
浙江省机械工业联合会团体标准编制说明 

标准名称 风力发电机组偏航齿圈齿面感应淬火工艺技术规范 

主起草单位 嘉兴荣硕机械有限公司 

（一） 

工作简况 

一、任务来源： 

由嘉兴荣硕机械有限公司自主向浙江省机械工业联合会提出

立项申请，申请名称为《偏航齿圈齿面感应淬火技术规范》，经浙

机联组织的专家立项评审通过并印发了浙机联〔20XX〕XXXX号文，

项目名称为《风力发电机组偏航齿圈齿面感应淬火工艺技术规范》。 

 

二、主要参加单位和工作组成员： 

本标准牵头组织制订单位：浙江省机械工业联合会。 

本标准主要起草单位：嘉兴荣硕机械有限公司。 

本标准参与起草单位：杭州福尔玛实业有限公司、浙江福昂机械有

限公司、嘉兴世迈机械股份有限公司。 

本标准工作组成员及分工：见下表 1. 

表 2 标准工作组成员 

序号 姓名 单位 主要职责 

1 王祖海 嘉兴荣硕机械有限公司  

2 曹奇耀 嘉兴荣硕机械有限公司  

3 唐建方 嘉兴荣硕机械有限公司  

4 唐浩 嘉兴荣硕机械有限公司  

5 陶海龙 嘉兴荣硕机械有限公司  

6 董政兵 嘉兴荣硕机械有限公司  

7 王凯丰 嘉兴世迈机械股份有限公司  

8 徐志标 嘉兴世迈机械股份有限公司  

9 钟豪卿 浙江福昂机械有限公司  

10 孙珍珍 杭州福尔玛实业有限公司  

 

三、主要工作过程： 

1、前期准备： 

2022 年 12 月：标准起草单位嘉兴荣硕机械有限公司按照团体

标准标准要求，完成相关国内外标准的收集，并深入调查了解了客

户需求，同时还完成了国内外先进标准技术指标的对比分析和性能

摸底试验，编制完成用于标准立项申报的标准草案和立项建议书。 

2、立项申请： 

2022 年 12 月底，嘉兴荣硕机械有限公司向浙江省机械工业联

合会提出立项申请。 

3、立项评审： 



2022 年 1 月 10 日，浙江省机械工业联合会通组织召开了《偏

航齿圈齿面感应淬火技术规范》团体标准立项论证会。专家组由浙

江大学、浙江省标准化研究院、轻工业杭州机电设计研究院有限公

司、浙江运达风电股份有限公司、浙江省机电产品质量检测所有限

公司单位的 5名专家组成（见表 2）。 

表 2 立项评审专家组 

序号 专家 单位 职称 

1 余忠华 浙江大学 教授 

2 朱东锋 浙江省标准化研究院 高级工程师 

3 兰春林 轻工业杭州机电设计研究院有限公司 高级工程师 

4 殷  杰 浙江运达风电股份有限公司 高级工程师 

5 胡  强 浙江省机电产品质量检测所有限公司 工程师 

会上，专家组听取了起草组对该团体标准立项的必要性、可行

性和实施影响等内容汇报，审阅了立项论证材料，并与标准编制工

作组进行了意见沟通和质询，最后，专家组一致同意该标准立项，

同时对该标准提出以下主要修改意见： 

1) 标准名称修改为风力发电机组偏航齿圈齿面感应淬火工艺

技术规范； 

2) 删除 3.1和 3.2； 

3) 增加“材料与基本要求”章节； 

4) 调整技术要求的整体框架。 

 

4、意见征集： 

标准起草工作组针对立项评审意见进行了修改，并于 20XX 年

XX 月 XX 日将标准（征求意见稿）及编制说明报送在浙江省机械工

业联合会，截止 20XX年 XX月 XX日，共收集意见 XX条。经标准工

作组研讨，共采纳 XX条，不采纳 X条，见下表： 

表 3 不采纳意见及说明 

章条编号 意见内容 提出单位名称或个人名称 不采纳理由 

    

    

    

    

 

5、专家评审： 

20XX 年 XX 月 XX 日，浙江省机械工业联合会牵头，组织召开了

《XXXXXXX》团体标准技术审查会（会议通知为浙机联 2022[041

号]），专家组由 XXXXXX等 5家评审单位构成，见表 4。 

表 4 技术审查化专家 

序号 专家 单位 职称 

1    



2    

3    

4    

5    

 

