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前 言

本标准代替JB厅3905一1994《凿岩机械与气动工具铸造铝合金通用技术条件)}o

本标准与JB厅3905一1994相比，主要变化如下:
— 增加了第3章的内容;
— 在表1中增加了“肠”、“Be’’、“下+Zr”含量的要求，“杂质总和”一栏中ZL101砂型由原来

    的1一0%修改为1.1%，金属型由原来的1.4%修订为1.5%;还增加了表注3和表注4;

— 增加了4.4、4.5和5石的内容;

— 表2中抗拉强度略有所提高，并对ZL107的伸长率作了相应的改动。

本标准由中国机械工业联合会提出。
本标准由全国凿岩机械与气动工具标准化技术委员会(SACrrc173)归口。
本标准起草单位:天水风动机械有限责任公司。

本标准主要起草人:袁振江、张卫民、张春梅。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为:
— JBIT3905一 1985、JBfF 3905一 1994。
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  凿岩机械与气动工具

铸造铝合金通用技术条件

1 范围

    本标准规定了凿岩机械与气动工具铸造铝合金的化学成分、力学性能、晶粒度、含气量及变质效果

等。

    本标准适用于凿岩机械与气动工具铸造铝合金，并与JBfr3904配套使用。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件.其随后所有的

修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方召}究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    oB厅225一加02金属材料 室温拉伸试验方法(e卿1506592:1995(E))
    GB厅231.1一2002金属布氏硬度 第1部分:试验方法(eqvls06506小 1999(E))
    朋厅1173一1995铸造铝合金(neqAST人IB26:19男)
    GBrr6987.3一2001铝及铝合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定铜量(neqIS03980:

1977)

    GB厅6987一4一2001铝及铝合金化学分析方法 邻二氮杂菲分光光度法测定铁量〔neqISo793;
1973)

    GBfr6987乃一2001铝及铝合金化学分析方法 重量法测定硅量(neqlso797:1973)
    GBrr69876一2001铝及铝合金化学分析方法 钥蓝分光光度法测定硅量 (neqis0868:1973)
    GB厅69877一2001铝及铝合金化学分析方法 高碘酸钾分光光度法测定锰量(neqIS0886:

1973)

    GB理69878一2001铝及铝合金化学分析方法 EDTA滴定法测定锌量(neqlsol784:1976)
    GB厅6987，9一2001铝及铝合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定锌量(neqis05194:

1981)

    GBfr698710一2001 铝及铝合金化学分析方法 苯基荧光酮分光光度法测定锡量
    朋厅6987.11一2001铝及铝合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定铅量(neqiso4192:

1981)

    GB厅6987.12一2001铝及铝合金化学分析方法 二安替毗琳甲烷分光光度法测定钦量(neqiso
5727:1986)

    GBrr6987，13一2001铝及铝合金化学分析方法 苯甲酞苯孩分光光度法测定钒量
    GB厅6987.14一Zocl铝及铝合金化学分析方法 丁二酮肪分光光度法测定镍量(neqis03979:

1977)

    GB厅698715一2001铝及铝合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定镍量(neqls0398卜
1977)

    GB厅6987.16一2001铝及铝合金化学分析方法 CDTA滴定法测定镁量(朋q扭02297:1973)
    GBfr698717一2001铝及铝合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定镁量(neqls03256:

1977)
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    GBfF 6987.18一2(X)1

1981)

    GBfF 6987.1梦一20()1

    GB厅 6987.2(卜一2001

    GB厅 698721一2001

铝及铝合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定铬量 (neqisO4193;

铝及铝合金化学分析方法 二甲苯酚橙光度法测定错量

铝及铝合金化学分析方法 丁基罗丹明B分光光度法测定稼量
铝及铝合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定钙量

GB厅8063一1994 铸造有色金属及其合金牌号表示方法
JB厅3904 凿岩机械与气动工具 金属型、砂型铸造铝合金铸件通用技术条件

JBfr7946.1铸造铝合金金相 铸造铝硅合金变质
JB厅7946.3铸造铝合金金相 铸造铝合金针孔

JBfr79464 铸造铝合金金相 铸造铝铜合金晶粒度

3 代号

3.1合金牌号
    凿岩机械与气动工具铸造铝合金牌号表示方法应按GB厅8063的规定进行。

3.2 合金代号
    凿岩机械与气动工具铸造铝合金代号应符合CBfrn73的规定。

3.3 合金铸造方法、变质处理代号

    5— 砂型铸造;J一一金属型铸造;
    R一一熔模铸造:K- 壳型铸造;

    B— 变质处理。

3.4 合金状态代号
    F一一铸 态:

