
弹 头 壳 体 爆 炸 成 形
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主题词
:

爆炸成形工艺

爆炸成形是以炸药为能源的一利
岛速高压的新成形工艺

。

多年来
, 我厂 (
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厂 )先后爆炸成功了燃气轮机机组护向火焰筒
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气导爷
、

整流罩和扩压机匣等复杂尺寸形状的

零部件
,

对不锈钢和高温介金零汁的爆炸胀形

积累 了一
`

兰的经马泛
。
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图 1 弓单头壳体
图 2 弹头壳体爆炸成形工
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图 1所示的弹头壳体系某研究所新研制的重要试验部件壳体
。

它需要大塑冲压设备和多

交熨杂的冲模工装多工序才能制成
。

我厂用爆炸成形新工艺完成了这项关键任务
。

由于零件和工装体积大
,

无法在室内爆炸井里抽真空成形
,

只能在野外用自由爆炸 自然

排气法成形
; A

:

钢的塑性不如不锈钢
,

其延伸率一般约为不锈钢的 65 %
,

这些都给其成形增

加了困难
。

图 2 所示为弹头壳体爆炸成形模具工装
。

下面简述如何解决零件经常被炸裂这个最棘手

的问题
。

一
、

采用合理尺寸形状的毛料
,

减少成形变形 t 和减薄 t
,
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图 3 整体结构的毛料 图 4 两推筒对接结构的毛料

我们原来采用图 3 所示的整体锥筒形毛料
。

该毛料虽然只有一条纵焊缝
,

容易卷筒
,

但

形状不合理
。

因为从图 1 可以看出零件的曲率不是均匀变化的
。

在 。~ 3 75 毫米之间
,

曲率变

化大
;
在 37 5一70 0毫米之间曲率变化平缓

。

整体结构的锥筒毛料没有适应零件曲线这一变化

特点
,

势必造成毛料与模壁间隙最大达 65 毫米
,

使成形变形量和板料减薄量过大
,

很容易在

毛料变形减薄量最大的焊缝缺陷处开裂
。

整体锥筒毛料最大减薄量为

小2 5 0

小3 8 0

“ 一 s
。 一

令一
s

。 = `

x 4 、 .] 3 7( 毫米 )
,

远大于零件允许的 0
.

5毫米的最大减薄坡
。

我们根据零件 曲率变化的特点
,

改为如图 4 所示由两段锥筒毛料对接焊成的毛料
。

虽然

该毛料较整体锥筒毛料结构复杂点
,

卷筒难了
,

又增加了焊缝
,

但是它却大大缩小 了毛料与

模壁的问隙
,

减小 了成形变形员和板料的减薄量
。

其最大减薄枯为 S 二 夕
。 -

(

卜3 8 0

小4 2 0

奎
.

凡
, 。 4 -

令
x .1 ` 0

.

38 (毫米 )
。

既小于零件允许的减薄量
,

又大大减少 了成形 开裂现象
。

二
、

严格地把住捍缝质 , 关是预防成形开裂现象的孟要保证
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爆炸胀形零件的毛料都有焊缝
,

非 整体结构的 毛料焊缝数 目更多
。

因此焊缝 质量的好

坏
,

直接影响成形质量
。

爆炸实践证明
,

开裂处一般都在焊缝及其附近的热影响区
。

即使毛

料的尺寸形状合理
,

热处理工艺和炸药参数选择得当
,

也是如此
。

我们用 X光拍片检查炸裂

的焊缝
,

均发现有多处夹渣
、

气孔等焊接缺陷
。

我们采取相应的措施
,

让焊接技术高的焊工照

X光拍片检查合格焊缝的焊接参 数焊接
,

保证了焊缝质量
,

使成形开裂现象大为减少
。

三
、

选用合理的热处理工艺
,

充分地消除应力
,

提高毛料的塑性

爆炸成形之前
,

毛料必须退火处理
,

充分地消除焊接和冷作硬化应力
。

否则
,

常会在焊

缝及热影响区开裂
,

即使焊缝质量好
,

也难避免
。

我们曾用 6 50 土 10 ℃
、

保温 60 分钟后空冷

的退火和 9 0 0 士 10 ℃
、

保温 10 分钟后空冷的正火两种热处理工艺
。

从爆炸成形质量来看
, 9 00 ℃

的正火要比 6 50 ℃的退火效果好
。

它不仅能充分地消除焊接应力
,

卷筒产生的 冷作硬 化现象
,

而且还能细化焊缝及其热影响区受热局部区域长大的金属晶粒
,

提高了A
“

钢的塑性
,

使其易

于成形不易开裂
。

四
、

选择恰当的炸药参数
,

这是保证成形质 t
,

延长模具使用寿命的关键

炸药的位置
、

形状和 药量是选择炸药 必须注意的三大 要素
。

一定要根 据零件 的尺寸形

状
,

传压介质种类和边界条件 (加水帽还是加反射板
,

抽真空还是 自然排气等 )
,

经过计算
、

试验和经验来调整
。

我们采用硝钱炸药
,

小20 和小30 两种直径的柱形药包
,

分中
、

下
、

上部位

放置三炮成形
。

药量分别为 60 一 50 一 80 克
。

药量太大
,

不是炸裂零件
,

就是贴模过紧而难以

取模
,

甚至使模具局部产生裂纹
,

直接影响模具的使用寿命
。

我们把药量调整为 60 一 40 一 60

克
,

药形和药位不变
,

成形效果很好
,

模具的裂纹也没有继续扩展
。

总之
,

毛料的尺寸形状
,

焊缝质量
、

热处理工艺和炸药参数等因素是互相联系
、

互相影

响的
,

不能只重视其一而忽 略其它
。

必 须全面考虑
,

合 理解 决
,

才能 得到 满意 的成 形质

量
。

五
、

其它应注意的事项

1
.