标准审查专家组听取了标准起草工作组对该团体标准征求意见情

况、标准编制说明等内容汇报，并对标准文本逐章逐条进行了审评，

经质询审查，形成如下意见： 

1、该标准任务来源明确，送审材料齐全、规范，符合《浙江省机

械工业联合会团体标准管理办法》的送审要求。 

2、该标准的编写内容叙述正确、层次清晰，引用标准现行有效，

符合 GB/T 1.1—2020的要求。 

3、该标准制定、发布和实施将有助于规 XXXXXXXXXXX。 

4、审查组对该标准提出下列主要修改意见：： 

1）； 

2）； 

3）； 

4）； 

5）。 

 

6、标准报批:  

20XX年 XX月 XX日，标准工作组按照审查会修改意见，完成标准

及标准编制说明修改，形成标准报批稿发审查专家组确认，确认后

完成标准报批。 

（二） 

标准编制原

则和主要内

容 

一、标准编制原则： 

标准编制遵循“合规性、必要性、经济性、先进性、可操作性”

的原则，尽可能与国际通行标准接轨，注重标准的可操作性，本标

准严格按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第 1 部分：标准的

结构和编写》的规定进行编写和表述。 

1、合规性： 

本标准符合相关法律法规、产业政策以及强制性标准的要求，

根据团体标准的编制理念，参考了同类型产品的国家标准（GB/T 

34882-2017钢铁件的感应淬火与回火）中对于钢铁件的感应淬火的

技术要求，并结合了嘉兴荣硕机械有限公司多年在风力发电机偏航

齿圈产品上的研究生产经验以及行业中其他生产同行的经验，科学

搭建风力发电机组偏航齿圈产品标准框架和内容。 

2、必要性： 

通常风电场地处于偏远、交通不便的荒漠、戈壁滩或山区，如

果偏航轴承或偏航减速器损坏，那么不仅更换周期长，而且费用昂

贵，这严重影响了风电场的经济效益。本标准规范了偏航齿圈在加

工过程中的淬火工艺，在加强齿圈强度的同时可在一定程度上减小

指偏航轴承大齿轮与偏航减速器小齿轮啮合时非工作齿面之间所

形成的间隙。由于齿侧间隙的存在会产生齿间冲击，影响齿轮传动

的平稳性和载荷分布均匀性。因此，将淬火工艺标准化有利于延长



风电机组的使用寿命，提高经济效益。目前行业内国标和行标只是

针对偏航系统对齿圈的强度有相关要求，但目前国内外对于偏航齿

圈淬火工艺还未制定有准确的国标和行标，本项目标准是实现齿轮

强度设计的必备环节。循环使用，从而提高整个装置的热经济性。 

因此制定一份能够指导偏航齿圈感应淬火的执行标准，对于提

升产品的质量稳定性非常有必要。 

3、经济性： 

本产品已经稳定生产、质量可靠，不增加企业任何经济成本。 

4、先进性： 

由于目前国内外暂无本产品直接相关的产品执行标准，因此该

标准的主要意义是填补行业标准化方面的空白。 

另外，在本标准的执行过程中主要参考了《GB/T 34882-2017

钢铁件的感应淬火与回火》标准，标准对比表见附表 1《标准对比

表》。 

5、可操作性： 

标准的技术要求均明确了对应的标准检测方法，且有相关的检

测报告可支撑，技术要求、检验方法要求均可追溯。 

 

