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	6.6.4　错型（错箱）
	6.6.5　毛坯铸件上的型砂、粘结物和芯骨应清理干净，浇冒口、飞边、毛刺应去除，多肉应修整。
	6.6.6　经精整后的铸件，在非加工面上的浇冒口和飞边、毛刺应铲平，其公差为 0～-2mm，加工面上
	6.6.7　铸件的油池、油箱及油通道部位不应有粘砂和阻塞油路的飞边等缺陷。

	6.7　缺陷和修补
	6.7.1　铸件不应有影响使用性能的裂纹、气孔、砂眼、缩孔、夹渣、冷隔以及其他降低结构强度或影响切削
	6.7.2　铸件导轨表面、工作台面和液压件加工面上的疏松级别，应符合 JB/T 7134.1 的规定
	6.7.3　铸件的储油部位不允许存在引起渗漏的缺陷。
	6.7.4　铸件上允许存在深度不超过实际加工余量的铸造缺陷及供需双方商定允许存在不影响使用性能的铸造
	6.7.5　对不影响使用性能和外观质量的铸造缺陷，允许修补。

	6.8　底漆防护
	6.9　其他要求

	7　试样制备
	7.1　通则
	7.1.1　试棒应采用其所代表的铸件同包（或同炉）铁液浇注。
	7.1.2　铸件需要热处理时，试棒应与所代表的铸件同炉热处理。
	7.1.3　所有的试样都应有明显的标记以确保质量可追溯。

	7.2　试样类型
	7.2.1　应根据铸件的重量和壁厚选取试样类型（单铸试棒、并排试棒、附铸试块、本体试样）。除供需双方
	7.2.2　当铸件的质量超过 1000 kg 且主要壁厚超过 50 mm 时，应优先采用附铸试块。试
	7.2.3　宜采用GB/T 9439 规定的Ⅱ型试棒。

	7.3　拉伸试棒
	7.3.1　单铸试棒和并排试棒的尺寸应符合GB/T 9439 的规定。
	7.3.2　若采用其他尺寸，试样的尺寸以及测得的最小抗拉强度值或允许范围值应由供需双方商定。


	7.4　单铸试棒
	7.4.1　单铸试棒制取按GB/T 9439 规定执行，试棒应立铸。
	7.4.2　单铸试棒应与其所代表的铸件在具有相近的导热性的铸型中立浇。同一铸型中可同时浇注三根及三根
	7.4.3　单铸试棒的开箱落砂温度应低于 500 ℃。
	7.4.4　铸件进行消除应力的时效处理时，试棒可不予处理。
	7.4.5　试棒的长度L根据试棒和夹持装置的长度确定。试棒的长度L 取决于A 型或 B 型试样及夹持
	7.4.6　其他尺寸或使用其他铸造工艺生产的试棒，由供需双方商定。

	7.5　并排试棒
	并排试棒尺寸应符合GB/T 9439 的规定。

	7.6　附铸试块
	7.6.1　附铸试块形状及尺寸应符合GB/T 9439 的规定。附铸试块长度L 应根据试样长度和夹紧
	7.6.2　附铸试块的类型、尺寸和附铸位置应由供需双方商定或由供方自行决定试样的类型和附铸位置。
	7.6.3　如果铸件需要热处理，附铸试块应在铸件热处理后再切下。

	7.7　铸件本体试样
	7.7.1　如有必要，供需双方可规定铸件指定位置的性能，并在指定位置处制取本体试样及测试试样力学性能
	7.7.2　本体试样的尺寸应符合GB/T 9439的规定，或由供需双方商定。
	7.7.3　如需方没有规定，本体试样的取样位置由供方自行确定。

	7.8　硬度试块
	7.8.1　可在附铸在铸件某位置的硬度试块上测试硬度，硬度试块的形状和尺寸应符合GB/T 9439的
	7.8.2　硬度试块用于壁厚不小于20 mm 的铸件，试块从铸件上切取，磨平切面后，在磨平的切面上测
	7.8.3　铸件如需热处理，硬度试块应在铸件热处理后切取。


	8　试验方法
	8.1　拉伸试验
	8.1.1　拉伸试验按GB/T 228.1的规定执行。
	8.1.2　拉伸试样的类型及型式应符合GB/T 9439 的规定。

	8.2　弹性模量试验
	弹性模量试验应按GB/T 22315 的规定执行，试样取自拉伸试棒。

	8.3　残余应力试验
	8.4　硬度试验
	8.4.1　采用试块测试硬度时，按GB/T 231.1 的规定执行，优先采用试验力-球直径平方比为3
	8.4.2　铸件导轨面和工作台台面硬度的测定，可直接在铸件导轨表面和工作台台面上进行。
	8.4.3　铸件毛坯导轨面硬度的测定，经供需双方商定，可以采用与导轨厚度相当的附铸试块，亦可采用附铸
	8.4.4　铸件非导轨面硬度的测试位置，应在供需双方商定的位置上进行。如无商定，可在铸件有代表性的位
	8.4.5　检测硬度时，应在铸造表面1.5 mm 以下处测试。

