
管理

锻件材料工艺消耗定额的制定方法
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在锻造生产中
,

原材料费是构成锻件成本

最主要的一部分
。

如果能使材料费 降眠1 。%
,

则锻件总成水可 以降低 5 %左右
。

因此为了降

低锻件成本
,

必须降低材料消耗
。

正确制定出

材料 工艺消耗定额
,

对提高技术和管现水平
,

促进生产发展具有一定重要意义
。

本文主要对

批量生产的模锻件在剪床下料
,

锻件工艺消耗

定额的制定进行分析与探讨
。

生产中制定各种材料工艺消耗定额方 法很

多
,

基本方法有三种
:
技术计算法

、

实际测量

法
、

经验统计法
。

锻件材料工艺消耗定额主要

是采用技术计算法
,

它是制定材料工艺消耗定

额的主要方法
。

生产中其选料有三种方 法
:

( 1 )定 尺长度一 即定货时对钊料所耍求

的一定尺寸
。 ‘

( 2 )倍尺长度
—

材料的尺寸与毛坯的尺

寸成倍数的相适 合
,

当 下料 时能 按毛 坯的尺

寸将原料用尽而无剩余
,

即由整块的材料得到

整数的毛坯数量而无余料
。

( 3 )普通长度
—

按钢厂供料规格
,

普通

钢为3 ~ g m 或吐~ I Om
,

优质钢交货尺寸为 2 ~

6m
o

一般在生产中定尺长度下料用得较少
,

而

多用普通长度 和倍尺长度
。

当零件 长 度大于

50 o m m 时常用普通长度下料
。

一
、

普通长度下料 材料工艺消耗定额的制

定

1
.

毛坯重量G 毛 的确 定

G 毛 二 L F 丫

式中 L一毛坯长度
,

m m

( 1) 切断损耗

锻件坯料在剪床上下刀片剪切作 )Tj 下
,

使

坯料截面由于挤压产生较小倾斜
,

在锻造成形

时去掉这较小的倾斜部分
,

即为切断损耗
,

以

△切表示
。

△。 二
生哄署罕之

· ‘”。“

式中 L 坯一坯料中心 径长
,

1ll nl

0
.

5一经验系数

长度公差一毛坯的
一

长度公差
,

m ln

( 2 )修头损耗

原材料的两端面常常不干整
,

有毛刺或斜

口
、

夹层等缺陷
。

批量生产的锤上模锻件对坯

料有尺寸和重量公差要求时
, 一

厂料之前可切断

料的端头
,

端面修整 切头 即 为修 头损耗
,

以

△修表示
。

△修
修正长度

3 7 5 。一 修正长 一 夹持长
X 1 0 0 %

当坯料直径大于或等于50 m m 时
,

修正 长度

取L , = 50 m m , 当坯料直径小于 5 0 m m 时
,

修

正长度取 L
:

等于其直 径大小
。

3 7 5 。为 计算长

度经验值
。

( 3 ) 夹持损耗

棒料在剪切过程 中 需要 对其一端进行夹

持
,

下料后这一段便剩下来成为夹持损耗
,

以

△夹 表示
。

△夹 = 夹持长度
37 5。一 修正长 一夹持长

又 1 0 0 %

F一毛坯截面积
,

m m
Z

Y一材料密度
,

钢取 7
.

55 9 /c m
“

2
.

下料损耗

锻件坯料在剪床下料中的损耗包括 切断
、

当 L 坯 > 1 5 0贝 m 时取夹持长度为 0
.

S L 坯 ;

当 1 0 o m m < L 坯< 1 5Om m 时取 夹 持长度为 1 0 0

nl m ; 当L 坯 < 1 。。m 。时取夹持长度为 L 坯
。

由此可得出工艺耗重
,

以G 耗表示
。

G 耗 二 G 毛 (1 0 0 + △切 + △修 十 △夹) / 1 0 0

二
、

倍尺长度下料材料工艺消耗定额的制

夹持
、

修头损耗
,

三者 组 成 下 料损耗
。

镇银乐机械》工9冬9趣各

定

. 朋脚户, 甲 , 州峨甲侧尸 . 声辱尸呼. 甲 , , . 幽门

29



替理
·

护, , , * , * , * * * , ,
“

“

““
‘””

、

“““
、 , ‘峋

;汽 车 锻 件协作 生产 问题
.
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第二汽车制造厂锻造厂 邻洪最

钢质模锻件在汽车产品中占有非常重耍的

地位
,

如何保证锻件毛坯的生产供应
,

使其适

应汽车工业的发展是汽车锻造行业面临的重要

课题
。

本文拟就汽车锻件协作生产间题进行探

讨
。

一
、

汽车锻件协作生产的必要

与可能

1
.

