



团  体  标  准

T/CFA 2022015—2022






乘用车发动机用铝合金油底壳铸件
Aluminum alloy oil pan castings for passenger car engines




 













202X–X–X发布                                     202X–X–X实施  


                          发  布
[bookmark: _Toc18213][bookmark: _Toc12425][bookmark: _Toc64461720][bookmark: _Toc7444][bookmark: _Toc63194294][bookmark: _Toc63194171][bookmark: _Toc526928023][bookmark: _Toc514828263][bookmark: _Toc514828241][bookmark: _Toc16153][bookmark: _Toc520963578][bookmark: _Toc514828396][bookmark: BKML][bookmark: _Toc64461721][bookmark: _Toc64896826]目  次

前  言	III
引  言	IV
1 范围	1
2 规范性引用文件	1
3 术语和定义	1
4 总则	2
5 技术要求	2
5.1 化学成分	2
5.2 力学性能	2
5.3 表面质量	2
5.4 内部质量	2
5.5 公差精度	3
5.6 清洁度	4
5.7 气密性	4
5.8 表面加工交叉纹路	4
6 试验方法	4
6.1 化学成分	4
6.2 力学性能	4
6.3 表面质量	5
6.4 内部质量	5
6.5 公差精度	5
6.6 清洁度	5
6.7 气密性	5
6.8 表面加工交叉纹路	5
7 检验规则	6
7.1 检验分类	6
7.2 组批	6
7.3 检验项目	6
7.4 取样与判定	7
8 质量证明书	8
9 标志、防护、包装和运输	8
9.1 标志	8
9.2 防护	8
9.3 包装和运输	8

表1  乘用车发动机用铝合金油底壳铸件本体力学性能	2
表2  乘用车发动机用铝合金油底壳铸件密封面气孔要求	3
表3  乘用车发动机用铝合金油底壳铸件螺纹孔气孔要求	3
表4  乘用车发动机用铝合金油底壳铸件清洁度要求	4
表5   乘用车发动机用铝合金油底壳铸件气密性要求	4
表6 乘用车发动机用铝合金油底壳铸件表面加工交叉纹路要求	4
表7  乘用车发动机用铝合金油底壳铸件表面加工交叉纹路检测方法	5
表8  乘用车发动机用铝合金油底壳铸件检验项目	6










[bookmark: _Toc2761]
[bookmark: BKQY]前  言
本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国铸造协会压铸分会提出。
本文件由中国铸造协会归口。
本文件起草单位：湖州安达汽车配件有限公司、     、      、   。
本文件主要起草人：姚加铭、王炎辉、郭圣、徐学成、莫云飞、孟佳烨、    、     、     、    。                 
本文件自202× 年××月××日为首次发布。



























