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[bookmark: _Toc99372423][bookmark: SectionMark4]引言
现行的挖掘机销轴衬套标准JB/T11304-2013；JB/T11305-2013；T/ZAQ 10103—2022，侧重规范销轴衬套的外形结构、润滑方式、互换性。
本标准着重规范销轴衬套的制作选材，列举了金属耐磨材料的品类，以便在使用中更适应恶劣工况环境，延长使用寿命。
本标准引入耐磨钢耐磨铁新技术、新工艺，旨在解决现有销轴衬套频繁更换问题，满足市场对挖斗销轴衬套免除脂润滑、延长使用寿命的迫切需要。
本标准的制定与实施，将促进挖掘机销轴衬套技术创新，增强挖掘机产品的国内外竞争力，促进挖掘机行业资源节约、提质增效、科技创新。
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挖掘机挖斗  铸造销轴衬套  技术条件
1 [bookmark: _Toc502819577][bookmark: _Toc499261394][bookmark: _Toc516336291][bookmark: _Toc505235363][bookmark: _Toc80079058][bookmark: _Toc499261588]范围
本文件规定了挖掘机挖斗与斗杆连接部位销轴衬套的术语和定义、牌号和代号、技术要求、试验方法、检验规则、标志、贮存、包装、运输。
本文件适用于挖掘机挖斗部位，离心铸造生产的销轴衬套
2 [bookmark: _Toc499261395][bookmark: _Toc502819578][bookmark: _Toc499261589][bookmark: _Toc80079059][bookmark: _Toc516336292][bookmark: _Toc505235364]规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 223.4　钢铁及合金　锰含量的测定　电位滴定或可视滴定法
GB/T 223.11  钢铁及合金  铬含量的测定  可视滴定或电位滴定法
GB/T 223.18  钢铁及合金化学分析方法  硫代硫酸钠分离-碘量法测定铜量
GB/T 223.23  钢铁及合金  镍含量的测定  丁二酮肟分光光度法
GB/T 223.25  钢铁及合金化学分析方法  丁二酮肟重量法测定镍量
GB/T 223.26  钢铁及合金  钼含量的测定  硫氰酸盐分光光度法
GB/T 223.28  钢铁及合金化学分析方法  α-安息香肟重量法测定钼量
GB/T 223.59  钢铁及合金  磷含量的测定  铋磷钼蓝分光光度法和锑磷钼蓝分光光度法
GB/T 223.60  钢铁及合金化学分析方法  高氯酸脱水重量法测定硅含量
GB/T 223.64  钢铁及合金  锰含量的测定 火焰原子吸收光谱法
GB/T 223.71  钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后重量法测定碳含量
GB/T 223.72  钢铁及合金 硫含量的测定 重量法
GB/T 229  金属材料  夏比摆锤冲击试验方法
GB/T 230.1  金属材料  洛氏硬度试验  第1部分：试验方法
GB/T 231.1  金属材料 布氏硬度试验  第1部分：试验方法
GB/T 5611  铸造术语
GB/T 5680　奥氏体锰钢铸件
GB/T 13925　铸造高锰钢金相
GB/T 24733  等温淬火球墨铸铁件
GB/T 9441  球墨铸铁金相检验
GB/T 26651  耐磨钢铸件
GB/T 14203  钢铁及合金光电发射光谱分析法通则
GB/T 228  金属材料室温拉伸试验方法
GB/T 20066  钢和铁化学成分测定用试样的取样和制样方法
JB/T 11304 液压挖掘机  工作装置用销轴
JB/T 11305 液压挖掘机  工作装置用销套
   T/ZAQ 10103—2022	 重型挖掘机用销轴
3 术语和定义
GB/T 5611 确立的以及下列术语和定义适用于本文件。
3.1挖掘机挖斗铸造销轴衬套  Cast pin shaft and bushing of excavator bucket 
用于挖掘机挖斗与杆相连接的销轴衬套，以离心铸造、热处理、机加工一整套工艺制造。挖斗做挖掘动作时，销轴销套承受挖掘力，相对摆动旋转，形成摆动摩擦副。
3.2耐磨钢，耐磨铁 Cast steel with good wear resistance，Cast iron with good wear resistance
具备良好耐磨损性能的铸钢件，具备良好耐磨损性能的铸铁件。
3.3离心铸造耐磨钢铁销轴衬套  Centrifugal cast wear-resistant steel pin shaft bushing
使用钢铁材料制作型腔，在高速旋转下，注入耐磨钢液或耐磨铁液，形成高密度销轴衬套铸件
3.4免除脂润滑销轴衬套  Lubrication free pin shaft and bushing
无需加注润滑脂，通过零件基体组织中石墨润滑作用常使用的销轴衬套。
4   牌号和代号 
4.1  挖掘机挖斗部位，与斗杆连接部位销轴衬套（以下简称销轴衬套）销轴衬套铸件牌号：等温淬火球墨铸铁销轴衬套牌号应符合GB/T 24733的规定；奥氏体锰钢销轴衬套牌号应符合GB/T 5680的规定；耐磨钢销轴衬套牌号应符合GB/T 26651的规定。
4.2  铸造销轴衬套牌号表示方法：

