损失减少。

[0004] 本发明的目的是通过以下技术方法实现的：

[0005] 第一方面，提供一种等温锻造加热炉，包括：上炉和下炉，所述上炉和所述下炉之

间存在由模具引起的空间；所述下炉包括：下炉外壁、下炉本体和保护套，所述保护套固定

在所述下炉外壁的一圈，所述保护套环绕所述空间和所述上炉，所述空间、所述一圈保护套

和所述上炉的上炉外壁之间空隙形成路径；使得所述上炉和所述下炉散失的热量沿着所述

路径散失。

[0006] 进一步的，所述保护套固定在所述下炉外壁的上端面外围。

[0007] 进一步的，所述保护套的高度大于所述模具锻造的锻件的最大高度。

[0008] 进一步的，所述保护套包括：封闭的保温壳体和设置在所述保温壳体的内腔的保

温棉。

[0009] 本发明的有益效果：在各种大型等温锻造加热时，改进了对于上下结构加热的等

温锻造加热炉，从而减少锻造时加热炉之间热量损失，保证了等温锻造工作时所需的热量，

解决了上下炉结合面处间隙造成的热量损失问题。这种新的下炉加保护套方式，更好地保

证等温锻造的加热，满足产品等温锻造的工艺要求，满足等温锻件的性能要求，实现锻件的

成型率，提高生产率，降低生产成本

附图说明

[0010] 图1是本发明实施例提供的等温锻造加热炉的结构示意图。

[0011] 图2是本发明实施例提供的耐热保护套示意图。

[0012] 图3是本发明实施例提供的等温锻造开始状态示意图。

具体实施方式

[0013] 本实施例提供一种等温锻造加热炉，这种下炉体加保护套进行等温锻造的方式为
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新的结构形式，更好地实现等温锻造的加热，满足产品等温锻造的技术要求。

[0014] 对于等温锻造，使用具备等温锻造性能的专用设备(以下简称等温锻设备)进行加

工，如我公司粉末盘产品等温锻在万吨油压机设备上完成。等温锻造时如图1，上下模具(9、

10)安装在设备上下工作台(1、2)之间，加热炉为上下加热结构对模具进行加热。上炉(3)与

设备上工作台(1)通过T型螺栓(5)、螺母(7)和垫片(8)联接，锻造时，上炉(3)在下炉(4)的

保护套(11)内上下运行，减少了锻造时模具、锻件的热损失，保证了产品等温锻造时的终锻

温度，确保了等温锻造的顺利进行。

[0015] 等温锻造是在等温锻设备上完成的。如万吨油压机设备，上下模具安装在设备上

下工作台之间。根据上下模具闭合高度、锻件变形量、加热炉所加热部分的高度、设备工作

台运行的距离，确定下炉体耐热保护套的高度、保护套与上炉的间隙δ。依据以上工作制作

耐热保护套如图2，图中保护套11，根据上炉的外径+50mm(半边取25mm间隙)成保护套的内

径Φ1，根据强度和经验，取保护套厚度50mm得到保护套外径Φ2(Φ1+100)，根据锻件的变

形高度确定保护套高度H1，保护套的内外径用τ＝3mm不锈钢1Cr18Ni9Ti制成，焊接固定于

底板12上，保护套中空部分填入保温棉，整体制作完工后焊于下炉炉体上，从而保护套就制

作完成。

[0016] 该种等温锻造下炉加保护套的方式，满足产品等温锻造时的技术要求。

[0017] 在整个锻造过程中，上下模具之间了始终存在一个间隙，此间隙的大小随锻件开

始变形慢慢减小直至锻件变形终止减小为零。间隙的存在势必造成设备等温锻造时产品表

面热量的大量损失，通过计算可以得出热量损失的情况：

[0018] 以粉末盘等温锻造为例，加热炉外径Φ2660mm，锻件变形量取200mm，锻造时间Δt

＝40min，锻造温度T＝1070℃，空间室温Ts＝25℃

[0019] 在上下炉结合面处热量的损失

[0020] 其中 为辐射系数0.68(查表得)A为上下炉开启面积

[0021] 解决的方案是在下炉结构上，安装一个耐热(防止热变形)保温套，高度完全封闭

模 具 内 的 锻 件 ，减 小 等 温 锻 造 时 的 散 热 面 积 ，通 过 计 算 此 处 的 散 热 为

[0022] 其中散热间隙取δ＝25mm，其余参数取值同上。

[0023] 通过计算，增加了耐热保护套后，在上下炉结合处等温锻造热量损失大大减少，仅

有不到6％的热量损失掉，从而有力的减少了此处间隙造成的热量损失，保证等温锻造锻件

的终锻温度，利于锻件的成型。本发明是一种等温锻造下炉结构上增加保护套的方式，解决

了上下炉结合面在锻造时此处间隙造成的热量损失，保证了等温锻造的顺利进行。

[0024] 因此，对于上下结构加热的等温锻造加热炉，下炉安装一个耐热保温套的方式，解

决了在锻造时上下炉结合面此处间隙造成的热量损失问题。本方案提供一种具有上下结构

加热的等温锻造加热炉之间热量损失减少的方法。

[0025] 以下将结合附图对本发明技术方案作进一步地详述：

[0026] 在等温锻造开始状态如图3，上炉(3)通过联接螺栓(4)固定于设备的工作台上，当

等温锻件(8)放入下模具(6)后，设备上工作台(1)下行，上模具(2)、上炉(3)随同向下运行，

在上工作台(1)下行过程中上炉(3)首先进入保护套(11)内，此时，上模具(2)还未接触到锻

件(8)，上工作台(1)继续下行，此时上模具接触锻件进行等温锻造，直至等温锻件成形，这
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个成型过程持续时间较长。这样，通过在加热炉增加保护套的方式，减少了上下炉结合面处

间隙造成的热量损失问题，使等温锻件的终锻温度特别是表面温度得到了保证，满足产品

等温锻造的工艺要求。锻件成形后，上工作台(1)上行，带动上模具(2)与锻件(8)分离，此

时，上炉(3)与下炉(5)并未彻底分离，而是在保护套内上行一段，继续走空行程，直至从保

护套内彻底分开，此时完成一个等温锻造工序。

[0027] 在我公司如粉末盘产品、31框产品、机匣产品、铝梁框产品等等各种等温锻造，均

使用了这种下炉增加耐热保护套的方式，效果相当的好，达到了减少上下炉结合面处间隙

热量损失的效果。

[0028] 该种等温锻造下炉增加耐热保护套的方式，解决了上下炉结合面处间隙造成的热

量损失问题，满足产品等温锻造时的技术要求。
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