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本标准规定了液压机上钢质自由锻件复杂程度的分类和折合系数。

本标准适用于在液压机上用自由锻造方法生产的钢质锻件。本标准可以作为统计锻件标准产量、

能源消耗和制定劳动定额的依据，并可作为制定贸易价格的参考。

2 自由锻件复杂程度分类

本标准按锻件形状的复杂程度进行分类，共分五类(见表1)。

表1锻件复杂程度分类

类别 锻件形状示例
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类别 锻件形状示例
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类别 锻件形状示例
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注1：未列形状可根据本表中形状比较归类，如对核电一体化封头．锥形筒体、带接管主管道、船用弯柄舵杆等，均

可作为I类锻件。

注2：表中所示L为长度、D为直径、A为方截面边长、B为矩形截面宽、H为矩形截面厚(B>H)。

‘以大直径为基准，其中有一台阶大小直径之差≥40％。

3折合系数

3．1 以Ⅳ类锻件为基准(名义折合系数Z。一1)规定每类锻件名义折合系数(见表2)。

表2名义折合系数z．

锻件类别 I Ⅱ Ⅲ Ⅳ V

z。 3．85 2．10 1．33 1．OO 0．85

3．2根据锻件制坯需重新加热反复镦拔，按表3修正。

表3反复镦拔多次修正系数‰

附加镦拔次数 一次镦拔 二次镦拔 三次镦拔

Xa 1．3 1．6 1．9
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3．3根据锻件内部质量，需做试验项目，按表4修正。

表4内部质量修正系数墨

力学性能 低倍 金相 超声波 磁粉
项目名称

拉伸 冲击 硬度 不做硫印 包括硫印 非金属夹杂 晶粒度 探伤 探伤

修正系数X． 0．02 O．0Z 0．01 0．06 0．07 O．014 0．012 0．15 0．12

注：X．=1+∑X。。特殊锻件，如电站转子、护环、石化容器锻件等．内部质量修正系数另加x。一0．05；核电核岛

中锻件内部质量修正系数另加X。=0．1。

3．4根据锻件的材料，按表5修正。

表5锻件材料修正系数墨

普通碳素钢 碳素工具钢 滚珠轴承钢 不锈钢 高速钢

优质碳紊钢 弹簧钢 合金工具钢 耐热钢 (不锈钢、耐热钢、

合金结构钢 (合金结构钢) (碳素工具钢) (合金工具钢) 合金工具钢)

20。25．35 T7．T8 GCrl5 1crl3～4Crl3 W18Cr4V

45，55． 45CrNi T9～T13 3Cr2W8V W9Cr4V2
钢
16Mn 60 Si2 9Cr 1Crl2WMoV Crl2

种
50Mn 60CrMn 9Cr2Mo 2Crl2NiWMoV Crl2MoV

和

一
20Cr 12CrNi3A 5CrNi5do Crl7Ni2 Crl5Ni36W3Ti

不
40Cr 60Si2Mn 5CrMnMo 1Crl8Ni9Ti 50Mnl8Cr4WN

例
35CrMo 30Cr2MoV 5CrW2Sl 40Mnl8Cr3

12CrMo 34CrNi3MoV CrWMn 50Mnl8Cf4N

20MnMo 26Cr2Ni4MoV

50CrMo 34CrNilMo

30CrlMolV

X_ 1．0 1．15 1．3 1．5 3．O

注：未列钢种可根据本表中的钢种类别和示例钢种相应化学成分选定修正系数，

3．5锻件的折合系数可按式(1)计算

式中：

z——锻件的折合系数；

z。——名义折合系数(见表2)；

xa——反复镦拔修正系数(见表3)；

X，——内部质量修正系数(见表4)；

x。——锻件材料修正系数(见表5)。

4示例

Z—Z。XdX，X。

主轴锻件，材料26Cr2Ni4MoV，锻件重量47．4t。技术要求锻件检测项目有力学性能(包括：拉伸、

冲击、硬度)、非金属夹杂、晶粒度和超声波探伤，锻造比要求大于3。
4
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根据锻件形状，可在表1中找到Ⅲ类第2种，从表2查得Z。一1．33。根据锻造比和锻造工艺要求，

需要进行重新加热的一次镦拔，从表3查得Xa一1．3。根据内部质量检测项目的要求，从表4查得：

X。一1+(0．02-Fo．02+o．Ol+o．014+0．012+0．15)一1．226

根据锻件材料牌号，从表5查得X。一1．15。

计算锻件折合系数：

Z—Z。XdX，X。一1．33×1．3×1．226×1．15—2．438

即该锻件折合成Ⅳ类锻件的标准产量应为其实际重量的2．438倍。


