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Energy consumption standard in forging production

1主题内容与适用范围

1.1 主题内容
    本标准规定了工业企业锻造生产过程中的加热、锻造及锻件第一热处理的单位能源消耗定义、计

算方法及消耗标准。

1.2 适用范围

    本标准适用于以煤、油和可燃气体为燃料的黑色金属锻造生产。

    本标准适用于在下列锻造设备上的锻造生产:

    31500千牛和3150。千牛以下的自由锻造液压机;
    5吨和5吨以下自由锻锤(包括蒸汽锤、空气锤)。
    5吨和5吨以下模锻锤，以及10000千牛和10000千牛以下的摩擦压力机。

2 术语和定义

2.1 单位加热能源消耗
    按锻造加热工艺规范完成锻造加热过程，生产出单位合格折合重量 (简称折重)锻件所消耗的燃

料量，称为单位加热能源消耗。
2.2 单位锻造能源消耗

    在统计期内，坯料经过加热，锻造成单位合格折合重量锻件所消耗的主要能源量，称为单位锻造
能源消耗。

    本标准规定的主要能源为:

    为完成锻造加热工艺所消耗的燃料;
    耗能工质— 蒸汽、压缩空气，

    锻造车间的生产用电(电加热设备耗电除外)。
2.3 锻件第一热处理单位能源消耗
    按锻件第一热处理工艺规范，完成热处理过程生产出单位合格折重热处理件所消耗的燃料量，称

为锻件第一热处理单位能源消耗。

3各种单位能源消耗的计算方法

3.1 单位加热能源消耗的计算

，二E;- 0 ...................⋯⋯。.........⋯⋯‘t)
      G=j

G}j二1: G.;, (a。+刀.) (2)

式中:ej

Ej0
— 统计期内的单位加热能源消耗，千克标准煤/吨折重锻件;
— 统计期内，加热过程中的燃料消耗量，千克标准煤;

— 燃料种类系数，见附录A;
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      G}1— 统计期内各级锻件拆合总重量，吨折重锻件;
      G}1}— 统计期内，某级合格锻件实际重量，吨，
        a;— 某级锻件的复杂系数，见附录B;

      刀— 某级锻件的材质系数，见附录Ca

3.2 单位锻造能源消耗的计算
                                                          Ea

                                  一“ G }j ‘“’
                            Ed= E,-0+E:十Ey+ Ed;   ....................................(4)

式中:ed— 单位锻造能源消耗，千克标准煤/吨折重锻件;
    Ed 锻造过程中各主要能源消耗量之和，千克标准煤，
      E.- 锻造过程中的蒸汽耗量，千克标准煤;
      Ey— 锻造过程中压缩空气耗量，千克标准煤，
    Ed; 锻造过程中的电能耗量，千克标准煤。

3.3 锻件第一热处理单位能源消耗的计算
                                                      E, 0

                                                G}r

                            Gzr= I Gsr,(凡 ，+Kz 1)   ....................................(6)

式中:et 锻件第一热处理单位能源消耗，千克标准煤/吨折重热处理件，
      Er— 统计期内，热处理过程中的燃料消耗量，千克标准煤，
    Gzr— 统计期内，各类热处理件折合总重量，吨折重热处理件，

    G sr;— 统计期内，某种热处理件实际重量，吨，
    K,。— 某种热处理件的工艺系数，见附录表D1。
    凡 :— 某种热处理件的工件尺寸系数，见附录表D2,

4 各种能源消耗标准

4.1 单位加热能源消耗标准 (表1)

锻 造 类 型

设 备 规 格
单位加热能源消耗标准

干克标准煤/吨折重锻件
般 大 至

液压机上自由锻造 31500千牛 喊450

锤 L自由锻造 5吨 G400

霎蠢压力机上模“
5吨

10000千牛
<350

单位锻造能源消耗标准 (表2)
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表 2

锻 造 类 型
设 备 规 格

    最大 至

单位锻造能源消耗标准

千克标准煤/吨析重锻件

液压机上自由锻造 31 500千牛 0 550

蒸汽

        锤上自由锻造

压缩空气

5吨

<880

咬750

空气锤上自由锢造 I吨 吸600

燕汽

        锤上模锻

压缩空气

5吨

叹 1020

成850

摩擦压力机上模锻 10000千牛 <550

4.3 锻件第一热处理单位能源消耗标准(表3)
表 3

热 处 理 类 别
锻件第一热处理单位能源消耗标准

  千克标准煤/吨折重热处理件

周期炉热处理 成 180

连续护热处理 吸140
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    附 录 A

燃料的分类及其系数
      (补充件)

