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	前  言
	汽车发动机用铝合金气缸盖
	范围
	规范性引用文件
	术语和定义
	气孔　blowhole


	针孔　pinhole
	缩孔　shrinkage
	疏松　porosity
	裂纹  crack
	基本要求
	研发设计
	具备铝合金材料、铸造工艺、机械加工工艺的研发设计能力。
	具备产品数字化三维设计（CAD）与工艺仿真（CAE）系统应用的研发设计能力。
	具备模具设计与制造的研发设计能力。

	原材料
	铝合金材料符合ROHS指令和GB/T 30512中对铅、汞、镉、六价铬四种禁用物质的含量限值的规定。
	铝合金牌号符合GB/T 8063的规定。
	铝合金、原砂进货时附有供应商合格证明或质量保证书。

	工艺装备
	具备集下芯、浇注、取件、打码于一体的模块化全自动浇注单元工艺及装备。
	具备定点定位式空气淬火热处理单元的工艺及装备。
	具备无机制芯、覆膜砂再生、铝屑回收再利用的绿色铸造工艺及装备。
	具备五轴联动加工中心、智能机器人等自动化机械加工工艺及装备。
	具备车间制造执行系统（MES）、产品全生命周期管理（PLM）、企业资源计划（ERP）高效协同与集成系统的应用和大数据分析优化处理能力。


	检测能力
	具备自动化在线下芯断芯和自动化在线燃烧室高度检测技术及装备。
	具备化学成分、力学性能、几何形状和尺寸公差、密封性、清洁度和颗粒物等项目的检测能力。

	技术要求
	化学成分
	气缸盖铸件化学成分主要元素应符合表1规定。
	气缸盖铸件化学成分杂质元素应符合表2规定。

	力学性能
	单铸或附铸试样力学性能应符合表3规定。
	本体上切取试样力学性能应符合表4规定。


	几何形状和尺寸公差
	气缸盖单个燃烧室的高度公差为±0.2mm。
	气缸盖各燃烧室之间的高度极差不大于0.2mm。
	气缸盖气道的轮廓度不大于0.6mm。
	气缸盖粗基准面平面度不大于0.15mm。

	表面质量
	气缸盖表面不允许有冷隔、裂纹、缩孔及穿透性缺陷。
	气缸盖粗加工定位基准表面应平整，无明显缺陷；非加工表面允许存在不高于1mm的分型披缝、飞边、毛刺；允许有铸造分型错型、顶杆及排气塞等痕迹，但凸出处不应超过表面1mm或凹下处不应低于表面0.5mm。
	气缸盖气道、燃烧室表面应光滑平整，不允许存在影响气体流动的披缝或其它杂物。
	气缸盖加工表面和非加工表面上的孔洞类缺陷应符合表5规定。

	气缸盖气道表面粗糙度不大于Ra12.5；燃烧室表面粗糙度不大于Ra6.3。
	气缸盖表面针孔按JB/T 7946.3中的2级针孔的规定。
	气缸盖应清洗干净并干燥处理，气缸盖成品清洁度不大于47mg，具体各关键部位的清洁度和颗粒物应符合表6规定。
	内部质量
	气缸盖内部不允许存在气孔、疏松、裂纹等缺陷。
	气缸盖燃烧室二次枝晶间距不大于25um，孔隙率不大于0.8％。
	气缸盖内腔不允许存在异物、堵塞等现象。
	密封性
	气缸盖水道在0.2Mpa的气压下，泄漏量不大于8ml/min。
	气缸盖油腔在0.15Mpa的气压下，泄漏量不大于10ml/min。
	气缸盖气道在0.2Mpa的气压下，泄漏量不大于8ml/min。
	气缸盖油道在0.4Mpa的气压下，泄漏量不大于6ml/min。