[bookmark: _Toc64461722][bookmark: _Toc64896827][bookmark: _Toc64899885][bookmark: _Toc15315][bookmark: _Toc6821]引  言
乘用车发动机用铝合金油底壳铸件的主要作用是收集和储存由汽油/柴油机各摩擦表面流回的润滑油，其与发动机的正常运转息息相关。本文件所述的油底壳铸件是发动机的重要部件，要求耐用性强，产品精度高。
目前国内暂无乘用车发动机用铝合金油底壳铸件的相关标准，各个油底壳生产企业的标准也不统一，导致供需双方在制造、采购等方面存在不便。通过总结大量油底壳铸件生产经验，旨在制定出统一、规范的油底壳铸件的技术质量要求，为国内的油底壳铸件生产企业提供指导和参考。
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I
[bookmark: _Toc15795][bookmark: _Toc12756]乘用车发动机用铝合金油底壳铸件
[bookmark: _Toc32203][bookmark: _Toc501034948][bookmark: _Toc22418][bookmark: _Toc2186][bookmark: _Toc514828397][bookmark: _Toc526928024][bookmark: _Toc501010425][bookmark: _Toc64461723][bookmark: _Toc348][bookmark: _Toc5630830][bookmark: _Toc7776][bookmark: _Toc17739][bookmark: _Toc23856][bookmark: _Toc20974][bookmark: _Toc514828242][bookmark: _Toc8739][bookmark: _Toc64896828][bookmark: _Toc501034892][bookmark: _Toc501010937][bookmark: _Toc514828264][bookmark: _Toc501034924][bookmark: _Toc28914][bookmark: _Toc520963579]范围
[bookmark: _Toc8785][bookmark: _Toc501034925][bookmark: _Toc5630831][bookmark: _Toc501034949][bookmark: _Toc501010426][bookmark: _Toc23724][bookmark: _Toc20486][bookmark: _Toc520963580][bookmark: _Toc501010938][bookmark: _Toc514828243][bookmark: _Toc514828398][bookmark: _Toc514828265][bookmark: _Toc5422][bookmark: _Toc9523][bookmark: _Toc16130][bookmark: _Toc501034893][bookmark: _Toc22694][bookmark: _Toc10824][bookmark: _Toc526928025][bookmark: _Toc29493][bookmark: _Toc64896829][bookmark: _Toc64461724][bookmark: _Hlk63162733]本文件规定了乘用车发动机用铝合金油底壳铸件（以下简称“铸件”）的总则、技术要求、试验方法、检验规则、质量证明书、标志、防护、包装和运输。
本文件适用于乘用车发动机用铝合金油底壳铸件。
[bookmark: _Toc18507]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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 228.1  金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法
GB/T 231.1  金属材料 布氏硬度试验 第1部分：试验方法
[bookmark: _GoBack]GB/T 3821—2015  中小功率内燃机 清洁度限值和测定方法
GB/T 5611  铸造术语
GB/T 5678  铸造合金光谱分析取样方法
GB/T 6060.1  表面粗糙度比较样块 第1部分：铸造表面
GB/T 6060.3  表面粗糙度比较样块 第3部分：电火花、抛(喷)丸、喷砂、研磨、锉、抛光加工表面
GB/T 6414—2017  铸件 尺寸公差、几何公差与机械加工余量
GB/T 7999  铝及铝合金光电直读发射光谱分析方法
GB/T 11346  铝合金铸件射线照相检测 缺陷分级
GB/T 11351—2017  铸件重量公差
GB/T 13298  金属显微组织检验方法
[bookmark: _Toc13094]GB/T 15115  压铸铝合金
GB/T 25752—2010  差压式气密检漏仪
GB/T 30512  汽车禁用物质要求 
JB/T 7946.3—2017  铸造铝合金金相 第3部分：铸造铝合金针孔
[bookmark: _Toc64461725][bookmark: _Toc4971][bookmark: _Toc64896830][bookmark: _Toc526928026][bookmark: _Toc5630832]术语和定义
GB/T 5611、 GB/T 228.1界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
3.1 
油底壳  oil pan
曲轴箱的下半部，又称为下曲轴箱。其作用是封闭曲轴箱作为贮油槽的外壳，防止杂质进入，并收集和储存由汽油/柴油机各摩擦表面流回的润滑油，散去部分热量，防止润滑油氧化。
[bookmark: _Toc64899889][bookmark: _Toc17058][bookmark: _Toc64896133][bookmark: _Toc64461726][bookmark: _Toc64896831][bookmark: _Toc29324]总则
[bookmark: _Toc19076][bookmark: _Toc18575][bookmark: _Toc28173][bookmark: _Toc64896136][bookmark: _Toc64899892]铸件应按照供需双方合同中规定的图样及技术文件制造。
[bookmark: _Toc9931][bookmark: _Toc20600][bookmark: _Toc4964]铸件原材料应符合GB/T 15115的要求。
[bookmark: _Toc3819][bookmark: _Toc64896138][bookmark: _Toc64899894][bookmark: _Toc1538][bookmark: _Toc22781]铸件有特殊技术要求时，按供需双方技术协议规定执行。
[bookmark: _Toc64461727][bookmark: _Toc64896832][bookmark: _Toc21143]技术要求
[bookmark: _Toc64896833][bookmark: _Toc1257]化学成分
铸件的有害物质限量应符合GB/T 30512中对铅、汞、镉、六价铬四种禁用物质的要求。
铸件的化学成分由供方自行决定，化学成分的选取应保证铸件材料满足本文件所规定的力学性能和金相组织要求。
铸件化学成分应符合图纸要求和项目验收，有调试要求的应以双方约定为准。
[bookmark: _Toc24965]力学性能
油底壳铸件的本体力学性能要求应符合表 1 的规定。
[bookmark: _Toc15915]表1  乘用车发动机用铝合金油底壳铸件本体力学性能
	序号
	合金牌号
	抗拉强度Rm
MPa
	规定塑性延伸强度RP0.2
MPa
	伸长率 A
%
	布式硬度
HBW