ZWZT - □ 
    
[bookmark: _Hlk130976651]销轴衬套材质牌号

挖掘机挖斗铸造销轴衬套，为铸、挖、轴、套的首个拼音字母

示例1：牌号ZWZT-QDT1050-6，表示为用牌号QDT1050-6等温淬火球墨铸铁制造的销轴衬套。
示例2：牌号ZWZT-ZG120Mn13，表示为用牌号ZG120Mn13奥氏体锰钢制造的销轴衬套。
5  技术要求
5.1  制造
铸造销轴衬套分三类材质见表1，等温淬火球磨铸铁、奥氏体锰钢、合金耐磨钢，应分别按照 GB/T 24733、GB/T 5680、GB/T 26651的要求制造。如有其他要求，供需方另行协商。
5.2   化学成分
采用等温淬火球墨铸铁、奥氏体锰钢、合金耐磨钢制造的销轴衬套化学成分应符合表1规定。

表1  挖掘机挖斗铸造销轴衬套的牌号及化学成分
	材质名称
	牌号
	化学成分（质量分数，％）

	
	
	C
	Si
	Mn
	Cr
	Mo
	Ni
	Cu
	S
	P

	等温淬火球墨铸铁
	ZWZT-QTD900-8
	3.30～3.70
	2.4～2.8
	0.2～0.4
	－
	
	－
	－
	≤0.02
	≤0.04

	
	ZWZT-QTD1050-6
	3.50～3.80
	2.5～2.8
	0.2～0.4
	－
	0.1～0.2
	－
	0.5～0.7
	≤0.02
	≤0.04

	奥氏体
锰钢

	ZWZT-ZG120Mn13
	1.05～1.35
	0.3～0.9
	11.0～14.0
	－
	－
	－
	－
	≤0.04
	≤0.06

	
	ZWZT-ZG120Mn13Cr2
	1.05～1.35
	0.3～0.9
	11.0～14.0
	1.5～2.5
	－
	－
	－
	≤0.04
	≤0.06

	
	ZWZT-ZG120Mn17
	1.05～1.35
	0.3～0.9
	16.0～19.0
	-
	－
	－
	－
	≤0.04
	≤0.06

	
	ZWZT-ZG120Mn17Cr2
	1.05～1.35
	0.3～0.9
	16.0～19.0
	1.5～2.5
	－
	－
	－
	≤0.04
	≤0.06

	合金
耐磨钢
	ZWZT-ZG30CrNiMo
	0.25～0.35
	0.4～0.8
	0.4～1.0
	0.5～2.0
	0.2～0.8
	0.3～2.0 
	－
	≤0.035
	≤0.035

	
	ZWZT-ZG42Cr2Si2MnMo
	0.38～0.48
	1.5～1.8
	0.8～1.2
	1.8～2.2
	0.2～0.6
	—
	－
	≤0.04
	≤0.04

	注：允许加入适量V、Ti、Nb、B和RE等元素。



5.3  硬度与冲击吸收能量
等温淬火球墨铸铁、奥氏体锰钢铸件制造的销轴衬套,磨损部位硬度、冲击吸收能量应符合表2规定
表2  挖掘机铸造销轴衬套的硬度和冲击吸收能量
	名称
	牌号
	磨损部位表面硬度
	冲击吸收能量
	抗拉强度

