                                                              产品技术要求            

	用  户
	铸件名称
	图 号
	材 质
	
	

	
	行星架
	
	EN-GJS-700-2U
	
	

	材质标准
	机械性能

（试棒φ14　　L0=5d0）
	项  目
	抗拉强度Rm MPa
	屈服强度Rp0.2 MPa
	延伸率%
	硬度HB
	硬度差HB
	备注

	
	
	单铸
	—
	—
	—
	—
	—
	

	
	
	附铸
	≥660
	≥380
	≥1
	225-280
(参考值)
	—
	

	
	
	本体
	—
	—
	—
	225-280;
	30-40
	热处理后 

	
	
	

	
	金相EN ISO

945
	项目
	球化率
	类型
	铁素体
	特殊要求

	
	
	附铸
	≥90
	Ⅴ+Ⅵ
	≤10%
	渗碳体≤1%，磷共晶≤0.5%

	化学

成份
	元素
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Re
	Mg
	检测频次

	
	
	2.60-
3.90
	1.60-
3.00
	0.10-
0.80
	≤0.04
	≤0.01
	
	0.035-0.090
	样品阶段
	批产阶段

	
	
	尺寸
	70×70×220
	
	

	
	内部
检测
	检测部位
	检测种类
	检测标准
	检测等级
	备注
	100%
	100%

	
	
	“X”区域
	UT
	DIN EN 12680-3
	1级
	
	
	

	
	
	“Y”区域
	MT
	DIN EN 1369
	2级、SM2、LM2、AM2
	
	
	

	
	
	
	PT
	DIN EN 1371-1
	2级、SP2、CP2、AP2
	可选
项目
	
	

	
	
	“Z”区域
	UT
	DIN EN 12680-3
	2级，个别部位允许KSP3
	
	
	

	
	
	孔加工
端面
	UT
	DIN EN 12680-3
	2级，个别部位允许3级
	
	
	

	
	
	
	PT
	DIN EN 1371-1
	2级、SP2、CP2、AP2
	可选
项目
	
	

	外观

检测
	表面

质量
	要求
	a. 铸件的加工面上允许存在加工余量范围内的表面缺陷。

b. 非加工表面上（除毛坯图纸中指定高应力区域—“X”区域、“Y”区域“Z”区域）的气孔、砂眼、渣孔的直径不大于3mm，深度不超过该处成品壁厚的1/4的单个缺陷（裂纹除外），每100平方厘米不多于6个，孔间距不小于20mm，离边缘或孔边不小于20mm，且在缺陷背面不允许同时存在任何缺陷。
	100%
	100%


	尺寸检测
	标准号
	精度
	检测频次

	
	
	
	样品阶段
	批产阶段

	
	ISO8062
	CT11
	验证至合格为止
	5%

	表面修补
	所有铸件不允许补焊，铸件内表面绝对不允许修补，其它不影响铸件装配使用性能的外观缺陷经甲方同意后可以进行少量修补。

	热处理
	正火+回火；性能不合格时重复热处理次数≤2次

	表面处理
	要求对铸件非加工表面进行清理、涂漆，铸件内外表面不允许刮腻子

	粗加工
	粗加工图号
	
	

	油漆
	上底漆
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