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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／I、401《建材机械用铸钢件》的第2部分。

本部分按照613／1’1．1—2009给出的规则起草。

本部分代替JC／T 401．2一199l(1996)《建材机械用碳钢和低合金钢铸件技术条件》。与JC／T 40 3．2

～199l(1996)相比，除编辑性修改外主要技术变化如下：

一一按GB／1、1．1—2009规定．改为分部分出版形式；

一一规范性引用文件中增加j’GB／T 229、GB／T 6414—1999、GB／T 11351—1989、JB／T 5000．6--

2007等4个文件(见第2章)：

一一规范性引用文件中用GB／T 229替换了GB／T 2106--1980(见第2章，1991年版的第2章)；

一一增加了碳{{)9及低合金铸钢的使用品种(见第3章)；

一一增加j’低合金铸钢的性能要求(见4．1．2)。

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、唐山盾石机械制造有

限责任公司、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、t海建设路桥机械设备有限公司、江苏兴化东方机械有限责任公司、驻马店中集华骏车辆有限

公司铸造分公司、江苏鹏飞集团股份有限公司、江苏海恒建材机械有限公司。

本部分主要起草人：靖运忠、李勇、曹建国、胡玮、李福旺、赵勇、王定华、王贺、王祥、许友娟

王玉文。

本部分T-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2部分：碳钢和低合金钢铸件技术条件

JC厂r401．2—2011

JC／T 401《建材机械用铸钢件》的本部分规定了碳钢和低合金钢铸件的材料分类和牌号、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碳钢和低合金钢铸件。

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钢铁及合金化学分析方法

GB／T 228．1金属材料拉伸试验第1部分：室温试验方法

6B／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 6414--1999铸件尺寸公差与机械加工余量(GB／T 6414--1999，eqv ISO 8062：1994)

GB／T 1135l—1989铸件重量公差

JB／T 5000．6—2007重型机械通用技术条件第6部分：铸钢件

JC／T 401．3—199l(1996) 建材机械用铸钢件缺陷处理规定

3材料分类和牌号

铸钢材料分为铸造碳钢和铸造低合金钢两类，见表l。

表1 材料分类及牌号

材料分类 材料牌号 用途

ZG200—400

结构铸件

ZG230—450

ZG270—500 结构、耐磨损铸件

铸造碳钢
Z6200—400H

ZG230—450H 焊接结构用碳钢铸件

Z6275—485H
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表1(续)

材料分类 材料牌号 用途

ZG20Mn(ZG20SiMn) 流动性、焊接性好，用于强度适中、耐磨损铸件

ZG35Mn(ZG35SiMn) 用于强度要求良好、耐磨损铸件

ZG45Mn 用于较高强度要求、耐磨损铸件

ZG35SiMnMo 用于较大负荷要求、耐磨损铸件

ZG35CrMnSi 用于承受冲击、耐磨损铸件

低合金铸钢 ZG20CrMo 用于承受压力、耐磨损铸件

Z(；35CrMo H{于中等负荷要求、耐磨损铸件

ZG40Cr 用于较高强度要求、耐磨损铸件

ZG42CrMo 用于高强度、高负荷要求、耐磨损铸件

ZG28NiCrMo 用于高强度、高负荷要求、耐磨损铸件

ZG30Ni CrMo 用于高强度、高负荷要求、耐磨损铸件

4要求

4 1化学成分

4．1 1 铸造碳钢的化学成分应符合表2的规定。

表2铸造碳钢的化学成分

元素最高含量

％

材料牌号 残余元素“
C“ Mn Si P S

Ni Cr Cu Mo V

ZG200—400 0 20 0 80
●

●

ZG230—450 0 30 0 50

ZG270—500 0．40

0．90 0．30 0．15 0．05

ZG310—570 0．50

0，60 0 04 0．30 0 30

ZG340—640 O 60

ZG200—400[I 0 80

O．20

ZG230—450H 0 50

l 20 0．35 0．20 0．05
ZG275—4851【 0．25

“实际碳含量比表巾碳上限每减少0 01％，允许实际锰含量超出表中锰上限0．04％。但总超出量不大于0．20％。

“残余元素总量不应超过l 00％。如需方无要求残余元素可不进行分析(含量均指质量分数)。
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4{2铸造低合金制的化学成分应符合表3的规定。

表3铸造低合金钢的化学成分
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4 2 2热处理后铸造低台金钢试样的机械性能应符合表5的规定。

表5铸造低台盒钢机械性能



表6(续)

JC厂r401．2—2们1

铸件最 加J。面在浇
基本尺寸

大尺、J‘ 注时的位置 >120 >260 >360 >500 >630 >8 00 >l 250 >2 000 >3150 >5 000 >6 300
≤L20

