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    凿岩机械与气动工具

结构钢熔模铸件通用技术条件

1 范围

    本标准规定了凿岩机械与气动工具结构钢熔模铸件的铸件分类、技术要求、检验和铸件交付

    本标准适用于凿岩机械与气动工具结构钢熔模铸件 (以下简称铸件)

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一研究

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

    GB/I' 222 钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差
    GB/T 223(所有部分) 钢铁及合金化学分析方法
    GB/T 228金属材料 室温拉伸试验方法 (GB/I' 228-2002, eqv ISO 6892:  1998)
    GB/I' 229 金属夏比缺口冲击试验方法(GB/T229-1994, eqv ISO 148:  1983)

    GB/T 6414 铸件 尺寸公差与机械加工余量 (GB/P 6414-1999, eqv ISO 8062:  1994)

3 铸件分类

    铸件按检验项目分为三类，见表to
                                                  表 1

铸件类别 a 检 验 项 目

I (1)化学成分:(2)尺寸:(3)表面质量 (4)力学性能(a. a,,氏，(y. rqi: (5，内部质量

【【 (1)化学成分;(2)尺寸:(3)表面质量:(4)力学性能(a, %); (5)内部质量

III (1)化学成分;(2)尺寸:(3)表面质量:(4)内部质量

0I、II类铸件应在产品图样中标注，川类不标注。示例:ZG310-570- I、ZG20C「一II

4 技术要求和检验

4.1 铸件的化学成分
    铸件的化学成分应符合表2、表3的规定。

表 2

牌号 .
化 学 成 分 的 质 量 分 数 (%)

C Si Mn S(不大于) P了不小于 )

ZG310--570 0.42-0.52 0.20--0.45 0.50--0.80
工类 II类 III类 I类 一}}类 川类

0.01 0.05 0-06 0.04 0.05 0_06

。钢中Ni, Cr, Cu的残留量不应超过0.30%，除专用技术文件有规定外，一律不做分析
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表 3

牌 号

化学成分的质量分数 (%)

C Si Mn Cr

        {
                      l

MO �� 一 �8}
(不大于)

ZGZ《兀 r 0注5~ 025 0.20~ 0.40 050~0名0 0名0~ 1.10 otl)4 。.04

Z040Cr 035~ 045 0.20~ 0.40 0.50~0.80 0.80~ 1.10 以04 。.04

ZG45Cr 以40 ~以50 以20~以40 0.50一0名0 仓咧州 仓04 以04

ZGZ{X rMnM o 0注5~ 0.25 仓20一0.协 该茹‘王·20 Ll卜‘114 0之0~。30 以04 。t04

钢中C小“‘的残留量不应超过神‘;_晚哗哗辉平产祥粉舜挤墉不‘·
111类铸件与力学性能合格的1、11类德件，允许化学戒分伟翻目下偏势
c:士001% 51:士003%:碗:士005%:cr:士。05%;Mo:北欲

4.2 化学成分的检查
    化学成分应逐炉检查。

4习 化学分析试样
    化学分析试样取样方法按GB厅222的规定，也可以从铸件上取样测定，化学分析方法按GBfr223

或具有同等准确性的其他方法，但仲裁分析必须按GB厅223的规定。

4滩 力学性能
4A.1 本标准采用单根成型试样。其浇注系统应符合图1的规定，拉伸试样应符合图2的规定，冲击
韧性试样应符合图3的规定。
    拉伸试验方法应符合GB厅228的规定，冲击韧性试验方法应符合G日fr229 的规定。

丫

图， 浇注系统 图2 拉伸试样
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图3 冲击韧性试样

力学性能试样应与其所代表的铸件同炉进行热处理，热处理后的硬度和力学性能应符合表4的

力学性能试样每种选三件，其中应有两件是合格的。试样本身若有铸造、机械加工或热处理造
成的缺陷，其试验数据作废，应取备用试样重做试验。

牌号
热处理 硬度

HB

抗拉强度

    Orb

  MPa

屈服强度

    a

  M Pa

断面收缩率

      W

      %

延伸率

  民

  %

冲击韧性

    吼

  J/cm'

