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   技术要求
1. 调质处理（248～285）HBW10/3000。
2. 同炉浇铸试棒按照ASTM A370标准的规定进行机械性能试验,最终机械性能：

Rm≥795MPa, ReL ≥655MPa,A ≥12%, Z≥30%, 

KV8（-45℃）≥27J(平均值)、≥20J(单个值)。 

3.  未注技术条件按照JB/T5000.6-2007铸钢件通用技术条件验收。
4. 铸件目视检测无缺陷。 
6. 粗加工完成后,图示提环轴孔及附近（200）的区域及4处R100部位,按照ASTM E 709

用湿荧光磁粉进行检测,以ASTM E 125作为评定磁粉检测显示的标准。检测验收准则：
 a.无热裂、无裂纹 ；
 b.无缩孔 ；
 c.允许1度夹杂物 ；
 d.无内冷铁、无型芯撑 ；
 e.允许1度气孔 ；

8. 毛坯铸造尺寸公差按照JB/T5000.6-2007 CT12验收,未注铸造圆角R5~R8。
9. 所有锐边、孔口去尖角毛刺。
10. 未注公差线性尺寸按GB/T1804-2000 m级要求。
11. 箱体内非安装配合面腔壁均刷涂防锈油漆。
12. 未注日期引用标准,其最新版本适用于本图。
13. 本零件为主承载件。

（技术要求未完整，本图做毛坯制作使用）

其余


