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前 言

    本标准是对JBIT 7163一1993《凿岩机械与气动工具 钢质模锻件通用技术条件》进行的修订。修
订时，原标准第七章“标志和证明书”属于生产管理范畴，故删除，其他内容没有改变。
    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气动工具标准化技术委员会 (SAC/TC 173)归口
    本标准主要起草单位:沈阳凿岩机械股份有限公司、天水凿岩机械气动_〔具研究所。
    本标准主要起草人:董为民、张凤超、魏万江

    本标准所代替标准的历次版本发布情况为:

    一一一JB/ZQ 6002-1981、JB/SQ 18-1987. JB/T 7163一]9930
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凿岩机械与气动工具 钢质模锻件通用技术条件

1 范围

    本标准规定了凿岩机械与气动工具钢质模锻件的技术要求、精度和检验等级、验收规则和检验方法
    本标准适用于凿岩机械与气动工具采用锻锤、压力机锻制碳素钢和合金钢的热模锻件〔以下简称锻

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r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

    GB/T 231.1金属布氏硬度试验 第1部分:试验方法(GB/'r 231.1-2002. eqv ISO 6506-1: 1999)
    YB/T 5148 金属平均品粒度测宁法

3 一般规 定

3.1 锻件图尺寸的标注代号及名称见图

一一 }

  星 ~

一勺

畏
几

一卜

夕

一

︸口          月 厚度尺寸 〔跨越分模面的尺寸);

          BI— 长度或宽度尺寸:

          B,— 内形尺寸.可归为a (长度或宽度尺寸)

          ‘一一.中心 L或中心线)至外缘尺寸

          n— 高度尺寸:

          A— 中心距

                                                图 1

3.2 锻件材质组别的代号及名称，根据钢材的化学成分分两组:

M,— 含碳量<0.65%和合金成分锰、
M2— 含碳量30.65%和合金成分锰、

、钨总含量<5%的钢:
、钨总含量乡5%的钢

钒

钒

钥

钥

镍

镍

铬

铬
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3.3 锻件形状类别的代号为S，根据锻件的复杂程度分为S� S2, S3、三类，计算方法如f.:
    S=锻件体积 (或重量)/#g件简化后的体积 (或重量)
    S,—     S>0.4

    SZ S=0.2--0.4

    S3 - S<0.2

    锻件简化后的体积，系按锻件的长、宽、厚简化成的最小外缘圆柱体或外接正六面体的体积，见图
2

                                                      图 2

3.4 锻件分模形式，根据其对称与否分两种:

    Fi— 对称分模 (不具备水平推移力的分模形式)。见图3a);

    F2-一 非对称分模 〔具备水平推移力的分模形式)，见图3b)。

专尹尹

                                                    图 3

3.5 以锻件厚度尺寸公差表3或表4为例，锻件尺寸公差表的查法如下:

    首先在“锻件重量”栏内找到重量所属范围，然后向右.在“材料组别”栏内查找。若“材料组别

为M，时，则直接向右到“形状复杂类别”栏查找。若“材料组别”为M:时，则从重量分档线与M
线之交点沿斜线查到M2线后，再沿水平线向后查找。按照同样的方法，根据“形状复杂类别”S,或S2,

S3查到公差栏内，最后再根据锻件最大厚度尺寸查出公差 (锻件长、宽、高尺寸公差和锻件中心错差
等查表方法与此类似)。
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4 锻件精度和检验等级

4.1 锻件精度等级

4.1.1  1级— 具有较高精度，一般用于大部分不再进行机械加工，且精度要求高的锻件表面
    2级— 具有合适的精度，多用于对精度要求不太高的锻件。
    凡未分级的公差或许可值，对1级和2级锻件皆适用。

