 


中国锻压协会团体标准《径向锻机》编制说明(征求意见稿)

1 项目背景

径向锻机作为制造业“工业母机”，受制于国外企业，是“锻压机床产业链”中“卡脖子”现象最严重、研制难度最大的项目之一。径向锻造技术是加工实心或空心轴类零件的旋转锻造方法。锻造时，分布在棒料圆周方向的多个锤头对工件快速和同步锻打，锻造频次高，是一种无模锻造近净成形技术，与锻造夹头匹配可实现程序锻造，智能化程度高，生产效率高。由于打击速度快,可以获得全截面晶粒分布均匀的产品，且在产品表面容易形成致密细晶硬化层，提高锻件的表面综合性能，是等材加工锻造工艺的发展方向。

我国的径向锻造机产业起步较晚，产业发展基础较为薄弱，国内现有标准规定内容较为粗放。然而由于其高精度近净成形的特点，属于战略产业新兴技术，在其制造方面尚未建立起完整的技术规范和质量检测检验体系。本标准制定的目的在于组织国内科学技术人员和专家共同建立一套适合我国国情的“径向锻机”团体标准，供其产品在制造及质量检测检验中参照执行，以此填补国内空白，从零件制造、部件装配与整机安装调试等方面对制造工艺进行完善补充，同时健全标准管理体系，对径向锻机技术发展起到积极推动作用。

2 项目来源

2024年10月，由兰州兰石重工有限公司向中国锻压协会提出立项申请，2025年1-2月经中国锻压协会行业专家审查进行批准立项，标准项目计划号为：TBJH/CCMI 001-2025，并由兰州兰石重工有限公司牵头编制《径向锻机》团标标准。

3 标准制定工作情况

3.1 标准制定相关人员

3.1.1  本标准主要起草单位：兰州兰石重工有限公司。

3.1.2  本标准参与起草单位：兰州兰石超合金新材料有限公司、河南中原特钢装备制造有限公司、重庆建设工业（集团）有限责任公司、北京北冶功能材料有限公司。
3.1.3  本标准起草人为：潘多斐、张建鹏、赵辉翔、何雪龙、黄艳龙、张旭、田万江、安建军、马学鹏、苏建婷、师文涛、王勇、王侃。

3.2 主要工作过程

3.2.1  立项阶段

1）2024.10-2025.1

提出立项申请，并提交《径向锻机》项目建议书，交中国锻压协会组织专家评估审批。

2）2025.2

经专家立项函审，《径向锻机》标准于2025年2月11日正式立项。

3.2.2  起草阶段

2025年2月---2026年5月31日
按照标准工作要求，2025年3月成立了由兰州兰石重工有限公司、兰州兰石超合金新材料有限公司等组成《径向锻机》标准工作组。工作组于2025年3月15日召开了启动研讨会，对各项工作进行了分工和落实。

    以兰州兰石重工有限公司为主要起草单位的标准工作组根据技术市场调研及实际情况分析，细化径向锻机主机和夹头零件关键件指标，梳理装配要求，形成一套参数明确、操作性强的精度要求及检验方法。对标准中涉及的各项技术指标进行了检测验证，工作组各成员对各项技术指标进行充分讨论后形成相应的标准草案。

3.3.3  征求意见阶段 

2026年6月16-2026年7月16日
     根据标准制定计划，本标准定于2026年6月16日-2026年7月16日为广泛征求意见阶段。

4与现行的法律、法规及国家标准、国家军用标准、行业标准的关系

本标准与现行国家的法律法规、有关联的强制性国家（或行业）标准推荐性国家（或行业）标准协调一致，无冲突和矛盾。
与行业标准JB/T9955.1-2015、JB/T9955.2-2015、JB/T9955.3-2015对比主要变化如下：

