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JC／T401．1—-20”

JC／T 401《建材机械用铸钢件》分为四个部分：

一一第1部分：高锰钢铸件技术条件；

一一第2部分：碳钢和低合金钢铸件技术条件；

一一第3部分：缺陷处理规定；

一一第4部分：交货技术条件。

本部分为JC／T 401的第1部分。

本部分按照GB／T 1．1—2009给出的规则起草。

本部分代替JC／T 401．1--1991(1996)《建材机械用高锰钢铸件技术条件》。与JC／T 401．1--

1991(1996)相比，除编辑性修改外主要技术变化如下：

一一按GB／T 1．1—2009规定，改为分部分出版形式；

一一增加了GB／T 229、GB／T 13925两个规范性引用文件(见第2章)：

一一调整和增加了高锰钢的使用品种(见第3章，1991年版的第3章)；

一一表1中ZGMnl3-1替代JC／T 401．1—1991版表1中ZGMnl3一B(见4．1，1991年版的4．1)；

一一表1中ZGMnl3-2替代JC／T 401．1—1991版表1中ZGMnl3-A(见4．1，1991年版的4．I)；

一一表1中增加了ZGMnl3—3(见4．i)；

一一表1中ZGMnl3—4替代JC／T 401．1一1991表1中ZGMnl3Cr2(见4．1，1991年版的4．1)。

本部分由中国建筑材料联合会提出。

本部分由国家建筑材料工业机械标准化技术委员会归口。

本部分主要起草单位：天津水泥工业设计研究院中天仕名科技集团有限公司、上海建设路桥机械设

备有限公司、中天仕名(徐州)重型机械有限公司、中天仕名(淄博)重型机械有限公司、沈阳水泥机械有

限公司、兴化市东方机械有限责任公司、四川矿山机器(集团)有限公司。

本部分主要起草人：廖正光、董金利、王定华、彭城、王洪波、刘桂祥、王祥、左明志。

本部分于1991年2月首次发布。1996年复审确认，本次为第一次修订。



1范围

建材机械用铸钢件

第1部分：高锰钢铸件技术条件
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JC／T 401《建材机械用铸钢件》的本部分规定了高锰钢铸件的牌号、要求、试验方法、检验规则以

及标志、包装、运输和贮存等。

本标准适用于建材机械用高锰钢铸件。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB／T 223．2钢铁及合金中硫量的测定

GB／T 228．1金属材料拉伸试验第1部分：室温试验方法

GB／T 229金属材料夏比摆锤冲击试验方法

GB／T 231．1—2009金属材料布氏硬度试验第1部分：试验方法

GB／T 5680--1998高锰钢铸件

GB／T 13925铸造高锰钢金相

JC／T 401．3建材机械用铸钢件缺陷处理规定

JC／T 401．4建材机械用铸钢件交货技术条件

3牌号

本部分规定了四种高锰钢铸件牌号：ZGMnl3—1、ZGMM3—2、ZGMnt3—3、ZGMnl3—4。

4要求

4 1化学成份

高锰钢铸件的化学成份应符合表l的规定。

表1 高锰钢铸件化学成分表

元素含量

材料牌号。 ％

C Mn Si Cr Mo S P

ZGMnl3—1 l 10～1 45 lL 00～14．00 0．40～l_00 ≤0 04 ≤0．09

ZGMnl3—2 0 90～1．35 11．oo～14．00 0．30～l_00 ≤0．04 ≤0．07

ZGMnl3—3 0．95～1．35 11．00～14．00 0．30～O．8 ≤0 035 ≤0 07

ZGMrll3—4 0．90～1．30 11．00～14．00 0．30～0 8 1 50～2．50 ≤0 04 ≤0 07
5

ZGMnl3一l相当于JC／T 401 1—1991中ZGMnl3-B：ZGMnl3-2相当于JC／T 401．1～1991中ZGMnl3-A：ZGMnl3—3
相当于GD／T 5680--1998中ZGMnl3—4；ZGMnl3-4相当于JC／T 401．1一1991中ZGMnl3Cr2。
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4 2机械性能

