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前 言

本标准是对JB/T 6052-1992《钢质自由锻件加热通用技术条件》的修订。
本标准与JB/T 6052-1992相比，主要变化如下:
— 按GB/T 1.1-2000《标准化工作导则 第1部分:标准的结构和编写规则》的有关规定对原标

    准作了编辑性修改;
— 对表1中的允许温度进行了修订;

— 将第II装料方式称为“单层密装法’，;
— 取消了4.7中“或将炉温降至6500C ̂750℃进行保温’，;
— 对4.9和原标准表5进行了修改:

— 将原标准中的表3、表4、表5取消;
— 取消了附录A，将其中表A1进行了修订，增加了“坯料返炉”一栏作为新标准中的表3，表
    A2、表A3、表A4归为新标准的表4、表5、表6e

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国锻压标准化技术委员会归口。
本标准起草单位:中国第二重型机械集团公司、兰石机械设备有限责任公司。
本标准主要起草人 孙海燕、盛虹伟、胡加尔。

本标准于1992年5月首次发布，本次是第一次修订。
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钢质自由锻件加热通用技术条件

， 范围

    本标准规定了钢质自由锻件的通用加热技术要求。

    本标准适用于碳素钢、合金钢的冷、热、半热钢锭(坯)的锻造前加热。

2 常用钢号的分组和始锻加热温度范围

2.1 常用钢号的分组和加热温度范围见表10
    未列人的钢种，可按化学成分相近的钢号确定。

2.2 表I中规定的始锻温度为锻前加热允许最高炉温。由于钢锭的铸态初生晶粒加热时，过热倾向比
同钢号钢坯小，故两者的锻前加热温度相差200C }-300C 0
    根据各锻造厂的产品特性、锻件技术条件、变形量等因素，始锻温度可以向下调整。

                        表1 常用钢号的始锻、终锻 (精整)加热温度

组

别
钢 号

始锻温度

    ℃

终锻温度

    ℃

钢锭 钢坯 终锻 精整

I
Q195--Q255, 10̂ 30 1280 1260 750 700

35̂ -45, 15Mn-35Mn, 15Cr-35Cr 1260 1240 750 700

II

50, 55} 40Mn-5OMn} 35Mn2-50Mn2, 40Cr-55Cr, 20SiMn-35SiMn,

12CrMo-SOCrMo, 34CrMolA, 30CrMnSi, 20CrMnTi, 20MnMo,

12CrMoV-35CrMoV, 20MnMoNb, 14MnMoV-42MnMoV, 38CrMoAlA,

38CrMnMo
1250 1220 8oo 750

III

34CrNiMo 一 34CrNi3Mo， PCrNilMo 一 PCrNi3Mo， 30CrlMolV ，

25Cr2Ni4MoV, 22Cr2Ni4MoV, 5CrNiMo, 5CrMnMo, 37SiMn2MoV

30Cr2MoV, 40CrNiMo,  18CrNiW , 50Si2一6OSi2, 65Mn, 50CrNiW ,

50CrMnMo, 60CrMnMo, 60CrMnV
1240 1220 850 800

T7̂ -T10, 9Cr, 9Cr2, 9Cr2Mo, 9Cr2V, 9CrSi, 70Cr3MO,

ICrl3-4Crl3, 86Cr2MoV, Cr5Mo,

OCrl8Ni9-2Crl8Ni9, OCr18Ni9Ti, Crl7Ni2

1220 1200 850 800

50Mn18Cr4, 50Mnl8Cr4N. 50Mnl8Cr4VrN

GCr15, GCr15SiMn, 3Cr2W8V, CrWMo, 4CrW2Si-6CrW2Si
1200 1180 850 800

C[12MoV1, 4Cr5MoVSi(Hll), W18Cr4V 1180 1160 950 900
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3 装炉技术要求