	1
	AlSi12Cu（YL102）
	≥240
	≥2140
	≥21.0
	≥270

	2
	AlSi8Cu3
	≥240
	≥2140
	≥21.0
	≥270


[bookmark: _Toc10550]表面质量
外观质量
铸件表面应清洁，铸件不应有裂纹、缩孔、欠铸和任何穿透性缺陷。
铸件可存在的擦伤、凹陷、缺肉和网状毛刺等缺陷，其缺陷的程度和数量应与供需双方商定的标准相一致。
铸件的浇口、飞边、溢流口、隔皮、顶杆痕迹等应进行清理，可留有的痕迹，由供需双方商定。
铸件表面需要特殊加工的，如抛光、喷丸、抛丸、镀铬、涂覆、阳极氧化和化学氧化等应在图样上注明。
表面粗糙度
铸件机加工表面粗糙度等级小于等于Ra1.6，非机加面粗糙度等级小于等于Ra6.3。
[bookmark: _Toc7116]内部质量
内部孔隙率
铸件受力位置处孔隙率应不大于 5 %。
内部气孔
铸件的气孔不应超出任何表面，不应破坏压铸件的完整性、螺纹和孔的加工，最大气孔深度应不大于1㎜。
油底壳铸件密封面气孔要求应符合表2的规定。
[bookmark: _Toc17623]表2  乘用车发动机用铝合金油底壳铸件密封面气孔要求
	密封面气孔尺寸    ㎜
	数量     个/ 100 ㎜2

	≥ 2.0
	0

	≥ 1.0
	2

	≥ 0.5
	4

	＜ 0.5
	不限

	注：气孔间距应至少大于气孔尺寸的六倍。


油底壳铸件螺纹孔气孔要求应符合表3的规定。
[bookmark: _Toc13184]表3  乘用车发动机用铝合金油底壳铸件螺纹孔气孔要求
	螺纹孔位置
	要求

	孔口前三牙
	无气孔

	其余
	气孔尺寸≤ 2.0 ㎜，数量≤ 2 个

	注：气孔间距应至少大于气孔尺寸的 6 倍。


铸件针孔
铸件针孔应符合JB/T 7946.3—2017 的 1 级针孔的要求。
[bookmark: _Toc9627]公差精度
尺寸公差
铸件的尺寸公差等级应不低于GB/T 6414—2017 规定的DCTG8 的要求。
几何公差
铸件的直线度公差应不低于GB/T 6414—2017 中表 3 规定的GCTG 6的要求。
铸件的平面度公差应不低于GB/T 6414—2017 中表 4 规定的GCTG 6的要求。
铸件的圆度、平行度、垂直度和对称度公差应不低于GB/T 6414—2017 中表 5 规定的GCTG 6的要求。
铸件的同轴度公差应不低于GB/T 6414—2017 中表 6 规定的GCTG 6的要求。
重量公差
铸件的重量公差等级应不低于GB/T 11351—2017中规定的MT6 的要求。
重量上偏差和下偏差要求不相同或有特殊要求时，应在图样中注明。
[bookmark: _Toc25266]清洁度
油底壳铸件清洁度要求应符合表 4 的规定。
[bookmark: _Toc18467]表4  乘用车发动机用铝合金油底壳铸件清洁度要求
	压力区
	清洁度要求 mg

	高压区（油道）
	≤2

	低压区（腔体）
	≤5

	注：高压区最大颗粒粒径不大于 600 μm，低压区最大颗粒粒径不大于 1000 μm。


[bookmark: _Toc31969]气密性
油底壳铸件的气密性要求应符合表 5 的规定。
[bookmark: _Toc15845]表5   乘用车发动机用铝合金油底壳铸件气密性要求
	部位
	测试温度
℃
	测试湿度
% RH
	充气压力
MPa
	充气时间 
s
	泄漏值
mL/min

	低压区（腔体）
	20±2
	25--75
	0.1
	20
	10

	高压区（油道）
	20±2
	25--75
	0.5
	20
	5


[bookmark: _Toc29138]表面加工交叉纹路
油底壳铸件的表面加工交叉纹路要求应符合表 6 的规定。
[bookmark: _Toc29459]表6 乘用车发动机用铝合金油底壳铸件表面加工交叉纹路要求
	参数
	要求

