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YC/T 10.6- 2006

前 言

    YC/T 10《烟草机械 通用技术条件》分为如下几部分:
    — 第1部分:切削加工件;

    — 第2部分:冷作件;

    — 第3部分:焊接件;

    — 第4部分:灰铸铁件;

    — 第5部分:球墨铸铁件;

    — 第6部分:铸造碳钢件;

    — 第7部分:铜合金铸件;

    — 第8部分:铝合金铸件;

    — 第9部分:锻件;

    — 第10部分:金属镀覆与化学处理;

    — 第n部分:徐漆;

    — 第12部分:装配;

    — 第13部分:包装;

    — 第14部分:电气控制系统;

    — 第15部分:电气控制系统装配。

    本部分为YC/T 10的第6部分。

    本部分代替YC/T 10. 6-1993《烟草机械 通用技术条件 碳素钢铸件》。

    本部分与YC/T 10. 6-1993相比主要变化为:修改了原版3. 1,3. 3--3. 5的内容(1993年版的

3. 1,3. 3-3. 5;本版的3.1,3.3--3.7)0

    本部分由国家烟草专卖局提出。

    本部分由全国烟草标准化技术委员会(TC144)归口。

    本部分起草单位:中烟机械技术中心有限责任公司、昆明船舶设备集团有限公司技术中心。

    本部分主要起草人:赵伟志、龚美华、赵金吉、国学英。

    本部分所代替标准的历次版本发布情况为:

    —     YC/T 10. 6- 19930



YC/T 10.6-2006

烟草机械 通用技术条件

第6部分:铸造碳钢件

范 围

YC/T 10的本部分规定了烟草机械铸造碳钢件的技术要求、试验方法和检验规则。

本部分适用于烟草机械产品砂型铸造的铸造碳钢件(以下简称铸件)。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过YC/T 10的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，

其随后所有的修改单〔不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议

的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

    GB/T 6060.1-1997 表面粗糙度比较样块 铸造表面

    GB/T 6414-1999 铸件尺寸公差与机械加工余量

    GB/T 11352-1989一般工程用铸造碳钢件
    JB/T 5105-1991铸件模样 起模斜度

一般要求

3. 1 优选采用的铸件牌号及化学成分应符合表1的规定。

                              表 1 优选采用的铸件牌号及化学成分

ZG340-640)0.60  I          I } { 】 } } { }
    注 1:对上限减少。.01%的碳，允许增加 。. 04%的锰，对ZG200-400的锰最高至 1. 00 ，其余四个牌号可高至

        1. 20%。残余元素总量不超过 1. 00%，如需方无要求 ，残余元素可不进行分析

! 终“当些即酸性炉生产时，.S,”含量由供T双方商定。 1
3.2 铸件的力学性能应符合表2的规定，其中断面收缩率和冲击韧性可选择其中一项。

3.3 铸件的几何形状和尺寸应符合图样规定，尺寸公差应在GB/T 6414-1999表1中选用，并在图样

中标注，如选用CT12级，则标注:铸件尺寸公差按GB/T 6414-CT12。在图样上未注明铸件尺寸公差

时，按GB/T 6414-1999中的CT13级。

3. 4 铸件外圆角半径R按表面的小边尺寸确定，一般不大于小边尺寸的十二分之一，但不得小于

R2 mm;同一铸件应尽量减少R值的数量，以求统一。

3.5 铸件内圆角半径r，一般在两壁平均壁厚的三分之一至二分之一间选取，即式((1):

                                r=(1/2~1/3) X队a十b)/2] ················‘···4⋯⋯ (1)

                                                                                                                                                                        1
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式 中:

a,b— 分别为铸件两壁的厚度。

3.6 铸件的机械加工余量应符合GB/T 6414-1999表2中加工余量等级F- H的规定。

3.7 铸件的铸孔，不管浇注位置如何，其机械加工余量一律采用“顶面”的加工余量，当孔深达直径5倍

时，其机械加工余量按GB/T 6414-1999表2中的数字加大20 。根据工艺可能性，允许将机械加工

余量减小到最低限度。

                                      表 2 钢铸件的力学性能

牌 号

最 小 值

  屈服强度

,o., /(N/mm' )

  抗拉强度

on/(N/mm')

伸长率

e( yo

根据合同选择

断面收缩率

  0/(%)

冲击韧性

AEA ak/(J/cm')

ZG200-450 200 400 25 40 30 58. 86

ZG230-450 230 450 22 32 25 44. 145

ZG270-500 270 500 18 25 22 34. 335

ZG310-570 310 570 15 21 15 29. 43

ZG340-640 340 640 10 18 10 19. 62

注1:表中Ak为冲击吸收功(V型),a*为冲击韧性(U型)。

注2:表中所列的各牌号性能，适用于厚度为 100 mm以下的铸件.当铸件厚度超过100 mm时，表中规定的确:

