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	4.1　 设计研发
	4.1.1　 应采用三维建模软件，对模型分型结构和铸型装配方案进行优化设计。
	4.1.2　 应采用应力应变模拟分析软件，对机床铸件结构进行优化设计。
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	4.2.4　 应选用化学成分符合机床铸件相应牌号的废钢。

	4.3　 工艺及装备
	4.3.1　 造型、制芯宜采用树脂砂生产工艺。
	4.3.2　 应采用精准控制铸件成份和熔化温度的电炉熔化设备。
	4.3.3　 原铁水应采用多重孕育熔炼工艺。
	4.3.4　 抛丸、清理、精整工序应采用高效的机械设备及工具。
	4.3.5　 去应力时效处理应采用炉温均匀性在±10 ℃以内的电阻炉或燃气炉。

	4.4　 检验检测
	4.4.1　 应具备拉伸试验、硬度试验、金相组织、几何形状及尺寸公差、重量公差、表面质量、铸造缺陷项目的检验检测能力。
	4.4.2　 应配备光谱分析仪、强度试验机、金相检测仪、无损检测仪、3D激光扫描仪等检验检测设备。


	5　 牌号
	5.1　 机床铸件牌号依据GB/T 5612规定的方法表示。
	5.2　 根据直径￠30 mm单铸试棒加工的标准拉伸试样所测得的最小抗拉强度值，将机床铸件牌号分为HT200、HT225、HT250、HT275、HT300和HT350六个牌号，机床铸件一般不宜采用低于HT200以下的牌号。
	5.3　 根据机床铸件对抗拉强度的要求，以及机床铸件壁厚与抗拉强度的关系（见表1）选择牌号。
	5.4　 对于带有导轨的机床铸件和其他重要的机床铸件应选择HT250及其以上的牌号。

	6　 技术要求
	6.1　 力学性能
	6.1.1　 抗拉强度和弹性模量
	机床铸件各牌号单铸试棒和附铸试块的抗拉强度，以及弹性模量数值应符合表1的规定。

	6.1.2　 硬度
	6.1.2.1　 机床铸件的硬度应符合JB/T 3997—2011中3.3.2的规定。如果需方要求将硬度作为验收指标时，检测位置、检测频次和数量由供需双方商定。
	6.1.2.2　 在导轨壁厚基本均匀条件下，导轨表面的硬度差不应超过表2的规定。


	6.2　 金相组织
	6.2.1　 机床铸件导轨表面的金相组织一般应控制在表3的范围内。
	6.2.2　 如果需方对金相组织有规定时，按需方技术要求执行，需方无特殊要求时，金相组织评级图参照GB/T 7216第5章。

	6.3　 几何形状和尺寸公差
	6.3.1　 机床铸件的几何形状应符合图纸要求。
	6.3.2　 尺寸公差应符合GB/T 6414中DCTG10～12级的规定。

	6.4　 重量公差
	6.5　 表面质量
	6.5.1　 清理
	机床铸件表面的飞边、毛刺、粘砂、氧化皮及内腔残余物等应清理干净，尤其是铸件的油池、过油部位的表面应仔细清理。铸件的浇冒口残余、错型、凸台铸偏等多余部分应予修正，做到圆滑过渡。
	6.5.2　 表面粗糙度
	机床铸件表面的粗糙度应符合表4的要求。
	6.5.3　 直线度
	机床铸件的直线度应符合表5的要求。
	6.5.4　 挠曲变形
	对于1000mm长度的铸件，其挠曲变形一般不超过1.2 mm，每增长1 000 mm，允许增加1.2 mm。
	6.5.5　 错型
	机床铸件的错型应符合JB/T 3997-2011中3.8.4的要求。外露非加工面产生错型后，应清铲成
	10º的斜坡面（见图1）。

	6.6　 铸件清理
	6.7　 缺陷和修补
	6.8　 化学成分
	6.8.1　 机床铸铁的化学成分由制造厂决定，但应达到表1各牌号规定的力学性能要求。
	6.8.2　 铸件的化学成分不作为验收的依据，如需方有要求，应在订货协议中注明，按供需双方商定的频次和数量进行检测。

	6.9　 时效
	6.10　 底漆
	6.10.1　 机床铸件喷涂底漆前表面的粉尘、沾附物等必须清理干净，应在除锈喷丸处理后的4小时内喷刷底漆。
	6.10.2　 底漆应喷刷均匀，不应有起皱、堆积、流挂、露底等现象。


	7　 试验方法
	7.1　 试棒（块）和试样的制备
	7.2　 力学性能试验
	7.2.1　 抗拉强度试验按GB/T 228.1的规定进行。
	7.2.2　 弹性模量试验按GB/T 22315的规定进行。

	7.3　 硬度试验
	布氏硬度试验按GB/T 231.1的规定进行，试验条件如下：

	7.4　 金相检验
	7.5　 几何形状和尺寸公差检验
	7.5.1　 尺寸公差按GB/T 6414的规定进行。
	7.5.2　 几何尺寸按GB/T 3177的相关规定进行，采用钢卷尺或数显卡尺等测量，取3次平均值为最终结果。

	7.6　 重量公差
	重量公差按GB/T 11351的规定进行。
	7.7　 表面质量
	7.7.1　 直线度按GB/T 1958-2017中相关规定进行，在床身（非工作面）前、中、后三部分各取6.5.3中规定长度，取测量3次测量最大值为最终结果；挠曲变形按GB/T 3177的相关规定进行，测量床身底部前、中、后，取测量3次测量最大值为最终结果。
	7.7.2　 表面粗糙度按GB/T 10610-2009的规定进行。
	7.7.3　 其余表面质量按JB/T 3997－2011中5.6的规定进行。

	7.8　 铸件清理
	7.9　 缺陷和修补
	7.10　 化学成分
	7.11　 时效
	7.12　 底漆

	8　 检验规则
	8.1　 取样批次的划分、试验次数和有效性、试验结果评定和复验、以及相关检测项目的检验规则，按JB/T 3997—2011中5的规定进行。
	8.2　 出厂检验
	8.3　 型式检验
	8.3.1　 下列情况下应进行型式检验：
	8.3.2　 型式检验的样品应在出厂检验合格的批次中随机抽取，型式检验的项目见表6。
	8.3.3　 型式检验所检项目均符合对应要求则判定型式检验合格，否则为不合格。


	9　 标识、质量证明书、表面防护、包装和贮运
	9.1　 铸件标识

	机床铸件应在供需双方商定的非加工面上，做出供方的代码、零件代码、生产日期和顺序号等标识。
	9.2　 质量证明书
	经检验合格的机床铸件出厂应附有供方检验部门签章的质量证明书，证明书应包括下列内容：

	9.3　 表面防护、包装和贮运
	9.3.1　 机床铸件的包装应符合防雨、防潮、防撞要求，包装结构要求牢固可靠。
	9.3.2　 机床铸件运输过程中应禁止重抛、乱扔、日晒雨淋，保证在运输过程中不发生碰撞损坏。


	10　 质量承诺
	10.1　 交货后2年内，出现产品本身质量问题时，供方无偿进行修理或提供合格的同型号产品。
	10.2　 用户有诉求时，应在12小时内作出响应，48小时内给出解决方案。
	10.3　 应建立完善的产品质量追溯制度，确保使用过程中出现质量问题时能及时追溯到该批产品的相关质检记录。


	≥1 000
	＜1 000
	铸件重量/kg
	最大允许值/μm
	表面粗糙度/Ra
	50
	25
	任意600长度上不大于1
	树脂砂工艺生产的铸件在同一铸型平面内