4 2．1 高锰钢铸件应进行水韧处理。

4 2．2进行水韧处理后试样的机械性能应符合表2的规定。

表2高锰钢铸件机械性能表

力学性能

硬度材料牌号
文

J／cm2 HBS

以 ％
MPa MPa ％

ZGMnl3一l ≥635 ≥20

ZG‰13—2 ≥685 ≥25 ≥147 ≤300

ZGMnl3—3 ≥735 ≥30 ≥147 ≤300

ZGMnl3—4 ≥390 ≥735 ≥20 ≤300

4．3金相组织

4．3．1 水韧处理后试样的显微组织应为奥氏体或奥氏体加碳化物。

4 3 2金相组织中的碳化物按GB／T 13925中规定分未溶、析出和过热三类级别进行评定：

一一未溶碳化物级别不大于w3级为合格；

一一析出碳化物级别不大于x3级为合格；

一一过热碳化物级别不大于G2级为合格；

一一试样上碳化物超过4．3．2规定时，可在铸件上取样复查，或在重新水韧处理的试块上取样复查，

其复查结果若过热碳化物超过规定者应判不合格，未溶和析出碳化物超过规定者允许重新进行

水韧处理。水韧处理不应超过两次。

4 3 3如果4．3．2的规定不能满足需方要求时，经双方协商可在订货合同中另行规定。

4．3．4非金属夹杂物按GB／T 13925中规定评级，不大于4A和4B级为合格。

4．3．5金相检验用试样可在力学性能用试块中制取，金相试样的制取应距铸造表面不小于6 mm。试验

方法应按GB／T 13925规定执行。

4．4尺寸偏差

4．4 1 高锰钢铸件的主要尺寸偏差为CTl2级：中小型铸件的装配尺寸偏差为CTll级，其值见表3。

表3 高锰钢铸件尺寸偏差 单位为毫米

铸 件

基本尺寸
≤250 >250～400 >400～630 >630～1 000 >1 OOO～l 600 >1 600～2500

CTll
+1．8 +2．5 +2 8

偏差
—2．6 —3 7 --4 2

+2 4 +3 6 +4．0 +4．4 +5 2 +6 O
CTl2

——3 6 —5 4 —6．0 —6．6 —7．8 一9 0

表4高锰钢铸件铸：}=LSu槽的尺寸偏差 单位为毫米

I孔径和槽尺寸 ≤25 >25～40 >40～63 >63～100

I 偏差
+3．0 +3．5 +4．0 +4．5

—0 —0 —0 ——0



4 4 3装配孔距尺寸偏差应符台袭5的规定。

表5装配孔距尺寸偏差表

4 5形状偏差

4 5 1直线度和平面度偏差不应超过表6的规定

5试验方法

51化学成分分析

5 1 1 化学分析用试块应在钢水包中或浇注中选制取。
5 1 2化学成分的分析，应按GB／T 223 2的规定执行

5 2机械性能试验



5 2 1机械性能试验用试块应在浇注中造制驭，并应与其所代表的铸件同炉进行热处理，单铸机械性

能用试块图样见图l：附铸机构性能用试块见图2，

7标志、包装、运输和贮存

71标志和合格证

7 1 1每个铸件表面应做下列标志；

a)厂标；

b)批量号：

c)需方要求的其他标志。

注：ji法Ⅱ铸件±作目标志目，标E目打印在附十每批铸件∞#￡±．

7 1 2出厂铸件应附有检验合格证．台格证应包括：

a)供方名称：
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b)铸件名称；

C) 铸件图号或订货合同号：

d) 制造日期(或编号)或生产批量号。

7，2包装．运输和贮存

检验合格后的高锰钢铸件应进行防护处理或包装，表面防护、运输和贮存应符合有关标准规定或订

货协议。
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