      屈服强度仅供设计使用。

3.8 模型起模斜度按JB/T 5105-1991的规定。

3.9 铸件的错型值，在加工表面上不得超过该处加工余量的三分之二，并保证有不小于1 mm的加工

余量。在非加工表面上不应超过相应的铸件尺寸公差值，在外露表面上应铲、磨平，使其成为不明显的

过 渡表面。

3.10 铸件非加工表面应平整，不得有粘砂、氧化皮、冷隔、夹砂和损伤现象，但允许有因风铲清砂造成

的凹痕。铸件表面粗糙度可参照GB/T 6060.1-1997中表1的规定选用。

3.11铸件非加工表面的多肉、防裂筋等需清铲到与所在表面基本平齐，相差在1. 5 mm以内。对于加

工表面的多肉可按3.7的规定处理。对不影响使用、外观和装配的铸件内腔的防裂筋可不必铲除，但工

艺中需说明。

3.12 铸件浇、冒口的切割应在热处理前进行，切割面与铸件表面基本平齐，不得妨碍装配或影响美观。

残留高度或凹人量应符合表3的规定，且非加工表面浇口切除后残留部分的凹下深度不得超过该处壁

厚的五分之一，冒口切割后的断口磨平或铲光。

                                  表 3 浇 、冒口残留高度或凹入f 单位为毫米

浇冒口直径
切 割 残 留 量

在加工面上 在非加工面上

5100 < 5 士:
> 100-200 < 8 +5-3
> 200- 300 < 12 +6-4
> 300- 400 < 15 士:
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3.13 允许铸件在冷或热的状态下进行矫正，矫正后热处理规定如下:

    a)  ZG230-45。号铸件采用冷矫正后，可不进行热处理，但冷矫正后的挠度不应超过二百分之一;

    b)  ZG270-500,ZG310-570和ZG340-64。号铸件采用热矫正后应进行热处理，采用冷矫正后应进

        行回火处理。

3.14 铸件不允许有裂纹缺陷。

3.15 铸件有下列缺陷可不加补焊，并允许使用:

    a) 在加工表面上缺陷深度不超过加工余量;

    b) 铸件非加工面或加工后的表面上如发现有缺陷(分散性的小缩孔、气孔、斑疤等)，其单个或综

        合缺陷不超过缺陷所在面积的3%,深度不超过铸件壁厚的20 ，且不影响铸件的使用质量;

    c) 铸件上针孔(直径不大于1. 5 mm，深度不超过 4 mm)聚集面积总和不得超过所在面面积

        的30a,

3.16 铸件的缺陷超过3.13的规定，在不影响使用性能时，可进行修补，但应按技术文件要求的方法

(焊补或其他方法)。经焊补的铸件应消除应力。

试验方法

  化学分析

化学分析按GB/T 11352-1989中5.1的规定。

  力学性能试验

力学性能试验按GB/T 11352-1989中5.2的规定。

表面质t检验

表面质量检验按GB/T 11352-1989中5. 3的规定。

5 检验规则

5. 1 铸件应经供方质量检验部门检验合格后方可交付、人库。

5.2 铸件的检验项目如下:

    a) 几何形状尺寸检查;

    b) 化学成分和力学性能检查;

    c) 外观表面质量的检查(逐件检查)。

5.3 单件小批生产的铸件的几何形状尺寸应按图样规定逐件检查。成批生产的铸件每批中任抽三件

进行检查，如一件不合格，则加倍检查，如仍有一件不合格，则逐件进行检查。

5.4 铸件的化学成分应按每一熔炼炉次进行检查，其分析结果应符合表 1规定。

5.5 力学性能检验规定如下:

    a) 每一批量进行一次，批量的划分按GB/T 11352-1989中6. 3规定，具体要求由供需双方商

        定。在熔化质量稳定情况下，可在若干个批量的铸件中，对力学性能进行抽查;

    b) 检验抗拉强度、伸长率的试样为三根，选用一根进行试验，试验结果符合要求则该批铸件合

        格。如果试验结果达不到要求，再用另外两根试样进行重复试验。当重复试验结果都能达到

        要求时，则该批铸件为合格，如果重复试验中有一根达不到要求时，则该批铸件不合格;

    c) 若因热处理不当造成不合格时，允许再次热处理，但重复热处理的次数不得超过两次;

    d) 如果铸件以铸态供货时，允许再次热处理，但重复热处理的次数不得超过两次。