    TI— 人工时效:
    长一一退火;

    T4— 固溶处理加自然时效:

    TS— 固溶处理加不完全人工时效;
    T6— 固溶处理加完全人工时效:
    T7— 固溶处理加稳定化处理;

    TS— 固溶处理加软化处理。

4 化学成分的检验

4.1化学成分应符合GB厅1173的规定 (见表1)。

4.1.1 只对杂质铁的含量进行检查。其他杂质可不检查，炉后或生产中发现可疑时可抽查。

4.12 ZL101、ZL102合金中，为提高力学性能，允许含忆为0.08%~0.20%。

4.1.3 当用杂质总和来表示含量时，如无特殊规定，其中每一种未列出的元素含量不大于0.05%。

42 在条件具备的情况下，化学成分分析应在炉前和炉后分别进行。炉前分析为调成分作准备，检验

以炉后为准。

4.3化学成分分析时，可用预先制做的金属模，35nunX20llun)取样，炉后分析也可在铸锭或铸件
上取样，务必快速冷却。化学分析应按CBfr6987.3一6987.21的规定进行。也可按具有同样准确度的其

他方法进行，但仲裁时必须按GB厅69873一6987.21的规定进行。
4.4 一个熔炼炉次的合金在全部铸件浇注时间之半，浇注化学成分试样或在全部铸件浇注之后浇注化

学成分试样。浇注时间超过sh时，在第二个sh以内中间浇注化学成分试样。
4.5 让学成分试样充许拱枪两次，只要其中一个试样符合 4.1的规定，则合金化学成分合格，如果两
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次送检的化学成分试样分析结果都不合格，则该熔炼炉次合金化学成分不合格。
                                        表， 化学成分

合金牌号 之、2沁多卜主习.
主要元叉盆(%)

口 飞忆 .、 勺

Si CU Mg Zn Mn Al

ZA」Si7Mg ZL101 6乃~7，5 025~0.45 其余

ZA』5112 刀曰102 10乃~13乃 其余

ZAISigMg 2L104 8刀一10石 0J7~03 0.2~0.5 其余

ZA】Si7CU4 ZL107 6‘5~7.5 3，5~4.5 其余

2月SilZCuZMgl 乙曰108 11.0~13.0 10~2刃 04~1.0 0.3~0.9 其余

ZA】Znllsi7 2L401 6.0~8.0 0注~03 其余

合金牌号 合金代号

杂质含盒(不大于)(%)

Fe
CU M力 Zn Mg Sn Pb Ni 肠 Be 叭+云

杂质总和

S J S J

ZA】Si7Mg 2L101 0.5 0.9 0.2 0乃5 0.3 0.01 。05 0注 025 ll 1.5

ZAISi12 ZL102 0口 1.0 0.3 0.5 OJ 0‘1 0.2 2.0 2.2

2川SigMg ZL104 0.6 0.9 0.1 0之5 0刀1 0‘05 0注5 1.1 1.4

ZA】Si7C口4 ZL107 0.5 0.6 0.5 0.3 0.1 0刀1 0。05 1刀 l2

2月Si12CuZMgl ZL108 0.7 0.2 001 0，05 0j 0.2 1.2

ZA」21111517 ZL401 0.7 1.2 06 05 1.8 2‘0

注:化学成分是指炉后检验的化学成分。

5

5，1

力学性能的检验

  本标准采用单根成型试棒，其浇注系统金属型见图1，砂型见图20

砂30

切取硬度试样部位

40 . Rl 功l8

刀2弓

R25

署 笔 笔 R5

劝(12士025
刀R

2王日韦卫
2加

沙(12.2上OJ)

      96 币30

219

图 1 图 2
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5.2 拉伸试验应按GB厅228的规定进行。
5.3 拉伸试验每炉应保证有三根符合要求的合格试棒，任选一根试验。合格时，此炉铝合金为合格品;

不合格时，允许加倍用两根试棒进行试验，两根均合格时，此炉铝合金为合格品。
5.4 力学性能应符合表2的规定。

5石 布氏硬度检验应按GBfr231.1的规定进行。
5.6 热处理状态的力学性能试样的送检方法按5.3的规定进行。不合格时，允许重复热处理。重复热

处理一般不得超过两次。热处理必须与同一批次浇注的铸件用同一热处理工艺进行。
                                                    裹 2

合金牌号 合金代号 铸造方法 热处理状态

力学性能 (不小于)

抗拉强度

    氏

  N田日

伸长率

  泥

  (%)

