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凿岩机械与气动工具

冷挤压件通用技术条件

1 范围

    本标准规定了凿岩机械与气动工具冷挤压件 (以下简称挤压件)的分类、技术要求及检验规则

    本标准适用于400℃以下金属挤压机挤制零件。

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 3078 优质结构钢冷拉钢材技术条件

    GB/T 6478 冷徽和冷挤压用钢 (GB/T6478-2001, cieq ISO 4954: 1993)
    GB/T 13808铜及铜合金挤制棒

3 挤压件分类 -

    挤压件按变形方法分为以下几类 (见表1)0
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表 1(续 )

挤 压 件 类 别 工艺特点 图 例

径向挤压} 冷徽件
金属流动方向与

凸模运动方向垂直 十
4 技术要求

4.1 挤压件毛坯材料要求

4.1.1 挤压件毛坯材料牌号应符合产品零件图样的规定。
4.1.2 挤压件坯料采用的冷拉钢、冷徽钢及有色金属等应符合GB/f .3078, GB/T 6478和GB/'r 13808

的规定。

4.1.3 挤压件毛坯用料应附有检脸合格证书 (质盘保证单)，并应经进厂检测，合格后方可使用
4.1.4 挤压件毛坯应清除毛刺。

4.1.5 挤压件毛坯的软化处理、润滑处理等应按挤压件工艺规程要求进行。
4.2 挤压件的质且要求
4.2.1 挤压件的表面粗糙度R.值应符合表2的规定。

                                            裹 2

                                                                                                  单位为微米

挤 压 件 表 面 位 置 表面粗糙度 Re

反挤压件内孔表面、正挤压件杆部表面 (不包括自由端面) 3.2

复合挤压件内孔表面及杆部表面 (不包括自由端面) 3.2

冷徽件粗台上、下平面 6.3

反挤压件外圆柱表面、正挤压件毛坯圆柱表面 12.5

4.2.2 挤压件的尺寸、形状和位置公差值应符合表3的规定。
4.2.3 挤压件表面应光洁、完整。非加工面表面不应有裂纹、折叠、充填不满等缺陷，加工表面允许

有不超过加工余量 1/2深的缺陷。

4.2.4 冷傲件徽粗台局部裂纹在取得有关部门同意后，允许按下列规定进行补焊:

    a)清理缺陷表面直至呈现良好金属;
    b)用材料相同或相近的焊条补焊:
    c)焊后修磨平整

5 检验规则

5.1挤压件由质量检验部门根据挤压件图样和第4章进行检验。

52 挤压件出厂时，应附有质量合格证，并注明:
    a)生产单位名称;

    b)挤压件图号、名称:
    c)材质;

    d)数量:

    e)检验项目及结果。
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表 3

单位为毫米