	粗糙度    Rz
	10 ～ 30 μm

	  粗糙度    Rmax
	≤ 40 μm

	波纹度    Wt
	≤ 25 μm

	交叉纹路宽度 Rsm
	≤ 0.6 mm

	交叉纹路角度
	90 °± 15 °

	加工平面台阶高度
	≤ 0.015 mm

	交叉纹路深度差
	± 3 μm

	交叉纹路加工面宽度
	≥ 7 mm


[bookmark: _Toc63194305][bookmark: _Toc63194238][bookmark: _Toc63194235][bookmark: _Toc63194239][bookmark: _Toc63194181][bookmark: _Toc63194237][bookmark: _Toc63194240][bookmark: _Toc63194236][bookmark: _Toc63194303][bookmark: _Toc63194307][bookmark: _Toc63194184][bookmark: _Toc63194185][bookmark: _Toc63194183][bookmark: _Toc63194304][bookmark: _Toc63194306][bookmark: _Toc63194182][bookmark: _Toc63194308][bookmark: _Toc63194180][bookmark: _Toc526928045][bookmark: _Toc21093][bookmark: _Toc64896846][bookmark: _Toc64461729]试验方法
[bookmark: _Toc7326][bookmark: _Toc63194313]化学成分 
铸件化学成分检测应按GB/T 7999 的规定检测。
[bookmark: _Toc4373]力学性能
铸件本体抗拉强度、屈服强度、延伸率应按GB/T 228.1 的规定检测。
铸件本体硬度（HBW）应按GB/T 231.1 的规定检测。
[bookmark: _Toc22328]表面质量
外观质量
铸件外观采用目测检查。
表面粗糙度
铸件表面粗糙度应按GB/T 6060.1的规定检测。
铸件经喷丸、抛丸和喷砂加工的表面粗糙度应按GB/T 6060.3的规定检测。
[bookmark: _Toc871]内部质量
内部孔隙率
铸件内部孔隙率检测应按GB/T 13298 规定使用工业 CT 无损射线探伤检测。
内部气孔
铸件内部气孔检测应按GB/T 11346 的规定使用X射线检测仪检测。
针孔
铸件针孔检测应按JB/T 7946.3 的规定检测。
[bookmark: _Toc1928]公差精度
尺寸公差
铸件尺寸公差检测应采用严于尺寸公差精度的检具——三坐标测量仪检测。
几何公差
铸件几何公差检测应采用严于尺寸公差精度的检具——三坐标测量仪检测。
重量公差
铸件重量公差按GB/T 11351—2017 中 5.1 的规定执行。铸件公称重量的确定按GB/T 11351—2017中 3.2 的规定执行。
[bookmark: _Toc5069]清洁度
铸件清洁度应按GB/T 3821—2015 中第 7 章的规定进行检测。
[bookmark: _Toc19697]气密性
铸件气密性检测应采用GB/T 25752—2010 中规定的低压检漏仪和中压检漏仪检测。
[bookmark: _Toc20441]表面加工交叉纹路
铸件表面加工交叉纹路的检测方法见表 7。
[bookmark: _Toc9113]表7  乘用车发动机用铝合金油底壳铸件表面加工交叉纹路检测方法
	参数
	检测

	粗糙度  Rz
	粗糙度仪

	 粗糙度 Rmax
	粗糙度仪

	波纹度  Wt
	粗糙度仪

	交叉纹路宽度 Rsm
	粗糙度仪

	交叉纹路角度
	电子显微镜

	加工平面台阶高度
	轮廓度仪

	交叉纹路深度差
	轮廓度仪

	交叉纹路加工面宽度
	游标卡尺


[bookmark: _Toc63194314][bookmark: _Toc7332][bookmark: _Toc64896848][bookmark: _Toc64461731][bookmark: _Toc9854751]检验规则
[bookmark: _Toc30607]检验分类
铸件检验分为出厂检验和型式检验。样本单位为件。
[bookmark: _Toc27610]组批
以同一班次生产的铸件为一个批次。
[bookmark: _Toc14916]检验项目
铸件出厂检验、型式检验的项目应符合表 8 的规定。
当有下列情况之一时，应进行型式检验： 
新产品或者产品转厂生产的试制定型鉴定； 
正式生产后，气缸盖结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 
停产一年后，恢复生产时； 
出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时； 
国家质量监督机构或用户提出进行型式检验要求时。
[bookmark: _Toc24018]表8  乘用车发动机用铝合金油底壳铸件检验项目
	序号
	检验项目
	出厂检验
	型式检验