	
	
	HRC
	HBW
	KV2/Ja
	KU2/Ja
	AK/J
	MPa

	等温淬火
球墨铸铁
销轴衬套
	ZWZT-QTD900-8
	≥50
	－
	－
	-
	≥100
	≥820

	
	ZWZT-QTD1050-6
	≥50
	－
	－
	-
	≥80
	≥970

	奥氏体锰钢
衬套
	ZWZT-ZG120Mn13
	－
	≥300
	-
	≥118
	-
	≥685

	
	ZWZT-ZG120Mn13Cr2
	－
	≥300
	－
	－
	-
	≥735

	
	ZWZT-ZG120Mn17
	－
	200~240
	-
	≥180
	-
	≥750

	
	ZWZT-ZG120Mn17Cr2
	－
	200~240
	－
	－
	-
	≥735

	合金耐磨钢
销轴衬套
	ZWZT-ZG30CrNiMo
	≥50
	－
	≥12
	－
	-
	≥1200

	
	ZWZT-ZG42Cr2Si2MnMo
	≥50
	－
	≥15
	－
	-
	≥1200

	注：V、U分别代表V型缺口、U型缺口试样。


5.4  金相组织、拉伸性能、弯曲性能和无损探伤检测
经供需双方商定，在室温条件下，可对等温淬火球墨铸铁销轴衬套、奥氏体锰钢销轴衬套、耐磨钢销轴衬套的试块和试样，做金相组织、拉伸性能（下屈服强度、抗拉强度、断后伸长率）、弯曲性能和无损检测，可选择其中一项或多项作为产品验收的必检项目，具体检验要求应符合GB/T 9441-2009、GB/T 5680-2010的规定。
其他牌号销轴衬套金相组织、拉伸性能、弯曲性能和无损探伤检测，是否作为产品验收的必检项目，以及检测方法由供需双方商定。
5.5  热处理
铸造销轴衬套均应经过热处理，满足内外组织力学性能一致。
奥氏体锰钢应经过水韧处理（水淬固溶处理），铸件应均匀加热、保温，水韧处理温度不应低于1050°C，快速入水处理，销轴、衬套入水后水温不应超过50°C。
等温淬火球墨铸铁销轴衬套，等温转变设定温度应为280°C～330°C；根据壁厚及化学成分，奥氏体温度选择在880°C～950°C之间，保温时间在30min～120。
合金耐磨钢销轴衬套，采取油淬，加热、保温过程控制，达到设定力学性能。
5.6  机加工精度与粗糙度
加工精度等级、表面粗糙度应符合需方图纸技术要求。
5.7  结构形状、尺寸与关联附件
带轴肩的销轴外形尺寸和不带轴肩的销轴外形尺寸，应符合JB/T 11304标准，衬套主要尺寸以及油槽形状参考JB/T 11305标准，满足需方安装要求。 
5.8  焊修、表面修补与矫正
销轴衬套在粗加工之后，热处理之前，可对缺陷进行焊修。缺陷的数量、大小，以每25cm2 内不多于三个1.0mm的缺陷为限。
焊修前应打磨掉缺陷处氧化层，全部露出金属本体，经着色探伤，确认没有扩展性裂纹，清洁处理后实施焊修。奥氏体锰钢销轴衬套使用D256焊丝，不宜连续焊，焊后打磨，再进行着色探伤检验。
等温淬火球墨铸铁销轴衬套，不允许有铸造缺陷，不做焊修处理；若25cm2 内少于三个小于1.0mm的表面缺陷，可使用快补胶进行修补。合金钢耐磨销轴衬套参照奥氏体锰钢焊修方法执行。
允许使用机加工方法去除表面缺陷，矫正尺寸形变，达到图纸技术要求。
6  试验方法
6.1  销轴衬套化学成分分析
销轴衬套主要化学成分分析，使用全通道光谱分析仪，检测标准执行GB/T 14203，其他化学成分分析按GB/T 223系列标准的相关元素的规定进行。化学成分测定用试样的取样和制样方法按GB/T 20066的规定进行。
6.2  硬度检验
硬度检验可在销轴衬套机械精加工面上，应经抛光处理，使用便携式硬度仪检测；若供需方约定在销轴衬套本体上取试样检测，洛氏硬度检验按GB/T 230.1规定执行，布氏硬度检验按GB/T 231.1规定执行。