结合目前设备使用的情况，重点介绍卧式径向锻机的相关内容

——增加了

结构、具体型式的分类及结构示意；

不同结构径向锻机的基本参数；

系统性细化了关键件制造及性能要求；

液压系统、润滑装置、气动装置的要求；

配管的要求；

细化了电气控制系统的要求；

几何精度中增加了G4、G5项，工作精度中增加了P2、P3项；

锤头调节精度及其检验方法；

夹头行走精度及其检验方法，夹头旋转精度及其检验方法；

锻造力检验要求及检验方法；

锻造频率检验要求及检验方法；

负荷试验的要求；

——修改了

装配的具体要求；

温度及温升的要求；

外观的要求；

噪声的要求；

安全的要求；

精度及检验方法的一般要求；

几何精度检验的内容（提高了允差要求，补充了大规格毛坯件尺寸允差要求，增加补充了箱体与夹头主轴中心线的垂直度G4、箱体与夹头旋转中心的同轴度的允差要求G5；

工作精度检验的内容（提高了允差要求，补充了大规格毛坯件尺寸允差要求，增加补充了四方截面制件尺寸偏差P2、八方截面制件尺寸偏差P3）；

补充了锤头调节的精度、夹头行走的定位精度、夹头旋转的定位精度及检验方法；

标志、包装、运输及贮存的部分要求。

5标准编制原则、主要内容及确定依据

5.1编制原则

标准的技术规范充分体现当前“径向锻机”的技术水平以及该产品可预期内的技术水平发展状况。标准的编制格式按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定进行编写。

5.2标准确定依据

本标准以JB/T 9955-2015《径向锻机》为基础，根据企业产品实际情况、国内外发展趋势以及行业的特定要求对相关指标进行较大幅度的提升，零部件制造要求、精度指标经过检测验证，符合先进、合理、可操作的标准制定要求，有效保证产品的质量。

5.3主要内容
本文件规定了径向锻机的术语和定义、技术要求和检验规则，描述了相应的试验方法，规定了标志、包装、运输和贮存的要求。

本文件适用于锻造力500KN～22000KN的四锤头径向锻机。

本文件适用于锻造圆截面、方截面等金属材料的机械式、机械液压复合式、液压式径向锻机的制造。

本文件规定了径向锻机的精度及其检验方法、锻造力及锻造频次检验方法的特性
6主要试验或验证分析

6.1  技术要求对比分析情况

与JB/T 9955-2015相比，针对不同的结构形式，细化新增了机械式齿轮箱及其所属零件、锻造箱及其所属零件和锤头调节及其所属零件制造要求，明确了机液复合式主机机头、锻造缸体、液压缸和夹头及其所属零件的制造要求。

6.2  精度指标对比分析情况

	项目名称
	JB/T9955-2015
	本标准
	提升或新增的意义

	几何精度
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	增加了更大尺寸锻件的要求，同时提高了精度要求

	几何精度
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	增加了箱体与夹头主轴中心线的垂直度、箱体与夹头旋转中心的同轴度的要求

	工作精度
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	增加了更大尺寸锻件的要求，同时提高了精度要求；增加了四边形、六边形的要求

	工作精度
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	增加了锤头调节精度要求。

	工作精度
	/
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	增加了夹头行走定位精度要求

	工作精度
	/
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	增加了夹头旋转定位精度要求

	锻造力检验

	/
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	增加了锻造力检验要求


	锻造频次检验
	/
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	增加了锻造频次检验要求


6.3试验依据

（1）JB/T 9955.1-2015《径向锻机 第一部分：型式与参数》；

（2）JB/T 9955.2-2015《径向锻机 第二部分：精度》；

（3）JB/T 9955.3-2015《径向锻机 第三部分：技术条件》。

6.4径向锻机试验项目

锻造力

试验方法

方法一：检测锤头调节机构中的环腔油液压力或锤头调节油缸压力，通过力学模型函数关系式简介计算锻造力；

方法二：在径向锻造机锤头上装高精度应力应变片，在压力机上施加1.6MN静压标定，然后将锤头安装到径向锻造机上进行实际锻造验证。

试验设备

	序号
	设备名称
	设备型号
	数量
	单位
	备注

	1
	DASP数据采集和分析软件
	DASP-V11工程版平台软件
	1
	套
	

	2
	动态数据采集仪
	INV3062
	36
	通道
	

	3
	单向应变片
	/
	2
	片
	

	4
	同轴电缆
	20米/根
	2
	根
	

	5
	笔记本电脑
	/
	1
	台
	

	6
	其它
	应力校准仪、万用表、记号笔、角磨机、502胶水
	1
	批
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锻造频次