    在2级精度的锻件中，若个别部位精度要求较高时，则可按1级执行，但应在锻件图的适当位置加
以标注。

4.1.2 锻件精度确定后，应按4.3舰定的方式，在锻件图中注明。凡未注明时，均按2级锻件处置
4.2 锻件检验等级

4.2.1 锻件根据产品零件设计要求、工作特点和用途(或定货合同要求)，按进行检验的项目分为四等，
见表 1

4.2.2 当检验等级确定后，应按4.3规定的方式，在锻件图中注明。凡未注明时，则按IV等处置
4.3 等级标记示例

4.3.1锻件精度为1级，并姿乖位验硬度、晶粒度((11等).则标记为:1级一11等锻件一JB/T 7163
4.3.2 锻件精度为1级，且无检班要求，则标记为:1级锻件一JB/T 7163
4.3.3 锻件精度为2级 (或无精度级别要求)，无检验要求，则不作标记。

                                              衰 1

检 验 等 级
检 验 项 目

检 验 数 量
硬 度 晶粒度 {} 金 相

I △ l} A △
  硬度、晶粒度、金相:同钢号，

同批来料、同热处理规范、同炉均
取两件

11 △ △

Itl △

(L' 一 }一 一
注:“△”表示需检验的项目。

5 技术要求

5.1 锻件用的型材钢号，应符合产品零件图样的规定。
5.2 锻件用的型材，应是热压加工用料。

5.3 锻件用的型材，应附有检验合格证书，并经进厂复验 (包括尺寸公差)，合格后方可使用
5.4 用于徽头锻件的型材坯料，其端头毛刺应清除
5.5 在锻件的生产过程中，坯料的加热、始锻温度、终锻温度及锻后冷却条件，应按锻造工艺规程(或
定货合同)进行。

5.6 坯料加热时产生的过烧毛坯，应作报废处理。
5.7 锻件单边加工余量应符合表2的规定。

    当零件表面加工粗糙度为1.6[tm或更高时，则单边加工余量增加。.3mm一  0.Smm
                                              表 2

                                                                                                  单位为毫米

最大长度或

最大厚度
纵 向 伸 长 锻 件 的 最 大 长 度

共63 >63-100一}> 100- 160一}> 160--250 >250-400 一*400--630
共40 } 2.0 2.5 2.5

>40-63 一 2.0 一} 2.5 2.5 3.0 一 一
> 63- 100 2.0 2.5 3.0 3.0 3刀       !
> 100̂ -160 2.5 } 2.5 一} 3.0 3.0 3.5 4.0

> 160^ 250 } 一 3刀 3.5 35 4.0 一 5.0
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5.8 锻件最大厚度尺寸的公差，根据锻件精度等级，应符合表3 (1级)或表4 (2级)的规定」查出
的公差，对所有厚度尺寸皆适用

    中心至外缘尺寸的正、负偏差，取厚度尺寸正、负偏差值的2/3.

                                              表 3

                                                                                                  单位为毫米

锻件重量

    kg

材料组别 形状复杂类别
最 大 厚 度 尺 寸

〔32 >32一100 > 100- 160> 160--250

M, M2 S, SZ S3 公 差

簇1.0 +1.0-0.5+1.0-0.5 二;.:
\ \ \

> 1.0-2.5 士1.00.5+ 1.2-0.6 +1.4-0.7二;68
叭 \ \

>2.5-5刀 +1.2-0.6立1.40.7二;.68二1.80.9
\\ \ \

>5.0- 10

}-0.7 +1.5-0.8上言: -2.0-1.0\\ \ \
> 10- 16 二;.:二;: 一，。一二::\\ \ \
> 16-25 二;89二::二一: 2.4-1.2
\\ \ \

>25-40 +2.0-1.0二{2I+2.4-1.2 二:84
\ \ 上一:土2.41.2

+ 2.8

一 卜4
            一

    十 32

    一 1.6
l\ \

二:84二:26二:68
\ 立3.61.8 +::

一

,4.4-2?