方式 温度 ℃ nUn

ZG310-570
正火 8印 士10 燕 197 539.4 353 8 5 19.6

退火 860士10 5 179 500.9 294.2 9 6 19石

ZG40Cr
正火 870士to 5302 608 411.9 7 6 19石

退火 870士10 5212 549.2 294.2 9 7 19石

ZG45Cr
正火 860士10 5312 627.6 431.5 6 5 19.6

退火 860士10 5229 568.8 313名 8 6 19.6

ZG20Cr 正火 900士10 5179 460.9 264.8 38 15 88.3

ZG20CrMnMo

正火 900士10
5241 588.4 411.9 15 7 29.4

回火 670士10

退火 900士10 感197 470.7 264.8 20 10 294

4.5 铸件尺寸

4.5.1铸件尺寸和几何形状应符合铸件图样的规定，铸件产生变形偏差应在铸件尺寸公差范围内



JB/T 7162-2004

4.5.2 铸件尺寸公差按GBti' 6414中CT5-CT7级规定执行或按图样及订货协议规定的技术条件执行，
见表 5

表 5

单位为毫米

基本尺寸 CT5 CT6 七 Ii 基本尺寸 创 '5 CT6 CT7

> 1-3 0.28 0.40 0.56 }>63--100 0.56 0.78 1.1

>3-6 0.32 0.48 0.64
                                  一

>100- 160 0.62 0.88 1.2

> 6̂ 10 0.36 0.52 0.74 1>160-250 0.70 1 1.4

> 10-16 0.38 0.54 0.78 >250--400 0.78 1.1 I石

>16̂ 25 0.42 0.58 0.82 一>400-630 0.9 1.2 1.8

>25-40 0.46 0.64 0.9 >630-1000 1 1.4 2

>40 -63 0.50 0.70 1 一 }
公差应取正负值，如有特殊要求时，也可单向取值，其偏差值为整个公差值

4.6 表面质f

4.6.1铸件内外表面应清理干净。去除浇冒口应在热处理前进行，浇口余头应符合铸件图或有关工艺
文件的规定。

4.6.2 铸件上不允许有裂纹、冷隔和穿透性的缺陷存在。
4.6.3 铸件分非加工表面和加工后表面两种，其允许缺陷的大小和数量按表6的规定，其最大深度允
许至2mm，但不超过该处壁厚的1/5，且在其反面的对应部位上不允许有类似缺陷存在
4瓜4 在铸件的待加工面上，允许存在不超过加工余量的凹陷类的铸造缺陷，同时也允许存在高度不

超过Imm的凸起类缺陷。
4.6.5 铸件的非加工表面上，允许存在深度不超过I nun的凹陷类和高度不超过1 mm的凸起类缺陷

4.6.6铸件表面粗糙度应符合表7的规定。
                                                    裘 6

铸件最大

外廓尺寸

      m m

单 个 孔 穴 集 中 缺 陷

  集 中缺 陷

与另一 缺陷

间距离

        m m

直径 mm

在 l Ocm}表面上

    的数量

      个

在一个零件上

允许的数量

    个
间距

nvn fcl}mmfNf/u,cm,
数量

  个
加工后

表面

非加工

表 面

加工后

表面

I助 工

表面

加工后

表面

Uto工

表面

< 50 < 1 < 1.5 <3 <4 <3 <4 >5 感10 〔0.8 < 1 > l5

>50-100 < 1.5 <2 <3 <4 <4 5 6 ) 5 5 12 5 1.0 5 2 )20

> 100-260 <2 <3 53 <4 〔5 〔 8 >10 蕊 15 蕊 1.5 < 3 多30

>260-400 5Z.5 53 <3 <4 < 6 毛 i1 310 < 1s 感 1.8 < 4 > 35

> 400 <3 < 3.5 <3 <4 56 蕊 13 3 10 5 20 52.0 〔 5 340

注 1:对于铸件最大外廓尺寸大于 100mm，加工后表面单个孔穴直径< 1.5mm，非加工表面单个孔穴直径〔2mm时

    间距允许到5mm

注 2 在铸件非加工和加工后表面上。其直径分别不大于。.5mm和 。.3mm,深度均不大于。.3mm的单个孔穴不作缺

      陷处理。

注3:集中缺陷系指疏松、斑疤以及直径小于。.5mm(加工后表面小于0.3mm)的聚集小孔
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表 7

单 位为微米

  铸件粗糙度等级

表面粗糙度数值 Ra

4.7 内部质f

4.7.1 铸件内部质量应定期抽检，并应符合产品图样或专用技术文件的规定

4.7.2 铸件必须进行正火、退火与高温回火处理，以消除铸造应力和改善组织。
4.7.3 需做脱碳层检查的铸件，应在专用技术文件和图样中规定。除特殊情况外，脱碳层深度一般应
符合表8的规定。

                                              表 8

                                                                                                        单 位为毫米

  铸 件 壁 厚

单 面 脱 碳 深 度 51250.s >1250.0

4.8 缺陷修正

    4.8.1铸件可在热态或冷态下校正。校正后需要进行去应力回火的铸件，应在有关技术文件中规定

    4.8.2铸件加工前后一般允许焊补 (不允许焊补的铸件应在专用技术文件中注明)，加工前焊补的
铸件应符合铸件图样的要求，焊补后的铸件应进行再次热处理

5 铸件交付

5.1 铸件应进行防锈处理。

5.2 每批铸件应附有合格证，合格证上应注明:
    a)产品型号;
    b)铸件代号和名称;
    c)数量:

    d)牌号;

    e)铸件类别:
    f)热处理状态;

    B)若定货技术条件中规定有检验项目时，则应附有检验结果。