3.1 钢锭(坯)装炉前，应校对其冶炼炉号、钢号、钢锭(坯)重量和尺寸以及钢锭(坯)的状态(冷、

热)，并检查其表面质量。清除表面缺陷。

3.2 记录装炉位置，做好实际操作记录。

    钢锭 (坯)装人炉内的位置应根据炉型、炉底尺寸、装炉方式及加热钢锭(坯)的尺寸重量等确定

其距炉子的火墙、前后墙、烧嘴等的距离。严禁火焰直射被加热金属表面。

3.3 钢锭(坯)加热时应使用垫铁。垫铁高度不应低于炉子下排烧嘴的高度。直径或边长小于150mm

的钢坯加热时可不使用垫铁。

3.4 钢锭 (坯)加热的装料方式，分为三种:

    第I装料方式，称 “单列顺装法”，如图I所示。料间间距大于钢锭内切圆直径d的1/2,

    gd l  V一  Y ma n. K
、二‘.。 l    I 或 、 ， 、 j

acuuxwr-} -          ,-yL-一一 门
                  图 1

第II装料方式，称 “单列密装法”，如图2所示。料间间距应不小于钢锭内切圆直径d的1/4-1/2

或钢坯边长〔直径)的1/4-1/3.

图 2

    第m装料方式，称“叠装法”，如图3所示。钢锭 (坯)呈两层或两层以上叠装在垫铁上，料间距
离不 限。

垫铁

                                              图 3

3.5 冬季期间，冷锭加热前必须在车间避风处放置两天以上再人炉，不允许钢锭(坯)及表面有水(雪)

的钢锭 (坯)直接装炉加热。

3.6 钢锭 (坯)人炉前的表面温度)550℃的称为热钢锭 〔坯)，4000C ̂550℃的称为半热钢锭〔坯)，

<400℃的称为冷钢锭 (坯)。

    应尽量避免冷热钢锭(坯)混装一炉。若冷热钢锭(坯)同装一炉时，其料间间距必须大于一个钢

锭 (坯)的直径或边长。

3.7 热 (半热)钢锭运至锻造车间时，严禁放在潮湿地面，并避免冷风直吹，要及时装炉。

3.8 严禁在已加热好的大型热钢锭 (坯)旁装放大型冷钢锭 (坯)。
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4 炉温控制与加热的技术要求

4.1钢锭 (坯)在锻造温度下的保温时间从炉温达到始锻温度时算起。保温终结时，金属表面温度应

与炉温一致。

4.2 钢锭 (坯)加热过程中必须精心操作，严格控制装炉温度、升温或冷却速度。炉气应保持微正压。

炉床上的氧化铁皮应定期清理。
4.3 半热钢锭 (坯)应先装于6500C -750℃的炉内按表2规定的时间保温之后，再按表3规范进行加

热。

                                表2 半热钢锭预热保温时间

钢锭重量 t 续10 >10-20 >20-40 >40--70 > 70. 120 > 120

保温时间 h 2 3 4 5 6 7

4.4 热钢锭 (坯)的加热，按表3加热规范进行。保温时间从炉温升至规定的加热温度时开始计算。

4.5 冷钢锭 (坯)的加热，按表4规范进行。

4.6 钢坯的加热，按表5规范进行。

4.7 钢锭或钢坯按表3、表4、表5的规定完成加热保温之后因故不能出炉锻造时，可将炉温降至1000̀C -

1050℃进行6h以内的保温，再加热至锻造温度下的保温时间可以减少一半。
    经炉内长时间保温之后因故不需再加热时，必须随炉以小于500C/h的降温速度将钢锭冷至250'C U

下方可出炉。

4.8 钢锭加热后，只进行压钳把、倒棱或切底部操作时，其锻造温度下的保温时间可比规范规定值减

少一半，需进行徽粗工序者。其保温时间应增加20%̂ 30%a。对重要大锻件，可执行比规范规定保温时

间长2倍以上的高温扩散加热。

4.9 为了避免锻件粗晶组织，最后一火的始锻温度可按其剩余锻造比(K)确定:

    K> 1.6，可按允许的最高始锻温度加热;
    K=1.3̂-1.6，最高加热温度1050,C;