专业化协作是社会化大生产的必然要

求
。

社会化大生产带来了社会分工与专业化协

作
,

工业生产发展的历史已证明了分工与协作

对生产力的促进作用
。

由于汽车锻造行业具有

生产批量大
、

产品比较固定
、

产品结构较为复

杂等特点
,

汽车锻件采用小生产方式生产不仅

经济上不允许
,

而且也是不可能实现的
。

汽车

锻件生产必须采用社会化大生产的组织形式
,

而这种组织形式又带来了专业化协作的客观要

求
。

2
.

从锻造行业的现状看协作生产的必要

与可能
。

(1 ) 模锻生产已具备了一定的 规模
。

目

前二汽
、

一汽
、

洛拖
、

南汽
、

北内等企业都有

较大规模的锻造厂
。

据 1 9 8 6年对 60 个锻造厂家

的不完全统计
,

模锻件年产量超过 I 0 0 0 o t的有

3 个厂家
,

5 0 0 0 ~ i 0 0 0 0 t的有 4 个厂家
, 1 0 0 0

一5 o oo t的有 1 4个厂家
。

我厂汽军模锻件年生产

量约为 1 5万 t。 骨千汽车拖拉机厂的锻造厂有一

批较先进的锻压设备
,

据 1 9 8 6年对一汽
、

二汽
、

南汽
、

济汽
、

北内
、

陕汽
、

洛拖这 7 个 主要汽

车拖拉机厂家的不完全统计
,

现有模锻设备 1 50

余台 (套 )
,

其中包括 i 6 t模锻锤
、

2 5 o0 o 0 )无

砧座锤
、 2 0 0 0 o k N平锻机

、
z 0 0 0 o k N 螺旋压力

机
、

6 3 0 0 Ok N 热模锻压力机挤压线和 具有世界

先进水平的1 2 0 0 o ok N热模锻压力机自动线等
。

中频感应加热
、

热挤压成形
、

楔横轧
、

齿轮精

锻等较先进工艺己在一些企业得到采用
。

近年

来我国新建扩建一批锻造厂
,

还有一批军工企

业具有较强的模锻生产能力
。

我国的锻造生产

已具备一定的规模
,

它为锻件的协作生产提供

了物质基础
。

(2 ) “
大而全

” 、 “
小而 全

”
的 布局

,
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在生产实践中
,

当零件 长 度 大于 5 00 m tn

时
,

采用倍尺长度下料比较经济
,

可节省大量

钢材
。

对于倍尺长度下料钢材要加价 10 %
。

其

计算公式为
:

L 总长 二 n L 长 + (1 6 0一 2 0 0 )

式中 L 总长一定货长度
,

m m

L 长一坯料长度
,

m m

牡一坯料长度的倍尺数目

(1 6 0 ~ 2 0 0 ) 一夹持修头长度
,

常取中

间值1 8 0 m m

倍尺切断损耗即为倍尺 损 耗
,

以△倍 切表

示
。

1 8 0

△倍 切 ·

粤弩鳖
/ 工。。%

则得工艺耗重G 倍耗
:

G 倍耗 = G 毛 (1 0 。+
·

△倍切) / 1 0 0 (k g )

锻件材料工艺消耗定额管理是机械工业材

料工艺消耗定额管理的一个重要组成部分
。

特

别是锻造专业化的生产更应搞好这项工作
,

不

断提高锻造行业技术与管理水平
。

采用有效合

理的锻件材料工艺消耗定额的制定方法
,

并在

实际执行过程中注意分析和研究
,

对于正确编

制材料计划
,

科学组织材料管理等项工作起着

极为 重要的作用
。
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