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前 言

本标准代替JB厅3904一1994《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))o
本标准修订时仅对原标准作了编辑性修改，其他主要技术内容没有发生变化。

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(sAc厅cl73)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:
一一刁B厅 39(M一1985、JBIT 3904一1994。
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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

1 范围

    本标准规定了凿岩机械与气动工具金属型、砂型铸造铝合金铸件的分类及检验项目。

    本标准适用于凿岩机械与气动工具金属型、砂型铸造铝合金铸件，并与JB!r3905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。

    oB厅225一2002金属材料 室温拉伸试验方法 (。qvlso6s92:1995)
    JB厅3905一Zoc6 凿岩机械与气动工具 铸造铝合金通用技术条件

    JB厅7946.1铸造铝合金金相 铸造铝硅合金变质
    JB汀7946.2 铸造铝合金金相 铸造铝硅合金过烧

    JB厅7946.3铸造铝合金金相 铸造铝合金针孔

3 铸件分类及检验项目

3.1铸件按工作条件和用途分为三类:

    1类铸件:承受大的动载荷、静载荷及交变载荷等工作条件或有特殊性能要求的关键件。

    11类铸件:承受中等载荷、静载荷等工作条件的重要铸件。

    m类铸件:一般用途的低载荷铸件。
3.2 金属型、砂型铸造铝合金铸件分类后的检验项目，见表1。

                                              衰 1

铸件类别 检 验 项 目

1类铸件 每批首件全面检验，其余检验按第9章~第12章进行，抽检按第4章~第8章进行

11类铸件 每批首件全面检验，其余检验按第10章~第12章进行，抽检按第4章~第8章进行

m类铸件 检验按第10章~第12章进行，抽检按第5章进行

4 化学成分的检验

4.1化学成分的检验应符合JBfr3905的规定。

4.2 在一次熔化直接浇成铸件时，必须按熔炉逐批检验化学成分:在二次熔化间接浇成铸件时，只进
行抽检，不做逐批检验。抽检时应在同炉次的铸件上取样。

4.3 化学分析应按JB厅3905规定的方法进行。

4.4 化学成分的检验第一次不合格时，允许第二次检验。第二次检验合格时，则该批铸件合格，第二

次检验不合格时，则该批铸件不合格.

4.5 对n、m类铸件，在力学性能合格时，则化学成分不做考核。
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5 力学性能的检验

5.1 力学性能的检验应按JB理3905的规定进行。

5.2 力学性能的检验在一次熔化直接浇注成铸件时，采用单铸成型试棒，检验结果应符合JBfr3905
的规定:在二次熔化间接浇注成铸件时，只做抽检，不做逐炉检验。抽检也用单铸成型试棒。单铸试棒

与铸件必须是同一熔炼炉次和同一热处理炉次.
5.3 在进行质量分析时，采用本体取样，取样的试棒数量为三根(有内外缺陷的试棒除外)。本体试样

的形状和尺寸应符合GB厅228的规定，本体取样的抗拉强度口b不得低于单铸试棒的75%，伸长率凡
不得低于单铸试棒的50%，三根试棒中允许一根试棒的力学性能有所偏低，其抗拉强度J、和伸长率么