设计爆炸模型腔直径方向尺寸时必须考虑到爆炸 回弹量
。

据我们多年的经 验
,

爆炸

成形回弹量一般不大于 0
.

1一 0
.

2毫米
。

2
.

毛料的外焊缝必须打光
,

对接环焊缝处更应打平滑
,

不允许 凹凸不平
。

否 则不仅会

影响毛料的贴模
,

而且还会损坏模具
。

3
.

90 0 ℃正火时
,

炉 内应加煤油或炉底加木炭保护
,

以防温度高产生氧化皮过多
,

减薄

了毛料厚度
。

4
.

往塑料袋内装水要小心
,

不要让水流人毛料与模壁之间
。

否则爆 炸会使水 汽化
,

产

生不 易排 出的气体
。

不仅影响毛料成形
,

而且还会烧伤零件
,

产生反凸包等质量缺陷
。

5
.

爆炸前应用法兰和螺钉把毛料均匀压紧在模腔内
,

以防止爆炸力使毛料上下 窜跳
,

影响贴模成形
。

6
.

药包应置于毛料中心线方 向的适 当位置
。

如果放偏斜
,

就不 能使毛料均 匀贴模
,

甚

至还会烧伤炸裂零件
,

造成零件的返工补修和报废
。

7
.

成形毛料中部和上部位时
,

塑料袋装水量应超过模具 10 毫米
,

并 加盖 反射板
,

以使

毛料成形时上端 口外翻 固位
,

防止缩口下滑
。

反射板会产生二次加载冲击水波
,

对上炮成形

不匀处起校形作用
,

以提高成形质量
。
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主持召开
。

参加鉴定会的有哈工大
、

哈建工学院的教授
、

讲师
,

有省能源研究所
、

节能办
、

市热能技术监测站
、

省
、

市燃料公司等单位及七 O 三研究所的专家和工程技术人员
。

该项技 术由中船总公司锅炉透平研究所杨增顺工程师研制成功
。

鉴定会认为
,

该项技术

的各项技术指标都达到或部分超过国家标准
,

该项技术成果达到了国内先进水平
。

该技术通过对炉形
、

煤型的革新
,

巧妙地将反烧技术与正烧技术联合使用
。

这项对燃烧

技术的创新使烟煤燃烧既达到消烟的 目的
,

又达到改善单纯反烧时火 力强度不理想的缺点
,

火力强度 30 克 /分以上
,

热效率高
; 封火性能好

,

解决烧散煤每次生 火的问题
,
上火 速度快

于普通蜂窝煤炉
,

只需 瓦一六分钟
; 出灰含碳量低 卜国家标准

,

仅 7% ; 炉 具成 本经济
,

简

易炉每套 10 元左右
。

该炉达到消烟
、

热效率高
、

经济方面的 目的
。

宜于在家庭用户中推广
。

该炉的研制成功
,

对黑龙江省及其他没有无烟煤矿藏的地区和没有燃用煤气
、

石油液化

气条件而烧散煤的城镇都有很大的经济意义
。

以黑龙江为例
,

为了防治环境污染
,

推广使用无

烟蜂窝煤
,

每年从山西调进无烟煤 4 万多吨
,

运费在 内每吨 50 多元
,

销售倒挂 15 元
。

每年总

额达 60 万元
。

对国家带来很大损失
。

70 3研究所研制的 家庭用炉 ( n 型煤 )
,

燃用本 省盛产的

有烟贫煤制成的型煤
,

代替无烟型煤
,

每吨韦约资金 3。元
。

如烟煤蜂窝煤仍按国家规定价格

3 5%元 /吨出售
,

非但不倒挂
,

还能做到每吨盈利 12 元
,

每年四 万吨计
,

可获利 4 8 万元
,

如

加上过去的倒挂 60 万元
,

为国家节约不少资金
,

还减少国家运输压力
,

对节约能源
,

消除环

境污染都有极其重要的意义
。

会上各有关单位共同呼吁
,

在哈市
一

首先试推广
,

然后将推 向其他地区
。

( 李 乡复供稿 )
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六
、

结论

我们采取上述措施
,

用一不足 2 0 p o元的四模
,

共爆炸成形 了40 个弹头壳体
,

节省资金十万

余元
,

经济效益很明显
,

受到了用户的好评
。

爆炸加工新工艺应用范围很广
,

它不仅用于板

金零件的成形和校形
,

而且还可用于爆炸焊接
、

焊炸硬化
、

爆炸切割和高速模锻等方面
。

同

常规冷冲压工艺相比
,

其突出优点是大大减少了设备和复杂的模具工装
;
能成形一些用常规

方法不易成形的材料和大型复杂形状的零部件
,

能把常规冷冲压工艺的压梗
、

冲孔
、

翻和校

形等多模多工序在 同一模具上 同时完成
,

便于实现综合工艺
。

这就节省了大量的材料
、

电力

和工时费用
。

非常适用于无大型冲压设备的中小厂家以及单件或 小批试验件生产的军工科研

单位
。


