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本标准代替YS/T 294-1994《冲压电池壳用硬质合金毛坯》，与YS/T 294-1994相比主要技术变化如下：

——修改了型号表示规则； 
——修订了尺寸允许偏差；
——增加了毛坯的外径及内径椭圆度要求；

——增加了毛坯的同心度要求；

——增加了毛坯的上下端面麻孔深度要求；

——增加了质量证明书的内容；

——增加了合同（或订货单）的内容。
本标准由全国有色金属标准化技术委员会(SAC/TC243)归口。

本标准起草单位：株洲硬质合金集团有限公司。

本标准主要起草人：章仕平、邓凯、杨建国、彭英健。
本标准历次发布情况：

——YS/T294-1994。

冲压电池壳用硬质合金毛坯
1　 范围

本标准规定了冲压电池壳用硬质合金毛坯的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存、质量证明书及订货单（或合同）内容。

本标准适用于冲压电池壳用的硬质合金毛坯。
2　 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 5242   硬质合金制品检验规则与试验方法

GB/T 5243   硬质合金制品的标志、包装、运输和贮存
3　 要求
3.1　 型号表示规则
冲压电池壳用硬质合金毛坯型号由类别代号（BR）、内径（d）、外径（D）、高度（H）四个部分组成。其外斜角度与高度一一对应分为1°30′、7°两种。
内径尺寸为 8.8mm、外径尺寸为 20.0mm、高度为 20.0mm、外斜角度为 1°30′的冲压电池壳用硬质合金毛坯表示为：

BR  8.8×  20.0 × 20.0    

内径尺寸为5.0mm、外径尺寸为25.0mm、高度为25.0mm、外斜角度为7°的冲压电池壳用硬质合金毛坯表示为：

BR 5.0×  25.0× 25.0

3.2　 常用型号
冲压电池壳用模坯示意图见图1，常用型号见表1。
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表1　                                   单位为毫米

	型号
	d   
	D
	H
	αº

	BR8.8×20.0×20.0
	8.8
	20.0 
	20.0 
	1º30´

	BR9.5×20.0×20.0
	9.5
	20.0 
	20.0 
	1º30´

	BR9.6×20.0×20.0
	9.6
	20.0 
	20.0 
	1º30´

	BR13.0×25.0×20.0
	13.0 
	25.0 
	20.0 
	1º30´

	BR19.0×32.0×20.0
	19.0 
	32.0 
	20.0 
	1º30´

	BR22.5×38.0×20.0
	22.5
	38.0 
	20.0 
	1º30´

	BR24.0×38.0×20.0
	24.0 
	38.0 
	20.0 
	1º30´

	BR24.5×38.0×20.0
	24.5
	38.0 
	20.0 
	1º30´

	BR30.0×48.0×20.0
	30.0 
	48.0 
	20.0 
	1º30´

	BR30.8×47.0×20.0
	30.8
	47.0 
	20.0 
	1º30´

	BR30.8×52.0×20.0
	30.8
	52.0 
	20.0 
	1º30´

	BR31.8×47.0×20.0
	31.8
	47.0 
	20.0 
	1º30´

	BR5.0×25.0×25.0
	5.0 
	25.0
	25.0 
	7º

	BR7.0×33.0×25.0
	7.0 
	33.0 
	25.0 
	7º

	BR8.0×46.0×25.0
	8.0 
	46.0 
	25.0 
	7º

	BR12.5×40.0×25.0
	12.5
	40.0 
	25.0 
	7º

	BR14.0×30.0×25.0
	14.0 
	30.0 
	25.0 
	7º

	BR14.5×48.0×25.0
	14.5
	48.0 
	25.0 
	7º

	BR16.0×34.0×25.0
	16.0 
	34.0 
	25.0 
	7º

	BR20.5×48.0×25.0
	20.5
	48.0 
	25.0 
	7º


3.3　 化学成分
毛坯的化学成分由供需双方协商确定。
3.4　 物理性能、力学性能、组织结构
毛坯的物理性能、力学性能、组织结构由供需双方按GB/T 5242协商确定。
3.5　 尺寸及允许偏差
毛坯的内径（d）允许偏差应符合表2的规定。
表2　                                   单位为毫米

	内径（d）
	允许偏差

	≤12
	0.00

-0.70

	>12～18
	0.00

-0.75

	>18～24
	0.00

-0.80

	>24
	0.00

-0.85


毛坯的外径(D)允许偏差应符合表3的规定。
表3　                                   单位为毫米
	外径（D）
	允许偏差

	≤20.0
	+1.00

0.00

	>20.0～40.0
	+1.10

0.00

	>40.0～50.0
	+1.15

0.00

	>50
	+1.20

0.00


毛坯的高度(H)允许偏差应符合表4的规定。
表4　                                  单位为毫米
	高度（H）
	允许偏差

	≤30.0
	+0.90

0.00


毛坯角度偏差不大于±30’。
外径椭圆度不超过外径允许偏差的一半，内径椭圆度不超过内径允许偏差的一半。
外径与内径同心度不超过内径允许偏差的一半。
3.6　 外观质量
毛坯表面不得有起皮、臌泡、分层、裂纹、脏化、粘料、堵孔、氧化等影响使用的缺陷。并应进行喷砂处理。
毛坯上下端面麻孔（面）深度不超过0.3mm，且毛坯高度减去麻孔（面）深度后符合相应高度允许偏差要求。
毛坯的工作部位掉边掉角长度（宽度）应不大于0.3 mm；非工作部位掉边掉角长度（宽度）应不大于0.6mm。

4　 试验方法
毛坯的化学成分分析按供需双方协商确定的方法进行。
毛坯的物理、力学性能，组织结构的检验按GB/T 5242协商确定的方法进行。
毛坯的尺寸及尺寸允许偏差采用相应精度的量具进行检验。
毛坯的外观质量采用目视，结合相应精度的量具进行检验。
5　 检验规则
5.1　 检查和验收
毛坯应由供方进行检验，保证毛坯质量符合本标准及合同（或订货单）的规定，并填写质量证明书。

需方应对收到的毛坯按本标准及合同（或订货单）的规定进行复验。复验结果与本标准及合同（或订货单）的规定不符时，应在收到毛坯之日起三个月内应以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样应由供需双方共同进行。
5.2　 组批

毛坯的组批按GB/T 5242的规定进行。
5.3　 检验项目及取样规定
毛坯的检验项目及取样规定应符合表5的规定。
	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分
	每批1个
	3.3
	4.1

	物理性能、力学性能、组织结构
	按GB/T 5242的规定进行
	3.4
	4.2

	尺寸及允许偏差
	逐件
	3.5
	4.3

	外观质量
	逐件
	3.6
	4.4


5.4　 检验结果的判定
毛坯的化学成分检验不合格，判该批不合格。
毛坯的物理力学性能、组织结构检验结果的判定按GB/T 5242的规定进行。
毛坯的外观质量检验不合格，判该件不合格。
毛坯的尺寸及允许偏差检验不合格，判该件不合格。
6　 标志、包装、运输、贮存和质量证明书
6.1　 标志、包装、运输、贮存
毛坯的标志、包装、运输和贮存，按GB/T 5242的规定进行。
6.2　 质量证明书
每批产品应附有质量证明书，其上注明：

a) 供方名称、地址；

b) 产品名称和牌号；

c) 批号；

d) 检验结论及技术监督部门印记；
e) 出厂日期（或包装日期）。
7　 合同（或订货单）内容
合同（或订货单）内应包括下列内容：

a） 毛坯名称；

b） 毛坯型号；

c） 毛坯净重或数量；

d） 本标准编号；

e） 特殊要求。
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