5.9 锻件长、宽、高尺寸公差，根据锻件精度等级，应符合表5 (1级)或表6 (2级)的规定。为了
便于检查，可取较大的单一长度尺寸公差和单一宽度尺寸公差。
5.9.1 内形尺寸的正、负偏差，取其长、宽尺寸和正、负偏差按+1/3和一2/3分配。

5.9.2 高度尺寸的公差，按长、宽尺寸查表5 (1级)或表6 (2级)，所得的正负偏差值各取1/2值作
正负偏差值。

5.9.3 中心至外缘尺寸的正、负偏差，按长、宽尺寸查表5 (1级)或表6 f2级)，所得的正负偏差值
各取2/3值作为正负偏差值
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表 4

单位为毫米

锻件重量

    kg

材料组别 形状复杂类别
最 大 厚 度 尺 寸

续32 一}>32一100一}习00一1浏}>1印一25。
M，一}MZ 5， 一} 5: } 53 一} 公 差

成 1.0
} 一} 一} 一} ’ 一{ 一} +1.2

一。石 士器 士擂\ \\\\\
> 1.0~2.5

+14

一0了 士;宝 土;君 经;
\\ \\\\\

>2.5~5‘0 土找 土擂 经名 或:
\\ \\\\\>5刀一10

+1.8

一0月 经; 经: 经;
\\ \\\\ \>10~16 土沈 拐: 经: 经:\\ \\\\\一>16~25 经: 经; 经: 经;
\\ 、\\\\\

)25~40 土代 经{ 经; 经:
\\\，\\

经是
斗32

一16 一

      土36

一 一lt8 二;名
\\\、\\ +28

一 14

一 4刀

一 2.0 二冀\\
土义 土找

络;
表 5

单位为毫米

锻件重量

    kg

材料组别 形状复杂类别

基 本 尺 寸

〔32 篇 二{器飞霏二器二:器
M，1}MZ 5， 一} 52 { 5。 一} 公 差 —

〔1.0 }一’一 }�� 一 ’一}
土器

+0.8

一 0t4 士状
\ \\\\>10~2.5 土黑士;窟土;晨土器
\\ \\\\ 土状结;结:土;.;土;君>2石~5刀

叭 \\、\\      、\、
士耗立毖 土;.;

+lt8

一。兮 经令经:>5.0~10

\\ \\\\\\ 土毖 二;宝立扰 片g经}写:)10~20

叭 \\火\\
土;言土扰 经;经:土代 写;>20~50

\\\\\ 士扰士戈 端 经;经;经:
\\、\\\

经:经;经:片:驾.{
\\\

经;经:井牛经:

经:绪:
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表 6

单位为毫米

5.1。 锻件的高台(见图4)，当凸台的高度大于台端的直径或计算直径(d=1.13J , F为台端横断面

面积)时，称为高台 其端面加工余量可增加该面余量的1倍，其厚度尺寸公差值，取原正偏差不变
负偏差值为高台端面总余量的1/3与原负偏差的和。
    锻件的薄盘〔见图4).当(D-d) le?-4时，称为薄盘 (当盘为非圆形时，D取计算直径:当盘的

上、下部均有凸台时，d取较大值)。该锻件的所有厚度尺寸公差.均取负偏差不变，正偏差增加(0.3
倍 _ -

5.11 长杆顶嫩锻件 (见图5)，其最大厚度H的正偏差增大0.3倍一当头部厚度H, <H14时，则尺寸

H的公差值按4H，大小查表。当其杆部为摔杆时，则允许杆端的余量增加杆端直径的0.07倍，其残留
圆弧鼓肚不应大于杆端实际加工余量 (当零件的杆端有倒角时商定)
5.12 锻件中心距 〔见图1)的公差，应符合表7的规定 当两中心之间的杆部在两中心线连线一侧时
(见图6)，其中心距公差协商确定

5.13 锻件外斜度的a、内斜度刀的大小 (见图7)及公差，应符合表8的规定 特殊需要时，允许外
斜度为10'、12'，内斜度为12'、15'、
    凡采用顶出杆脱模的锻件 (见图5),其杆部外斜度a应符合表9的规宁
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图 4 圈 5