	试验方法
	化学成分
	力学性能
	拉伸试验按GB/T 228.1的规定执行。
	硬度试验按GB/T 231.1的规定执行。

	几何形状和尺寸公差
	燃烧室高度差、极差采用三坐标或高度测量机进行检测。
	气道轮廓采用高精度激光扫描仪进行检测。
	粗基准面平面度采用三坐标测量机进行检测。

	表面质量
	表面缺陷采用目视进行检测。
	表面粗糙度采用粗糙度检测仪进行检测，评定按GB/T 15056的规定执行。
	针孔（圆形）评定按JB/T 7946.3的规定执行。
	清洁度及颗粒物
	检测所需设备如下：
	试验程序如下：



	内部质量
	内部气孔、疏松、裂纹等缺陷按GB/T 11346的规定用X射线检测仪进行检测。
	气缸盖解剖后按JB/T 9218的规定进行无损检测。
	燃烧室二次枝晶间距、孔隙率按GB/T 13298的规定进行检测。
	气缸盖内腔异物、堵塞等采用内窥镜或光学进行探照检测。
	气缸盖内部腔体密封性能采用干式试漏机进行检测。

	检验规则
	组批
	检验项目
	出厂检验、型式检验的项目应符合表7规定。
	当有下列情况之一时，应进行型式检验：


	取样方法
	化学成分
	化学成分取样方法按GB/T 5678的规定执行。
	当用几个熔炼炉次的熔融金属浇注一个铸件时，每一次炉次都要检验化学成分。

	力学性能
	检验力学性能的单铸或附铸试样应与铸件是同一批。如果一个热处理炉次中包括几个熔炼炉次的铸件，则该热处理炉次中的各熔炼炉次的铸件力学性能均需检验。
	试样的抽取部位按各产品相关技术文件要求在本体或单铸试样上各抽取三根。
	单铸试样的尺寸应符合GB/T 1173的规定，附铸试样的尺寸、工艺应由供需双方商定，铸件切取试样可采用GB/T 228.1中直径不小于6mm的圆形试样或按专用标准切取其他比例的试样。
	除按图样及技术协议规定外的气缸盖铸件，应按表4规定抽取气缸盖铸件硬度测量部位进行检测。

	几何形状和尺寸公差
	表面质量
	内部质量

	判定及复检
	化学成分
	力学性能
	在切取试样检测力学性能时，允许其中一根试样的性能低于表3或表4的规定。
	当抽检的力学性能不合格时，按GB/T 9438-2013中6.4.2.3的规定进行复检。

	几何形状和尺寸公差
	表面质量
	内部质量
	内部质量不符合5.5的规定，则判定为不合格。


	当用X射线照相检验抽查有不合格时，取双倍试样或铸件。如仍不合格，应逐个检验全部铸件。
	标志、包装、运输及贮存
	标志
	每交付批次气缸盖包装箱上应附有发运标签，发运标签上应注明符合图样的名称、图号、检验标记、数量。
	根据图样及相关技术文件的要求在指定部位上标注铸造、机加批次号、班号、热处理炉号等印记及追溯码。

	包装
	运输及贮存
	产品应存放在通风和干燥的仓库内，在正常的保管情况下，应保证产品在一年内不至锈蚀。
	入库、出库遵循“先进先出”的原则。
	对于库存3个月以上1年以下的产品在发货前需要加大抽检力度，确认产品有无发霉等现象。
	贮存达1年以上的产品发货前需要100％进行开箱复检，合格后方可出库发货。
	产品运输按双方协议执行，在运输过程中应避免剧烈震动、碰撞、堆压和雨雪淋袭。
	每批气缸盖应附有化学成分、力学性能检测及尺寸报告等。


	质量承诺
	自产品出厂之日起，在正常的储运、保养和使用条件下，因产品质量问题而不能或未达到车辆行驶10万公里的正常使用时，提供免费更换服务。
	若因操作不当或其他非质量问题导致产品无法正常使用，制造商应根据客户需求组织或协助解决，24小时内做出响应。
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