布氏硬度

5口50130

  IIBS

2川Si7Mg ZL101

」刀，SB F 155 2.0 50

犯 T5 205 2.0 60

SB T6 225 1.0 70

ZA】5112 刀J102

」刀，SB F 145 4一0 50

犯 竹 135 4.0 50

SB 几 135 4.0 50

ZAISigMg 刀曰104

」卫，SB F 145 2.0 50

SB T6 225 2.0 70

JB T6 235 2.0 70

ZAISi7Cu4 ZL107

JB F 195 2一0 70

SB F 1“ 2.0 65

用 T6 275 2.5 1oo

SB T6 245 2一0 90

ZA】5112伪ZMgl ZL108
J Tl 195 85

J T6 255 90

ZAIZnllsi7 2L401
S T1 195 2.0 80

J T1 245 1.5 90

6 金相检验

6.1金相检验应符合表3的规定。

6.2 金相检验取样方法必须在做完试验的拉力试棒夹头上直接截取。
                                                裹 3

合金牌号 合金代号 晶粒度 金相照片

乙月Si7Mg 刀曰101

      应达到JB厅7946沸的6级以上 见JBIT79463

2川5112 ZL102

ZA】SigMg 刀J104

ZA」Si7CU4 ZL107

ZAISi12CuZMgl 刀曰108

ZAIZnllsi7 ZLA01
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6.3 在化学成分和力学性能合格的条件下，金相检验只进行抽检，不进行逐炉检验，金相检验不作为
报废的依据。在进行质量分析时，为了查明影响力学性能的原因，可做金相检验，金相检验作为报废依
据。

7.1

含气t的检验

  在用仪器测定含气量时，含气量应符合表4的规定。合金含气量规定为针孔度等级2级。
                                                裹 4

针孔度等级
含气量

.alloog
合金质t

l 众00~a37 好

2 037一0.46 好

3 仓肠~。‘60 可疑

4 。.印~。.78 不好

5 0夕8~0.90 劣

72 无仪器时，可检查低倍针孔度，针孔度检验结果应符合表5的规定。合金针孔度规定为2级，低
倍针孔度等级照片应符合表6的规定。

                                                  裹 5

针孔度等级

分散性孔洞 集中性孔洞

k时孔洞数
针孔直径

    n刀1飞

各占百分数

      %
分布情况

最大孔洞直径

        nl卫1

l <5
< al

吸 U，2 咒 孔洞集中极轻微 簇0.3

2 <10
<0.1

< U‘2 :: 孔洞集中轻微 〔以5

3 <15
<。3

吸 U.j :: 孔洞集中较明显 叹众8

4 <20
<05

<.1.U ;: 孔洞集中明显 续1忍

5 <25

<。，5

<1‘0

>1刀

60

30

10

孔洞集中很明显 续2，0

表 6

合金牌号 合金代号 铸造铝合金针孔 针孔度等级照片

ZA】Si7Mg ZL101

            2级 应符合JB，r79463

2八」5112 ZLIOZ

ZAIS19Mg ZLlo4

ZAISi7Cu4 2L107

ZA】si12C.ZMgl ZL108

ZA」Znllsi7 刀目01
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7.3低倍针孔度取样方法可用预先制做的金属模，55mm x30n刀刀)取样。
7.4 低倍针孔度的检验在力学性能完全合格的情况下只进行抽检，不进行逐炉检验，同时低倍针孔度
的检验不作为报废的依据。进行质量分析时，可做低倍针孔度检验，低倍针孔度检验可作为报废依据。

8 变质效果的检验

氏， 变质效果的检验应符合JB厅7946.1中变质正常的规定。在无条件时采用宏观断口观察法。变质效

果的检验采用宏观断口观察时，应符合表7的规定。
                                              表 7

变质效果 断口状态

合格 银白色、断口平整、组织细密，有时可见细小均匀分布的硅亮点

不合格
变质不足 暗灰色、断口较平整、组织粗大、硅呈粗大亮点

变质过度 青灰色、断口较平整、组织粗大、硅呈粗大亮点

氏2 变质效果的检验只进行抽检，不进行逐炉检验。
氏3 变质效果的检验在目视难以判别的情况下，以力学性能为准。力学性能合格时，定为合格品，否

则。定为不合格品。
8.4 在化学成分和力学性能合格时，变质效果的检验不作为报废的依据。在进行质量分析时。可作为

报废依据。

9 验收

9.1经检验合格的铝合金可直接浇注铸件或合金锭。检验合格的合金锭，检验员应按炉次在铸锭上加
盖“铸造铝合金牌号’，、“合格证”印章，不合格者按炉报废。

认2 用户有权按照本标准对合金锭进行复查。