A1燃料种类及其系数 (见表A1)
表 A1

燃 料 种 类 煤 油

    气 休 燃 料

低位发热量(0Dwl范围

,,6071千焦/标准立方米

(‘、  1450千卡/标准立方米)

>6071千焦/标准立方米

(一1450千卜/标准立方米)

燃料系数 (B) 0.75 0. 90 0.85 1.00

            附 录 B

各类锻件级别的划分及其复杂系数

            (补充件)

B1各类锻件级别的划分

B1.1 水压机锻件级别按ZB
B 1‘

32002《水压机上自由锻件复杂程度分类及折合系数》划分，见表
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表 B1

级别 锻 件 形 状 示 例

黑霎
(冷轧粗 〕 B

侧或h，I司
哀

-

一

，

一

压

-

0

一

习

-

门
一

一-

一
︸尽

粗
一
、
岁

涌

-

止

二

一
不

一
一

二

艇
一
乍徉
犷
-
毛

讲
二
﹄

逝5〕叫子习

簇

粤 ⑦
-c-  llSS-《二姿(》

C}= o=

矍
爆
侄

‘，一一节
1./D>20

L/A> 15

  }C二二二)I E三三，!舀夕

    注:表中符号:L— 长度.D二一 直径。B

B1.2 锤上自由锻件级别的划分，见害B2o

宽度，H一一厚度，A— 正方形边长。
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表 B2

级别{ ⋯‘·‘

I

}~ }~ }一 }“降陌 ,-m }由}r }一

1昌}叠鑫 1-0-一C=-%}秒{L.}，
一肠}-rNN司习妞J

厂、、一一 ，1_ 。 }一不又乌要二，山一 曰，r一 1州
- 洲匕二F

{沪{ol=孚二名舀醉迢 p=二多书舀匕:二已圣多~绝沐习、 “产 - 一一 ，

鲁 晕 蓦， C3--3卿 弘 决多 aj

回 .汪多

a

以叫召乙 城。卜 9三9 在耀，产冶币1白醉畏习 子=匀 C二D

g 鲁 色 县 鲁 -49-D之 m哪
画 ‘犷为 迁圣沙 黔 叠 r--n

斑一至习愁二
《卫二忿 C=C(3-引皿一》 c二二《)〔车二 睡;三⑧ .笔圣〕岛

6喧细 曰 ④) 夕 屯)0 卿

一
、一西卜二 0 9二共9

一甲 ~~ 一 ~叫

。
冲头扩孔 幽 曰苍一砂

                丁

目 创 回 缈 、}悬 奋句

、{‘拒卜 护一色三了西一⑤ 任了 夕

u}。}。{，{} ]
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续 表 BZ

级别 锻 件 形 状 示 例

IV

Q= C〕习 已白 rEll二}
_ }/— --月

《奋习
卜，甲，甲v

  B/f/>3

C(二业J〔:止习 牵二城， O 日 O a F拼 一刁
  L/A>15

A一一子
  BIH<3

仁 0

  L /D>20

V 亡 .

LID< 20

声‘一节

L/AG 15

注:表中符号H- 高度，A -iE,方形的边长，6-厚度,L-一长度,D-外径,B一 宽度。

本标准级别与JB 4286《锤上自由锻件复杂程度分类及折合系数》类别的对应关系见表B3,
        表 B3

锤 上 自 由 锻 件

本标准级别 I II 皿 W V

1B 4286标准类别 I n 皿 N V 竹 切 拍 IX

B1.8 模锻件级别的划分按表B4。
表 B4

模 锻 件 级 别 I g m

分级规定 二火及二火以上成型的模

锻件

在三型槽及三型槽以上锻

模上一火成型的模锻件

在单型槽、二型摘锻模上

一火成型的模锻件

B2各类锻件级别复杂系数

B2.1 水压机锻件级别复杂系数见表B5。
表 B5

水压机锻件级别 I Q m N V

复杂系数 (ai) 3.80 2. 10 1.30 1.00 0.75

B2.2 锤上自由锻件级别复杂系数见表B6,
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表 B6

锤上自由锻件级别 I 11 皿 TV v

复杂系数 (Q;) 3.36 1.65 1.29 1.00 0.75

    注:当锻件重盘小于1千克时，复杂系数按提高一级确定，I级锻件复杂系数为4,

B2.3 模锻件级别复杂系数按表B7。
                                            表 B7

模锻件级别 I a 班

复杂系数 (ai) 1. 65 1. 20 1.00

      附 录 C

锻件的材质分类及材质系数
        (补充件)

Cl 解件材质的分类及材质系数 (见表CI)

表 CI

材质分类 I II 皿 TV

材质系数(fli) 0.00 0.29 0.82 1.83

材料种类 低、中碳素结

构钢，

部分低合金钢

碳素工具钢，

弹赞钢，

合金结构钢

中合金钢.