二、主要内容及确定依据： 

本标准结构按照 GB/T 1.1—2020进行编写，共分为：范围、规

范性引用文件、术语和定义、材料与基本要求、技术要求、感应淬

火与回火工艺过程及操作要求、质量要求与检验、质量验收、感应

淬火验证评审文件要求九个章节。 

1、范围： 

本标准规定了风力发电机组偏航齿圈齿面感应淬火工艺的总

体要求、技术规范、试验方法和检验规则、质量证明书。 

2、规范性引用文件： 

对本标准所引用的文件和适用的版本等内容进行说明。 

3、术语和定义： 

对标准中术语和定义适用的标准进行了引用，并对标准中多次

提到的术语进行了重点说明。 

4、材料与基本要求： 

对本标准中的产品的材料与基本要求进行了说明。 

5、技术要求： 

在技术要求方面，主要参考了 GB/T 34882国家标准，把产品所

需要应用的感应淬火设备以及淬火介质要求进行了规范，主要说明

如下： 

1) 感应淬火设备： 

主要参照了 GB/T 34882 标准对感应淬火设备的要求进行了规

定，包括设备维护与管理等。参照 GB/Z 18718、GB/T 10201、GB/T 

17358 的有关规定，规定了感应淬火设备的能源消耗与环境保护要

求。另外，还根据偏航齿圈的特性，增加了对感应淬火设备精度的

细化要求。本标准从稳定性、适用性角度选定精度高、生产不良率

低的感应淬火设备。 



2) 淬火介质： 

淬火介质采用水溶性淬火剂，淬火冷却槽应有足够的容积，并

应配备适当的淬火介质循环装置及温度调节装置。喷液淬火冷却时

冷却介质和流量应能够调整，并应满足下述要求。 

① 温  度：20 ~ 35 ℃。 

② 浓  度：9 ~ 11 %. 

③ 流  量：±2.5 % 

④ 压  力：±10 % 

6、感应淬火与回火工艺过程及操作要求： 

感应淬火与回火工艺过程明确了在感应淬火前对待处理工件和

感应淬火设备的检查及确认流程，规范了工件的装夹要求以及设备

的使用方法、淬火温度和过程中的记录控制要求。 

7、质量要求与检验： 

感应淬火完成后的工件外观根据MT-EN10228-质量等级4验收，

齿面硬度偏差可根据 GB/T 230.1、ISO 6508-1 的规定，要求控制

值偏差范围≤6 HRC，硬化层深度测试按照 GB/T 5617、ISO 3754

或者委托受托双方规定执行，控制值偏差范围≤2mm，金相组织-晶

粒大小按照 ISO 643 规定的检测方法执行，晶粒大小≥5，金相组

织-组织结构按照 GB/T 13298规定的检测方法执行，组织结构为细

针状马氏体，≤10%非马氏体组织，不允许有游离铁氧体。 

8、质量验收 

验收时对于已处理工件的外观、表面硬度、硬化层深度、金相

组织、尺寸精度检查应满足第 6章、第 7章的规定。 

9、感应淬火验证评审文件要求 

  设定了附表 A感应淬火工艺验证申请表、附表 B感应淬火验证工

艺参数记录表、附表 C感应淬火工艺评审表用于对感应淬火工艺流

程中的参数记录以及合格证明。 

（三） 

与国内外标

准对比情况 

目前国内外暂无本产品直接相关的标准，本次标准制定过程中，

主要借鉴参照的以下 1个标准，对比分析见附表 1。 

1、GB/T 37464 大型锻钢件的淬火与回火 

GB/T 37464适用的范围广泛，多用于大型锻钢件，而风力发电

机组用偏航齿圈由于对使用寿命的要求更高，相关的技术参数要求

也更高。目前国内外对于偏航齿圈淬火工艺还未制定有准确的国标

和行标，所以本项目标准是实现齿轮强度设计的必备环节。 

（四） 

标准中涉及

专利的情况 

未涉及专利 

（五） 

社会效益 

制定本团体标准后，明确了风力发电机组偏航齿圈感应淬火工

艺的技术要求和检验方法，填补了风力发电机组偏航齿圈感应淬火

工艺技术标准化方面的空白，紧密贴合市场需求，提高产品质量，

带动行业上下游的协同发展。 



（六） 

标准的合法

性与合规性 

本标准主要依据近年来的技术进步，原材料处理能力的提升，

设计研发手段的不断改善，高精度生产设备的投用，测试仪表仪器

和试验检验的方式方法的完善，以及嘉兴荣硕机械有限公司在生产

实践中的经验，规范了偏航齿圈感应淬火工艺的流程。本标准与现

行相关法律、法规、规章及相关标准相符相成，其性能指标更为先

进。 

（七） 

重大分歧意

见的处理经

过和依据 

本标准在修订过程中，对标准技术内容通过讨论协商，达成共

识并取得统一结论，没有出现重大分歧意见。 

（八） 

其它应予说

明的事项 无 

 
 



附表 1、 标准对比表 

对比项目    本团体标准 主要确定依据 

      

      

      

      

      

      

 