/一一 ~卜、、

/一一~、、

图 6 图 7

表 7

单位为毫米

中心距 A 、120{);20一，80 )180~240 》2、一315}>3巧一。，>400500)500 一6戒洲】

公 差     一 士0石     一*0.:} 士:2

表 8

扮蕊奎咨件 孔 单位 为度

斜 度 粤瓣译l少一 公”外 ‘a)口 内 交刀) 贵夔凑爽l
                      吕旧 ‘申钾

5

二:5 }
{
l

7
                                              l

                    }

表 9

锻件高度 h mm 感60 >60~120 ) {20

斜 度 a 1O30‘ l‘
                                                            一

0 3()’
@一

5.14 锻件厚度方向的圆盘半径;1、rZ、r3以及圆台直径d:、孔穴直径碗、筋宽b:、槽宽b:。见图8)
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的要求应符合5.14.1一5.14刀的规定。

方1. h、

习 交

图 8

裹 10

单位 为毫米

高产 瞥
圆台直径

    d1
r1

bl/h，dllh b=lh ，d夕h
槽 宽

  b2

孔穴直径

    击
、0.4{>。.4 、1.5{>。5

几 几

( 10 3 12 2.0 5 4 5 6 l2 16

>10一 16 4 l6 2.5 6 5 6 8 l6 22

>16一25 6 20 3 8 6 8 l0

                                                    一

                              一

              一

  与h相同

}
!

      13h

>25~ 40 8 28 3 l2 8 l2 12

>礴0~ 63 l2

0.7h

4 l6 l2 l6 20

>63一100 20 5 25 20 25 32

> 100~ 160 32 6 、40 32 40 50

5.14.1 当产品图样中无特殊要求时，;1、rZ、r3允许取表10内的数值。
5.，42 当加工余量与零件倒角宽度之和小于;1时，则允许加大加工余量，使其等于rl

5.14，3 当加工孔直径小于沪40n刀11时，允许不锻出或锻后不冲连皮。
5.144 当孔穴直径处和槽宽bZ小于表10规定值时，则允许锻浅和商定

5.14.5 当圆台直径d:小于表10规定值时，允许加大或商定
514.6当槽底宽度小于2r3或筋宽b;〔Zr，时，则槽底或筋顶应做成半圆形 /
5.147 长杆顶嫩锻件，肩部圆角r4(见图9)，一般应符合表11的规定 /

                                    表 11 /
                                                                                                                                                  /

/

单位为毫米

肩部宽度 D一d 续16 >16~25 > 25~40 >40 ~ 63

�一

>63一100 >100一!60

肩部圆角半径 r4 4 5 6 8 l2 l6

515 锻件水平方向的圆角半径RI、凡、R3和缺口宽度B(见图10)，并应符合5.巧.1一5.15.3的规

8
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定。

5.，5.1 当产品图样中无特殊要求时，圆角半径R:、RZ和R3允许根据较小的L取表12中的数值
5.，52 当产品图样中的缺口宽度B小于表12内的数值时，则允许不锻出或商定。对于B小于2O11，m

的深缺口以了召>1)则允许不切边。
5.15.3 当B大于较小的L值的25倍时，凡取R。的值。

、 日梦
分万「

图 9 图 10

5.16 为了便于模具制造，锻件的凸圆角半径或凹圆角半径应尽可能选取统一而较大的半径值

5.17 圆角半径的公差应符合表13的规定。
5.18 锻件错差〔见图11)、飞边残留量和过切量(见图12)，并应符合表14的规定 加工面的飞边过
切量允许增大，但不应大于实际加工余量的1/2:加工面的飞边残留量可增大as倍