之最低值应不小于单铸试棒的“%和35%.
5.4 不经固溶处理的铸件的力学性能不合格时，允许用热处理的方法予以补救，若补救无效时，应予
报废。

金相组织的检验

  金相组织的检验应符合JB厅3905的规定。

  金相组织的检验，只进行抽检，不做逐批检验。

  金相组织的检验，在进行质量分析时，采用本体取样。本体取样的部位，可在铸件不同壁厚处选

6.1
6.2
6.3
职

7 含气t的检验

7.1含气量的检验应符合JB厅3905的规定。
7.2 在条件具备时，可采用仪器检验含气量。在条件不具备时，采用低倍针孔度检验，低倍针孔度检

验等级及要求应符合表2的规定。
                                              衰 2

铸件类别 低倍针孔度级别 针孔度等级照片

l 一般2级，少t3级，不超过受检面的25%

低倍针孔度图片见拍厅7946.3ll 一般3级，少t4级，不超过受检面的乃%

111 一般3级，局部4级，不超过受检面的25%

7.3 低倍针孔度检验时，采用本体取样，取样部位可任意选择。

7.4 低倍针孔度检验，只做抽检，不做逐批检验。

8 变质效果的检验

8.1 变质效果的检验应符合JBfr3905的规定。

8.2 有条件时，采用金相检验变质效果，检验结果应符合JB厅7946.1中变质正常的规定。在条件不具

备时，采用宏观断口观察法检验变质效果，其检验结果应符合JB厅3905一2006中表7的规定。
8.3 对变质效果，只进行抽检，不做逐批检验。

9 气密性的检脸

9.1气密性的检验采用水压或气压检验法，要求检验气密性的铸件必须逐件进行检验。
9.2 气密性的检验，满足产品图样要求为合格，否则为不合格。

9.3 气密性的检验一般在铸件加工完后进行。
软4 气密性检验不合格的铸件，允许渗透处理 (即浸渗处理)，处理后另行检验。
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10 铸件的几何形状及尺寸偏差

10.1铸件的尺寸及几何形状应符合图样的规定，尺寸偏差应符合表3的规定。
                                              衰 3

单位为奄米

铸件最大尺寸

基本尺寸偏差

(50 >50~120 >120~260 >260一500 >500~1250

J S J S J S J S J S

蕊50 士。4 士0.6

>50~120 士。石 士0.8 士1.0 士1念

>120~26() 士0名 士1.0 士1.2 上1.5 士1.5 士2.0

>260~5(刃 士1.0 士1.2 士LS 士1名 士2乃 士2.5 士2.5 士3.0

>5(X)~1250 士1.2 土1.5 土15 士2.0 士2.2 士3乃 士3一0 士3.5 士3.5 士4.0

10一2

10.3

每批铸件首件剖切，画线检验 及检验外观质量，其余铸件逐件检验主要尺寸及外观质量。
壁厚和筋厚的尺寸偏差应符合表4的规定.

                                        裹 4

单位为毫米

铸件最大尺寸
佑件壁厚和筋厚基本尺寸

‘6 >6~10 >10~18 >18~30 >30~50

续500 士0，8 士1.0 士1.2 士1.5 士2.0

>5(X)~1250 士!.0 士1.2 士1.5 士2.0 士Zj

10.4 铸件的拔模斜度应符合表5的规定。
表 5

测盆面高度

        叭，n】

金 周 模 木 模

孟 “ 孟 “

(20 oj~1.0 1.30，~3. oj~1刀 1.30，~30

>20~50 0‘5~1.2 0.45’一20 1.0~1.5 1.30，~2O30尹

>50~100 1.0~1.5 0045’~1. 1.5~2刀 1。~1.30，

>100~200 lj~2力 0.30，一0045户 2，0~2.5 0.45’~1。

>200~300 2.0~3刀 0020‘~0.45， 2.5~3，5 0.30，~0O45‘

>300~500 Zj~4.0 0.20，一0O301 3乃~4j 0030，~0045‘

>500~800 3.5~6.0 0O20尹~0O30户 4.5~5.5 0020，一0030‘

>800~1200 4.0~6，0 0.15’~0020， 5，5~6‘5 0020‘

10.4.1对于不与其他零件结合的非加工面可按表5数据取拔模斜度:对于与其他零件相结合的非加工

面 (如和螺栓连接的面)的拔模斜度可取表5中数值之半。
10.4.2 拔模困难的模样，允许采用较大的拔模斜度，但一般不应超过表5中数值的一倍。
，。.4.3 用砂芯形成的铸件内表面应与外表面取同一斜度，以保持均匀的壁厚。当内壁不用砂芯，而靠

砂垛形成时，应比外壁具有较大的斜度。
1O4.4 当铸件非加工面有结合尺寸要求时，应取相同的拔模斜度，同一铸件，上下两模样的拔模斜度，

                                                                                                                                                3
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起点应取在分型面上同一点。
1O.5 拔模斜度采用的方法如下。具体采用什么方法，由模具工自己选择，如有特殊要求时，必须在铸

件图上注明或用文字说明。拔模斜度形式及应用见表60
    a)增大铸件壁厚;

    b)加减铸件壁厚;
    c)减少铸件壁厚。

                                            衰 6

型式 a)增大铸件壁厚 b)加减铸件璧厚 c)减少铸件壁厚

简图 策 嵘
                    a) b) c)