    K< 1.3，最高加热温度950'C o

    若锻后热处理可矫正锻件的粗晶组织，也可以不考虑工序锻比对加热温度的影响。

4.10 锻件半成品坯料的加热平均直径计算原则:

    S— 壁厚;月一一高度或长度:。~一一外径。

4.10.1 实心圆类:当D>H时，按H计:当D<H时，按D计。

4.10.2 筒类锻坯:H>D，当H>E时，按1.38计。

4.10.3 空心盘(环)类:H<D，当H>8时，按S计;当H<S时，按H计。

4.11 终锻温度高于950℃的锻坯返炉加热又直接升温者，保温时间可减少一半。

4.12 不同钢种不同规格的坯料同炉加热时，装炉温度和升温速度均按较低的选用，保温时间按较长的

选用。对要求加热温度低或保温时间短的坯料，可先出炉锻造。

5 锻件修整加热的技术要求

5.1 冷至室温后的锻件修整时，可参照表6的规定进行加热。

5.2 在锻造中的热锻件修整时，终止温度应不低于6500C o

5.3 冷锻件的修整，不宜进行局部加热。

5.4 重要锻件的修整。应有专用的加热规范。
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表4 冷钢锭 (钢坯)加热规范
                                工组 钢

锻造温度下最短保温时间 h

        装料方式

”