6.3  冲击试验
按GB/T 229规定进行。
6.4 金相组织、性能试验 
金相组织、抗拉强度、弯曲性能和无损检测，分别按照GB/T 24733、GB/T 9441、GB/T 5680、GB/T 13925、GB/T 228的规定执行。
6.5 销轴衬套表面粗糙度检验应选择数显粗糙度分析仪检验。
6.6 销轴衬套形状和尺寸检验应选择相应精度的测量工具、表具检验。重量不作为检验项目。
7   检验规则
7.1 销轴衬套由供方质量检验部门检验合格后，附质量报告单出厂。
7.2 检验批次的划分可按以下三种， 
a)按炉次分批：销轴衬套为同一类型，由同一炉次浇铸，在同一炉作相同热处理的为一批。
b)按数量分批：同一牌号在熔炼工艺稳定的条件下，多个炉次浇铸的并经相同工艺多炉次热处理后，以一定数量的销轴衬套为一批。
c)按件分批：有特殊技术要求的销轴衬套，以一件或几件为一批。如需方另有要求，协商确定
7.3  化学成分检验按批进行。采用电炉熔炼时，每炉作为一批。每批取一个试样进行化学成分检验。采取切屑取样时，应取自铸造表面6mm以下。 如果化学成分检验结果不合格，则应加倍取样复检，复检中仍有一个试样不合格，则判定该批销轴衬套为不合格。
7.4  硬度检验按批进行，每批随机抽取3件进行检验，若有1件不合格，可再随机抽取同样数量的销轴衬套进行复检，两次取样不合格数量大于或等于2件时，则该批销轴衬套判为不合格。若第一次取样有2件不合格，则判定该批销轴衬套不合格。
热处理态销轴衬套的硬度检验不合格时，允许对该批销轴衬套重新热处理，然后进行硬度检验。重新热处理后的硬度检验合格，则该批销轴衬套仍为合格。
7.5  冲击试验按批进行。试样可选取单铸试块，也可取自附铸试块。等温淬火球磨铸铁单铸试块的形状和尺寸按照GB/T 4733规定，奥氏体锰钢单铸试块的形状和尺寸按照GB/T 2680规定。该试块与其所代表的销轴衬套应同炉进行热处理。
7.6  冲击试验每一批取三个V型缺口（缺口深度为2 mm）或U型缺口（缺口深度为2 mm）或无缺口的夏比冲击试样，三个试样冲击吸收能量的平均值应符合表2的规定。三个检验中只允许有一个值低于规定值，但不应低于规定下限值的70％。若不合格，可从同一批中取三个备用冲击试样进行复检，复检结果与原结果相加重新计算平均值，若仍不符合规定，或复检值中有任何一个试样低于规定的下限值的70％时，则该批销轴衬套为不合格。
7.7  销轴衬套尺寸、精度、表面质量应每件检验。
8  标志、合格证、包装、运输和贮存
8.1  标志和合格证
8.1.1  每件销轴衬套表面应有可实现质量追溯的标志。
8.1.2  出厂销轴衬套应附有检验部门出具的检验合格证明，至少应注明以下信息：
a) 供方名称和地址；
b) 商标；
c) 销轴衬套名称和牌号；
d) 销轴衬套检验批号；
e) 检验结果(检验报告)；
f) 销轴衬套图号或订货合同号；
g) 标准号；
h) 出厂日期。
8.2  包装、运输和贮存
销轴衬套在检验合格后应进行防护处理和包装。销轴衬套防护、包装、运输和贮存应符合订货合同的规定，附于每批销轴衬套的标牌上应标识以下内容：
a) 需方名称、地址和到站；
b) 销轴衬套名称和牌号；
c) 装箱号；
d) 重量；
e) 供方名称和地址；
f) 产品序列号；
g) [bookmark: _Toc64896851][bookmark: _Toc64461734][bookmark: _Toc64899917]供方标记。
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