、几                                 、

            七

~竺2
尸口 一巨

.卜

之 旧产声尸~

{

非加工面的铸件壁厚

                  nll，，

(10 >10~25 >25

应用场合 用于所有加工面
  用于毛坯孔或铸件侧面需

要加工的情况

  用于毛坯孔或不允许铸件

加厚的情况

10.6 铸件因起模、下芯、合箱 (砂型铸造)和开模、拔芯(金属型铸造)所引起的尺寸偏差，对非加

工面应在铸件基本尺寸偏差范围内，对加工面应在预先给定的加工余量范围内，并且最小加工余量(预

先给定的加工余量与最大偏移量之差)不应小于预先给定的加工余量的fl3。
10.7 铸件的加工余量、工艺补正量、分型负数、非加工壁厚负余量等引起的铸件尺寸的变化，应纳人

铸件基本尺寸一同计算。

10.8 铸件的尺寸偏差不包括拔模斜度所引起的尺寸增减量。

10.9 铸件形状不合格时，允许矫正，但矫正后不允许出现裂纹。经固溶处理的铸件矫正最好在淬火后

时效前立即进行。

11 铸件衰面的质t检验

11.，铸件内外表面应干净、无粘砂现象，毛刺应去除干净，浇冒口余量应符合铸件图或有关工艺文件

(如工艺卡等)的规定。
11.2铸件上不允许有裂纹、冷隔、大的气孔、缩松及穿透性的渣孔、气孔等缺陷。
11.3 铸件内部与镶件(如压套)接触的面允许有不影响质量和性能的缩松或缩孔存在。缩孔或缩松的
数量、大小、深度、间距应在表7规定的范围内。
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裹 7

铸件最大

外廓尺寸

    】刀〔口

单个孔眼 集中缺陷

直径不大于

      叮口1

深度不大于

      nUI】

在10cn12表面

上数量不多于

    个

在一个零件上

数盆不多于

      个

间距

不小

  于

川 rn

长度

不大

于

叮田1

深度

不大于

  】1】1幻

面积

不大

  于

c澎

数盈

不多

  于

处

两缺

陷之

间距

tnrl

加丁后
1.。. 一1 _一

」胜勃介下 为n下 1苦」胜币n下 加T后 非加工

斤书 而

习石书nT 加 一 后

后表面箭丽 昌纂需箭晨哀裔丽
(50 l刀 1.5

壁魔的 碗厚的

3 5 2 4 5 l0

非加工

面为壁

厚的

  ljs

0‘6 I 国
>50~120 1.5 2.0 0.8 2 匡4 7 3 5 5 l2 书口丁 面

为壁厚

的113

6 7 4 7 8 巧>120~260 2.0 3刀 l刀 3 25
  1l8 l月

>260~500 2.5 3.0 1刀 5 256 7 6 8 8 l5

>，一，25d3.0 3.5 6 7 8 9 8 15 I刀 7 国

11.4 铸件的待加工表面上允许存在不超过加工余量1/2的凹陷类缺陷，同时允许存在高度不超过3mln
  (金属型)、smm (砂型)的凸起类缺陷。

11.5 铸件多肉必须修磨。

1，.6 铸件因清理或浇不足造成的缺肉允许补焊，补焊后应符合 n.4的规定。补焊后的铸件必须经过

退火处理，以消除内应力。铸件或铸件的某些重要部位不允许补焊时，必须在铸件图或有关工艺文件中
注明。

11.7铸件上的铸字、标志和标牌位置必须清楚并符合铸件图的要求。
11.8铸件加工面和非加工面上的砂眼、气孔、渣孔及缩松的大小、深度、数量、间距等，应符合表7
的规定.

1，.9 在铸件的非加工表面上，其直径和深度均不大于住3Inln 的单个孔眼不作为缺陷处理。

12 内部质t的检验

12.1对每批铸件的首件必须剖切检验内部质量，同时送样检验力学性能(只检查砰度)。内部质量应

符合铸件图和有关技术文件的规定。铸件缺陷不得超出表7的规定。
122 不经固溶处理的铸件，必须进行人工时效处理，以消除内应力。

12.3 需热处理的铸件必须在铸件图或有关技术文件上注明，热处理后的铸件的力学性能不合格，而化
学成分合格时，则允许重复热处理。但总次数一般不得超过两次，其质量应符合JB厅7946.2中正常组

织的规定。

12.4 需热处理的铸件，铸态力学性能不作为报废依据。

13 铸件验收

，3.1铸件检验合格后，方可交付使用。
13.2 用户有权对铸件按照本标准的规定进行复检。