试验方法

方法一：在锤头工作运动端安装一个接触开关，接触开关连接计数器，在设备完全启动后，截取任意时间长度的锤头运动次数计算频次；

方法二：用高速摄像机拍摄，通过慢放，人工计数的方式计算单位时间内（1分钟）的次数。

试验设备

	序号
	设备名称
	设备型号
	数量
	单位
	备注

	1
	秒表
	/
	1
	个
	


锤头调节精度

试验方法

用长行程百分表或数字式位移测量仪，测量锤头运动方向的位置值。数控系统设定锤头的运动方向调整目标值，然后检测仪器检测锤头实际位置变化量，两者之差为锤头定位精度。

试验设备

	序号
	设备名称
	设备型号
	数量
	单位
	备注

	1
	百分表
	/
	1
	个
	

	2
	磁力表座
	/
	1
	个
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夹头行走定位精度

试验方法

用长行程百分表、数字式位移测量仪器或激光测距仪，测量夹头运动方向的位置值。数控系统设定夹头的运动方向调整目标值，然后检测仪器检测夹头实际位置变化量，两者之差为夹钳进给精度。

试验设备

	序号
	设备名称
	设备型号
	数量
	单位
	备注

	1
	百分表
	/
	1
	个
	

	2
	磁力表座
	/
	1
	个
	

	3
	激光测距仪
	/
	1
	套
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夹头旋转定位精度

试验方法

方法一：在夹头旋转轴连接旋转编码器，在数控系统中设定旋转定位角度（可以设定任意数值），夹头夹钳自动旋转定位，定位后的实际旋转角度检测值与设定的目标值之差为旋转角度位置精度；

方法二：在夹头旋转轴中心放置数显倾角仪，在数控系统中设定旋转定位角度（可以设定任意数值），夹头夹钳自动旋转定位，定位后的实际旋转角度检测值与设定的目标值之差为旋转角度位置精度。

试验设备

	序号
	设备名称
	设备型号
	数量
	单位
	备注

	1
	百分表
	/
	1
	个
	

	2
	磁力表座
	/
	1
	个
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设备精度指标保持性

试验方法

以设备系统记录时间为准，在首次进行过核心技术指标检测后，在开机1000h后，再次进行核心指标的检测，方式方法同首次一致。每台设备精度指标下降不超过3%。

试验仪器
	序号
	设备名称
	设备型号
	数量
	单位
	备注

	1
	秒表
	/
	1
	个
	

	2
	百分表
	/
	1
	个
	

	3
	磁力表座
	/
	1
	个
	

	4
	激光测距仪
	/
	1
	套
	


6.5测试结果

以兰州兰石重工有限公司LSJX-16径向锻机为例所得测试结果如下：该机型设计锻造频率620次/min，实际检测锻造频次为622次/min；锤头调节设计精度±0.2mm，实际检测精度1号锤+0.19mm、2号锤+0.18mm、3号锤+0.14mm、4号锤-0.17mm；夹头行走设计定位精度±1.5mm，实际检测精度A夹头+0.23mm、B夹头+1.47mm；夹头旋转设计定位精度±0.5°，实际检测定位精度A夹头+0.45°、B夹头-0.42°；机组设计锻件精度±0.5mm，实际测得锻件锻造精度±0.2mm。
7 社会效益

通过本标准制定，以高标准引领高品质，规范行业合理竞争，良性发展，促进生产企业提升产品及服务品质，提升客户满意度，增强国内及国际竞争力。截止目前形成径向锻机订货合同约3亿元。下图是某公司用户使用证明：
[image: image16.png]PP EE

R A

LSIX-16 Z4EALE Y PR B MBRENL, REH. £, &, B
TERAH K, RAKEFRRIHE. BshEsl. ERRpRE
BABERATLHEA, RARBHEHLERE.

R REEM TR E R, WK, RARAT RATABRAHEA
Eh, BREA, ARERERFESREEHEN, ARESEE
AR REREEL, BARARSE, BT PR, T4, 245
REFZ, EFRERFEEREHTRARE.

YRR TRARAEEMHNARERD T, REHRARRSE
Bl FHERBEHERILER, AANAFKT RENBFHY
A RHGEE TREHEA, HARTSEHREREET RENE
A, BT B/ @B R

B R Ak ASE A R g TR
]

V ﬁ” )

N\




8 重大分歧意见的处理经过和依据

   无重大分歧意见。

9废止现行相关标准的建议

无。

10 其他应予说明的事项

本标准不涉及专利。

                             《径向锻机》标准起草工作组

2026年6月15日
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