	8.5 金相检验
	8.5.1　铸件金相检验按GB/T 7216的规定执行。
	8.5.2　导轨表面金相组织的检验，应在导轨面或导轨铸件的附铸试块上进行。
	8.5.3　铸件金相组织的取样部位和检测频率由供需双方商定。
	8.5.4　金相检测时，应在铸件表面1.5 mm 以下处取样检测。

	8.6　尺寸、尺寸公差和几何公差
	8.6.1　铸件的几何形状、尺寸检测点和机加工的基准点，应在设计图样或技术文件中明确规定。
	8.6.2　铸件的几何形状公差、尺寸公差、直线度和挠曲变形应选择相应精度的检测工具、量块、样板或划线
	8.6.3　样件、试生产铸件应提交全尺寸检测报告，检测数量由供需双方商定。
	8.6.4　量产铸件应提交关键或重要尺寸检测报告，检测尺寸由供需双方商定。

	8.7　加工余量
	8.8　重量公差
	8.9　表面质量
	8.9.1　铸件的表面质量采用目视法逐件检验。 
	8.9.2　铸件的表面粗糙度按GB/T 15056 规定执行。以铸件 80 %的表面所能达到的表面粗
	8.9.3　错型值不符合要求时允许修整。
	8.9.4　铸件的油池、油箱及油通道部位，按供需双方商定的技术文件执行。

	8.10　缺陷
	8.10.1　铸件表层的缺陷，采用目视法逐件检查或借助内窥镜进行检查。裂纹等缺陷检查采用磁粉探伤或渗
	8.10.2　铸件的内部缺陷，按供需双方商定的技术文件执行。
	8.10.3　对几何形状、内腔形状复杂的铸件内在缺陷的检查，可按供需双方商定的检测频次、数量、检验方
	8.10.4　铸件的渗漏检测采用水渗法或油渗法检查，或按供需双方商定的其他方法执行。

	8.11　底漆
	8.12　化学分析
	8.12.1　铸件常规化学成分分析方法按 GB/T 223.3、GB/T 223.4、GB/T 22
	8.12.2　光谱化学分析按GB/T 24234或 GB/T 38441的规定执行。

	8.13　无损检测
	8.13.1　磁粉检测按GB/T 9444的规定执行。
	8.13.2　渗透检测按GB/T 9443的规定执行。
	8.13.3　射线检测按GB/T 5677的规定执行。

	8.14　可选的测试方法

	9　检验规则
	9.1　批次划分
	9.2　检测频次和数量
	9.3　力学性能试验
	9.3.4　硬度试验应对带有导轨的铸件逐件进行。对其他有硬度要求的铸件，每个取样批次应进行一次硬度试

	9.4　尺寸检验
	9.4.1　直线度和挠曲变形值不符合要求时允许校正。
	9.4.2　量产铸件按 1:30抽检尺寸。

	9.5　试验的有效性
	9.5.1　抗拉强度试验
	9.5.2　硬度试验

	9.6　试验及复验结果判定
	9.6.1　检验抗拉强度时，先取一根拉伸试样进行试验，如果结果符合要求，则该批铸件在材质上即为合格；
	9.6.2　硬度试验时，先在铸件（或试样）的一处测硬度值，如果符合要求，则该铸件（或该批铸件）材质为
	9.6.3　弹性模量试验时，先取一个试样进行试验，如果结果符合要求，则该批铸件在材质上即为合格；若试
	9.6.4　残余应力试验时，先在同批次随机选取一个铸件，在铸件的任意处（一般为铸件导轨位置）测残余应
	9.6.5　量产铸件抽检时，如被检铸件中有一件不合格，从该批次铸件中再抽检两件复检，如仍有一件不合格

	9.7　试验数据保存
	9.8　试样保存

	10　标志、质量证明书、表面防护、包装和贮运
	10.1　标志
	10.1.1　铸件尺寸允许时，应在非加工面上做出供方代码、商标、零件代码、生产日期及生产顺序号等标识
	10.1.2　如需方未对标识的位置、尺寸(字号、字高、凸凹)及方法等提出明确要求时，由供方自行确定。
	10.1.3　当无法在铸件上作出标识时，应将标识打印在附于每批铸件的标签上。

	10.2　质量证明书
	10.3　表面防护、包装和贮运
	10.3.1　铸件经检验合格后，应进行防护处理。
	10.3.2　铸件的表面防护、包装及贮运应符合订货协议的规定。
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