                                              表 12

                                                                                                  单位为毫米

L 共 】0 >10~ 16 >16~25 >25~40 )40一63 )63一11洲) >100 ~ 1印

Rl 2 2.5 3 3     }
一

一 5 6

R2 } 5 6 8 l2 l6 25

R， 5 6 8 12 】6 25 4O

B 多2R2

表 13

单位为毫米

圆 角 种 类

圆 角 半 径

        } >10一32 { >32一100
允 许 公 差 吸圆 角 半 径 的 倍 数、

凹 圆 角
+0.50

一 0之5 土嚣
一本0.30

一015

凸 圆 角
+住4

一。2 二:笠
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图 11 圈 12

班 14

单位为毫米

锻件重量

    kg

分模形式
错 差 飞边残留量 过 切 量

一级 二级 一级 二级 一级 }二级
F, 凡 最 大 允 许 值

毛 0名 0.4 0.5 0.4 0.6 0.2 03

\ 0.5 0.6 0.5 0.7 0.25 0.35>0.8-1.4

\\
0.6 0.7 0.6 0.8 0.3 0.4> 1.4-2.5

\ 0.7 0.8 0.7 1.0 0.35 0.5>25--5.0

\\ 0.8 1.0 0.8 1.2 0.4 0.6>5.0- 10

\
0.9 1.2 1.0 1.4 0.5 0.7

> 10 -20

\
>20~一35 1.0 1.4 1.2 1.6 0.6 0.8

\\ 1.2 1.6 1.4 2.0 0.7 I()>35--65
{

14 1.8 1.6 2.4

一

l

      0.8 1.2

5.19 锻件切边毛刺(见图13)和表面凹坑的最大允许值，应符合表 15的规定 加工面的凹坑深度可增

大，但不应大于实际加工余量的1/20
表 15

单位为毫米

锻件重量kg 返1.2 > 1.2-2.5 >2.5-5.0 >5.0-10 > 10-20 >20一40 >40- -80

表面凹坑允许值 0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6

切边毛刺允许值 1.2 1.4 1.6 2.0 2.4 2.8 3.2

10
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切边毛刺

图 13

5.20 锻件最大允许弯曲(见图14)，应符合表16的规定。当为局部烧曲时[见图14a)]，则用L=21计
算

t_\

单位为毫米

锻 件 长 度 L 〔 120 > 120--200 >200-320 >320  501 ?500  800

弯曲允许值 } 一级

      片.三a
0.4 0.5 0.6 0.8 10

0.6 0.8 LO 1.2 1.5

5.21 锻件表面一般不允许有裂纹、折叠、压伤和缺肉 (在加工表面上的缺陷，当其深度不大于实际加

工余量的1/2时，允许存在。
    一般锻件的表面压伤、缺肉和折叠等缺陷，在不影响产品零件质量的情况下，允许按下列规定修

补 :

    a)清理缺陷表面直到呈现良好金属;

    b)用相同或接近锻件材质的焊条补焊:

    c)焊后在终锻型膛中修正或直接磨修;

    d)修补后进行热处理。
5.22 锻件金相组织应为片状或细片状珠光体，网状碳化物-<3级，晶粒度应不低于5级
5.23 锻件热处理，应按工艺规程进行，其硬度应不大于225HB(特殊要求时商定)

5.24 锻件热处理后的晶粒度，应不低于5级。

5.25 当锻件热处理后的硬度或晶粒度不合格时，允许重新进行热处理，但不应多于三次
5.26 锻件表面氧化皮应进行清理 (特殊件商定)o

6 验收规则与检验方法

6.1 锻件由锻造单位质量检查部门检查验收。
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6.2 锻件应根据锻件图样尺寸、精度等级以及图样的技术要求，按本标准对首件进行全面检查;工序

间抽样按锻造单位规定进行;外观检查逐件进行。

6.3 锻件根据其所属检验等别进行检验。若晶粒度，金相组织或硬度，在两个试件中有一个不合格时，
其不合格的检验项目应加倍检验。若第二次四个试件中仍有两个不合格时，则同钢号、同热处理规范的

同炉锻件，均作为不合格处理。当工艺稳定时，则可每批锻件抽取两件。
6.4 布氏硬度的试验按GB/f 231.1的规定进行。

6.5 晶粒度试验按YB/f 5148的规定进行。