锻模钢

不锈钢，耐热钢，

冷轧辊钢，轴承钢

护环钢，高合金钢

钢号示例

AI~A7

80-50,

20 Mn,

50Mn，

15 C r,

40C,

T7~T12

65 Mn, 60S.2 Mn,

40 C r Mn,

a5 C r MoV ,

50CrV, 35CrMmSi,

42 S i Mn,

38 C rMoAIA

6ocrM.V,

60 C r 2 S i MnMo,

15Cr2'M.VTiB,

34Cr 3 WMOV,

40CrNiMoA,

35Cr 2 MnM o,

  5 Crmnmo

  5 C,NiMO

  5 CrNiW

  5CrNi 2 WV,

18Cr MaMOB

1 Cr13-- 4 Cr13

Cr12, Cr12Mo,

9 Cr,  9Cr2Mo,

，Cr2W, 9 CrS i,

GCr15, GCrISSiMa,

40Mn18Cr4 WN

CrWMn, 4CrW2Si
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          附 录 D

锻件第一热处理能耗计算的系数
          (补充件)

D1锻件第一热处理工艺系数(见表D1)

表 D1

工艺名称 工艺系数 (k ii) 适 用 范 围

正火、退火 1.00 各类锻件

调质、正火+回火

高温淬火 (高锰钢)
1. 60 各类锻件

        去氢处理

(保温时间 小时/100毫米)

( 8 1. 60

大型锻件

) 8~ 16 1.8

>16-25 2.00

夕25 2.40

锻件第一热处理工件尺寸系数的确定

  锻件第一热处理工件尺寸系数按表D2确定。
                                              夫 D2

说

砚

计算工件尺寸 (毫米) <300 >300-450 夕450-600 >600-800 >800-1000 一)1000

系数(k,) 0 0.20 0.50 1.00 2.50 3.00

D2.2 锻件第一热处理计算工件尺寸按表D3确定
                                              表 D3

种 类 尺 寸 关 系 计算工件尺寸

轴类 L>D
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续 表 D3

种 类 形 状 尺 寸 关 系 计算工件尺寸

轴类

                  一

L-El:IL*o          - a
{

        L>D>d

        D>L>dI

        D>d>L

D

L

d

勺}
l

}
— ’ }

L

饼类 DS
3

3 H>D>1.5H

L5H>D>H

    1.5H

(t "1.5) H

      H

}

{

环类

B>H

当B<H时:

      (I)d>B

    (2)d<B

  1.5H

(L "1.5) B

(1.5~2)B

l

多
}

】七之

l

刀

筒类

惬 m
当L>D时:

      (I)d>a

    (2)廿;B

1.s刀

  ZB

卜///// /
一一!;

// / / / /

c

块类

郧
H}} B

H >B

H

B
七
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                                              附 录 E

                              各种能源折合标准裸系数表
                                          (参考件)

E1各种能源折合标准煤系数 (见表EI)
                                            表 E1

能源名称 实物量计算单位

单位平均发热量 折算标准

煤系数

备 注

计算单位 热 量

原煤

千克 千焦厂千克

(千卡/千克)

20935(5000) 0.714

  41868

(10000)
1.429

原油

重油
渣油

  46055

(11000)
1.571

柴油

3768(900) 0.128
0. 392 3.0. 980 7

兆帕饱和汽

蒸汽

  50244

(12000)
1.714

液化

石油气

天然气

标准立方米   千焦/标准立方米

(千卡/标准立方米)

38979(9310) 1.330

18004(4300) 0.614
焦炉煤气

16740(4000) 0.571
城市煤气

1172(280) 0.040
压缩空气

电力 千瓦小时   千焦户千瓦小时

(千卡 千瓦小时) 11841(2820) 0.404

注:① 表列数值如与国家统计部门颁发的数据有冲突时，以后者为准。

    ② 单位平均发热量应采用实测乎均值，无条件实测时，可参用表中数值。

    ③ 如果采用过热蒸汽时，应按过热燕汽温度换算成0. 392 3一。.980 7兆帕的饱和燕汽。
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附加说明:
本标准由国家技术监督局提出。
本标准由江苏省常州锻造总厂、机械电子部第五设计院负责起草。
本标准主要起草人蒋仲伟、冯建国、叶梓龙、戈小云。