～260 ～360 ～500 ～630 ～800 ～1 250 ～2 000 ～3150 ～5 000 ～6 300 ～10 000

>1 250 顶面 10 ll 12 13 13 14 15 15

～2 000 底面、j4l_』面 8 9 9 10 10 11 12 12

>2 000 顶面 ll 12 13 14 14 15 16 16 18

～3 L50 底面、侧而 8 9 9 10 1l 12 13 13 14

>3i50 顶而 12 14 13 16 15 16 17 17 19 19

～5 000 底面、侧而 10 ll 10 11 12 13 13 14 15 16

>5 000 顶面 13 14 14 L6 16 17 18 18 20 20 22

～6 300 底而、侧面 ll 10 10 13 13 13 14 15 15 16 18

>6 300 顶面 14 15 14 17 17 18 18 19 20 2l 23 24

～10 000 底面、侧呵 12 12 ll 12 14 14 15 15 16 17 19 19

4．4尺寸公差

铸件主要尺、J的公差应符合GB／T 6414一1999的规定，具体见表7。

表7 铸件主要尺寸的公差 单位为毫米

铸 件

基本尺、J
≤40 >40～63 >63～100 >100～160 >160～250 >250～400 >400～630

公差 ±3 5 ±4 o ±4．5 ±5 O ±5．5 ±6 0 ±7．O

铸 件
>63()～l 000 >1 000～l 600 >l 600～2 500 >2 500～4 000 >4 000～6 300 >6 300～i0 000

基本尺4‘

公差 ±8 0 ±ll 5 ±13 0 ±15 0 ±17 5 ±20．0

4 5浇、冒口和冒口补贴

浇、冒口和尉口补贴应切掉。切割残留量不应超过表8的规定。

表8浇、冒口和冒I：151、贴切割残留量 ati；谳
铸件些本尺、J ≤100 >100～160 >160～250 >250～400 >400～630 >630～l 000

I残留量 I”l台 +3 +5 +7 +10 十14 +20
一

凹面 一2 —3 —3 —4 —6
‘

一6

4．6铸件重量偏差

4．6．1 铸件重量偏差应符合6B／T 11351--1989铸件重量公差的规定，具体见表9。

表9铸件重量偏差

I铸件基本尺lJ／，。 ≤100 >100～1 000 >l 000～5 000 >5 000～10 000

偏差率／％
+8 +7 +6 十5

—6 —5 —4 —3

a) 合格铸件的首件实际重量；

b) 在批量中，取10个合格铸件的平均重量。

5
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4 7铸件的外观质量

4 7．1 铸件的外观质量应按JB／T 5000．6—2007的规定执行。

4．7．2铸件出现缺陷时，应按JC／T 401．3一199l(1996)规定执行。

5试验方法

5．1化学成分分析

5．1．1 化学分析用试块应在钢水包或浇注中途制取。

5．1．2铸件中有关化学成分分析方法可采用如下方法之一：

a)化学法：按GB／T 223中有关铁、碳、锰、硅、磷、硫、镍、铬、铜、钼、钒等元素化学成分

的分析方法进行分析：

b) 原子光谱法：采用光谱分析仪分析。

5．1．3当上述两种方法分析的结果不一致时，以化学法分析结果为准。

5．2机械性能试验

5．2．1 机械性能用试块应在浇注中途制取，并应与其所代表的铸件同炉进行热处理，单铸机械性能用

试块见图1；附铸机械性能用试块见图2。

>220
—●

一

图1

图2

5．2．2拉力试验按GB／T 228．1规定执行。

5．2．3冲击试验按GB／T 229规定执行。

5．2．4硬度试验按GB／T 231．1—2009规定执行。
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6 检验规则

6．1铸件化学成分检验应按4．1．1和4．1．2进行。

6．2铸件机械性能检验应按4．2．1和4．2．2进行。

6．3铸件的加工余量检验应按4．3进行。

6．4铸件的尺寸公差检验应按4．4进行。

6．5铸件的浇、冒口和冒口补贴切割残留量检验应按4．5进行。

6．6铸件重量偏差检验应按4．6进行。

6．7铸件的外观质量检验应按4．7进行。

7标志、包装、运输和贮存

JC／3"401．2—-2011

7．1标志和合格证

7．1．1 每个铸件表面应做下列标志或其中的一部分：

a) 厂标；

b)批量号

C) 需方要求的其他标志。

注：当无法在铸件上做山标志时，标记可打印在附于每批铸件的标签上。

7 1．2出厂铸件应附有检验合格证，合格证应包括：

a)供方名称；

bj铸件名称：

C)铸件图号或订货号；

d)制造日期(编号)或生产批号。

7．2包装、运输和贮存

铸件在检验合格后应进行防护处理或包装。铸件表面防护、运输和贮存应符合订货协议。
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