	1
	化学成分
	○
	√

	2
	力学性能
	抗拉强度、屈服强度、延伸率
	○
	√

	3
	
	硬度
	○
	√

	4
	表面质量
	外观质量
	△
	√

	5
	
	表面粗糙度
	○
	√

	6
	内部质量
	内部孔隙率
	○
	√

	7
	
	内部气孔
	○
	√

	8
	
	铸件针孔
	○
	√

	9
	公差精度
	尺寸公差
	○
	√

	10
	
	几何公差
	○
	√

	11
	
	重量公差
	○
	√

	12
	清洁度
	○
	√

	13
	气密性
	△
	√

	14
	表面加工交叉纹路
	○
	√

	注：“△”表示出厂全部检验，“○”表示出厂抽样检验，“√”型式检验。


[bookmark: _Toc63194244][bookmark: _Toc63194316][bookmark: _Toc63194317][bookmark: _Toc63194190][bookmark: _Toc63194189][bookmark: _Toc63194191][bookmark: _Toc63194315][bookmark: _Toc63194246][bookmark: _Toc63194245][bookmark: _Toc21686][bookmark: _Toc5630856][bookmark: _Toc526928057][bookmark: _Toc64896849][bookmark: _Toc64461732]取样与判定
化学成分
化学成分取样方法应按GB/T 5678 的规定执行。
化学成分的检验频率：每炉次或班次取样一组。
化学成分第一次检验不合格，应重新取样，如仍不合格则该炉可判为不合格。
力学性能
检验力学性能的单铸或附铸试样应与铸件是同一批，每批次至少抽取 3 件。取样按照原材料炉号进行取样。
单铸试样的尺寸应符合GB/T 1173 的规定，附铸试样的尺寸、工艺应由供需双方商定，铸件切取试样可采用GB/T 228.1 中直径不小于6 mm 的圆形试样。
若受检的 3 个试样中有2个及以上不符合 5.2 的要求，则判为不合格。
表面质量
外观质量应逐件检查。
表面粗糙度应按生产批次抽样检验，每批次抽取 3 件。
表面粗糙度不符合 5.3.2 的要求，则判为不合格。
内部质量
内部质量应按生产批次抽检，每批次至少抽取 3 件。
内部质量不符合 5.4 的要求，则判为不合格。
公差精度
公差精度应按生产批次抽检，每批次至少抽取 3 件。
公差精度不符合 5.5 的要求，则判为不合格。
清洁度
清洁度应按生产批次抽检，每批次至少抽取 3 件。
清洁度不符合 5.6 的要求，则判为不合格。
气密性
气密性应逐件检查。
气密性不符合 5.7 的要求，则判为不合格。
表面加工交叉纹路
表面加工交叉纹路应按生产批次抽检，每批次至少抽取 3 件。
表面加工交叉纹路不符合 5.8 的要求，则判为不合格。
[bookmark: _Toc24971]质量证明书
[bookmark: _Toc64896157][bookmark: _Toc5630857][bookmark: _Toc5631210][bookmark: _Toc64899913]供方应向需方提供铸件质量证明书，质量证明书应包括但不限于以下内容：
1. 供方名称或标识；
1. 零件号或订货合同号；
1. 材质牌号；
1. 相关检验结果。
[bookmark: _Toc5630858][bookmark: _Toc25594][bookmark: _Toc64896850][bookmark: _Toc64461733]标志、防护、包装和运输
[bookmark: _Toc10644][bookmark: _Toc5631212][bookmark: _Toc5630859][bookmark: _Toc64899915][bookmark: _Toc64896159]标志
铸件表面应铸有零件号、厂商号、材料牌号、生产批次、模具号等，标志应清晰可见。
[bookmark: _Toc23302][bookmark: _Toc5630860][bookmark: _Toc5631213][bookmark: _Toc64896160][bookmark: _Toc64899916]防护
铸件在检验以后应进行防护处理或包装，防护、包装和储存方式可由供需双方商定。
[bookmark: _Toc17695]包装和运输
铸件应分别用隔板和衬板隔开装箱，每个铸件顺序摆放，包装箱外应标明铸件信息。
铸件运输过程中应避免重抛、乱扔和日晒雨淋。

_________________________________
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