一05
一止
主
35
一生

5

itsh III
850’C汤

4Av
重量

保温 h I升温

‘拜

-
5

-
‘U

-
﹄了

一
O
U

了
O

J

，
才

按

最
大

功

率

加

热

  >0.5

  > 1.4

  > 2.3

  >3~ 5

  >5-8

> 8. 13

>13̂  20

>20-30

>30-40

>40-50

      270

      410

      630

  >630-700

  >700-800

  >800-950

>950-1150

>1150-1230

> 1230--1310

> 1310-1400

1150

1100

1100

1000

900

800

750

700

650

600

05
-止
15
一立
35
-二
立
三
二
8

.q

-
弓

︺

一
6

按

最

大
功

率

加

热

一3
-4
-5

05
-生
15
一立
立
三
生
生
4

11组 钢

钢锭

重量

最高允

许装炉

  炉温
  ℃

  1050

  1000

  950

  900

  800

  750

  700

  650

  600

  550

8500C

保温 h}升温 h1*6h3FMh

锻造温度下最短保温时间

        装料方式

I0.5斗II0.5
III

15
一3
-4
-5
一6
-7
一8
-95
-11

3.5

8
一
95

15
-3
-
35
-
4
一5
一6
-
7

按
最

大

功

率

加
热

2
一25
一35
一
4
一
5
一6
一7
-
8

按最

大功

率加
热

4

-
4

一

尹0

-

no

  > 0.5

  > 1.4

  > 2.3

  >3-5

  >5_ 8

>8-13

> 13-20

>20-30

> 30- 40

> 40- 50

      270

      410

      630

  >630-700

  >700-800

  >800-950

>950--1150

> 1150-1230

> 1230-1310

> 1310-1400

III组 钢

钢锭

重量

8500C

m
一
15
一2
-35
-5
一6
-7
-8
一95
-11
-13

保温 h 升温 h

  0.5

  0.5

  1.5

    3

    4

    5

    6

    7

    8

    9

臀

锻造温度下最短保温时间

        装料方式

    } if }
  >0.5

  > 1.4

  >2.3

  > 3--5

  > 5_8

>8-13

>13--20

>20-30

>30-40

>40--50

      270

      410

      630

  >630-700

  >700-800

  >800̂ 950

>950- 1150

> 1150-1230

> 1230--1310

> 1310-1400

0.5

15
一25
一二

主

二
7
一三

姑
一11

，

‘

-

2

750

650

600

600

550

550

450

400

350

300

0.5 1.5

3.5

8
一
姑10 10
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表5 钢坯加热规范

  钢坯的

直径或边长
      】刀nl

工组 钢

最高

允许
装炉

炉温
  ℃ ,9.6

锻造温度下最短保温时间 h 不同装料方式的总加热时间
                h装料方式

I 11 III I III nI保温
  h

蕊100 1200 0.5 0.8 1乃

> 100- 150 1200 0.7 1.2 13

> 150̂ 200 1200 I刀 1.5 2.0

>200̂ 250 1200 0.5 0.5 1.5 2.0 2.5

>250̂ 300 1200 0.5 0.5 0.75 1.8 2.5 3.0

>300--350 1200 0.5 0.75 1.0 2.0 3.0 3.5

>350-400 工200 1.0 1.0 1.5 3.0 4.0 5.0

  钢坯的

直径或边长
      nU n

II组 钢

最高

允许
装沪

炉温
  ℃

//
  升温
    h

锻造温度下最短保9时间 h 不同装料方式的总加热时间
                h装料方式

I II III I II III

妙
蕊100 1200 0.6 1.0 1.3

> 100̂  150 1200 0.5 1.0 1.5 2.0

> 150-200 1200 0.5 0.5 0.6 1.5 2.0 3刀

>200̂ 250 1150 0.5 0.75 1.0 2.0 2.5 3.5

>250-300 1150 0.5 0.75 1.0 2.5 3.0 3.8

>300-350 1100 1 1 0.5 1.0 1.5 3.0 3.5 4.0

>350-400 1100 1.5 I 1.0 1刀 2.0 3.5 4.0 5.0

  钢坯的

直径或边长
      nim

III组 钢

最高

允许

装州 _
炉温

  ℃

//
  升温
    h

锻造温度下最短保温时间 h 不同装料方式的总加热时间
                h装料方式

I II III I 11 III

妙
蕊 100 850 0.5 0.75 1刀 1.5 2.5 3.5

> 100--150 850 0.75 10 1.5 2.0 3.0 4.0

> 150-200 850 1.0 12 1.5 3.0 3.5 5.0

>200̂ 250 800 1.0 1.5 2.0 3.5 5.0 5.5

>250-300 800 1 2 1.25 2.0 2.5 4.5 5.5 6.5

>30G-350 800 1.5 2 1.5 2.5 3刀 5.5 6.0 8.0

>350-400 800 2 2 2.5 2.5 3.0 6.5 7.0 9.0

注:总加热时间中含锻造温度下的保温时间。
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表6 冷锻件修整加热规范

锻件平均

直径或边长
      n刀n

工组 钢

最高允许

装炉炉温
    ℃

一一一一分
  升温 h

} 最短保温时间 h 不同装料方式的

总加热时间 h装料方式
保温 h

I 」1 11 { I l} 11
(300 950 1j 3 lj 3

> 300 ~500 950 2.0 4 2 4

>51洲)~750 850 1~ 2 1，5~2 3 4 55 8

> 750~ 100() 700 2~3 2~3 4 6 8 l2

锻件平均

直径或边长
      】1111】

n组 钢

最高允许

装炉炉温
    ℃

} 最短保温时间 h 不同装料方式的

总加热时间 h一一一一一一

升温 h
装料方式

保温 h I l} 11 1一 工 lI

蕊 300 9oo 0.5 0.5 2 2一5 2.5 3.5

>30() ~500 850 1~ 1.5 1~2 3 4 5 7.5

> 50() ~750 7oo lj~2.5 2~3.5 5 5 8石 1l

>750~ 1000 600 2~ 3 3~5 6 6 1l 14

锻件平均
直径或边长

      lllm

111组 钢

最高允许
装炉炉温

    ℃

一一一.一
升温 h

} 最短保温时间 h 不同装料方式的

总加热时间 h装料方式

保温 h l l{ n l� 11}lI
簇300 750 1 2 2 3 5 6

>300~500 650 1.5~ 2 3~ 35 2.5 35 7 9

>50()~750 650 2~ 2.5 4~ 5 5 6 ll 13.5

>750~ 1(兀旧 550 Zj~3 5~7 6 8 13.5 18

注:装料方式11取表中保温与升温的上限值。


