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[bookmark: _Toc142053803][bookmark: BookMark2]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铸钢工作委员会、标准工作委员会提出。
本文件由中国铸造协会归口。
本文件起草单位：共享铸钢有限公司、XXXX。
本文件主要起草人： XXX。
本文件为首次发布。
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[bookmark: _Toc142037209][bookmark: _Toc142053804][bookmark: _Toc142041846][bookmark: BookMark3]引言
[bookmark: _GoBack]旋回破碎机生产能力强、能耗低、工作平稳、力度比较均匀，非常适于破碎片状物料，因此成为大型煤矿和其他工业部门的各种硬质材料的典型破碎设备。破碎机机架作为大型设备的支撑部件，其质量直接影响矿山机械的运行平稳和运行速率，破碎机广泛应用于生产量较大的工厂和采料场中，每小时已能处理物料5000吨，最大给料直径可达2000毫米，对我们工业生产有着重要的作用。
国内标准中没有相关大型旋回破碎机机架铸钢件的技术规范，特制定此标准来填补空白，用以规范行业内的大型旋回破碎机机架铸钢件产品的生产，有助于规范大型旋回破碎机钢铸件生产，完善行业标准体系，为行业未来技术发展提供基础。
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[bookmark: BookMark4]

大型旋回破碎机机架铸钢件技术规范
[bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc142041847][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc142037210][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc142053805][bookmark: _Toc26718930]范围
[bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219]本文件规定了大型旋回破碎机机架铸钢件（以下简称铸件）的订货要求、制造工艺、技术要求、试验方法和检验规则、质量证明书、标识和包装。
本文件适用于选矿厂、露天矿山的大型旋回破碎机（进料口尺寸不小于1100mm）机架铸钢件的制造和验收。
[bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc142041848][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc142053806][bookmark: _Toc142037211]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 222  钢的成品化学成分允许偏差
GB/T 223（所有部分） 钢铁及合金化学成分分析
GB/T 228.1  金属材料拉伸试验第1部分：室温试验方法
GB/T 1031  产品几何规范(GPS)表面结构轮廓法表面粗糙度参数及其数值
GB/T 6414—2017  铸件尺寸公差、几何公差与机械加工余量
GB/T 7233.1  铸钢件超声检测  第1部分：一般用途铸钢件
GB/T 9444  铸钢铸铁件磁粉检测
GB/T 9452—2012  热处理炉有效加热区测定方法
GB/T 11352  一般工程用铸造碳钢件
GB/T 15056  铸造表面粗糙度评定方法
GB/T 20066  钢和铁化学成分测定用试样的取样和试样制备
GB/T 39428  砂型铸钢件表面质量目视检测方法
JB/T 5000.7  重型机械通用技术条件  第7部分：铸钢件焊补
[bookmark: _Toc142041849][bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc142053807][bookmark: _Toc142037212]术语和定义
GB/T 5611界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

大型旋回破碎机  large gyratory crusher
利用破碎锥在壳体内锥腔中的旋回运动对物料产生挤压、劈裂和弯曲作用，粗碎各种硬度的矿石或岩石的机械。

铸钢件  steel casting
将熔融钢液注入铸型型腔，凝固成形为具有一定形状、尺寸和既定性能的零件毛坯.
[来源：GB/T 5611—2019,2.4，有修改]
[bookmark: _Toc142053808][bookmark: _Toc142041850][bookmark: _Toc142037213]技术要求
[bookmark: _Toc142041851][bookmark: _Toc142037214][bookmark: _Toc142053809]化学成分
化学成分分析结果应符合表1规定，当需方无要求时，残余元素可不用分析。
化学成分允许偏差按GB/T 222的规定执行。
供方应对每炉钢水进行化学成分分析。多炉合浇时还应记录每一炉的化学成分结果。


[bookmark: _Toc142053833][bookmark: _Toc142041876][bookmark: _Toc142037233]化学成分
	材质牌号
	化学成分（质量分数，%）

	
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	合金元素

	
	
	
	
	
	
	Ni
	Cr
	Cu
	Mo
	V
	总和

	
	
	
	
	≤
	≤
	≤
	≤
	≤
	≤
	≤
	≤

	ZG275-485
	≤0.25
	≤0.50
	≤1.20
	0.04
	0.04
	0.30
	0.30
	0.30
	0.15
	0.05
	0.80

	ZG280-520
	≤0.25
	≤0.60
	≤1.20
	0.035
	0.035
	—
	—
	—
	—
	—
	—

	ZG290-510
	≤0.23
	≤0.60
	1.00~1.50
	0.025
	0.025
	0.40
	0.30
	—
	0.15
	—
	—

	ZG345-570
	0.25~0.35
	0.60~0.80
	1.10~1.40
	0.04
	0.04
	—
	—
	0.30
	—
	—
	—

	ZG410-620
	0.22~0.30
	0.50~0.80
	1.3~1.6
	0.035
	0.035
	—
	—
	0.3
	—
	—
	—



[bookmark: _Toc142053810][bookmark: _Toc142041852][bookmark: _Toc142037215]力学性能
铸件经性能热处理后，力学性能应符合表2的规定，冲击试样类型由供需双方协商决定。
[bookmark: _Toc142053834][bookmark: _Toc142037234][bookmark: _Toc142041877]力学性能
	材质牌号
	规定塑性延伸强度
Reh
MPa
	抗拉强度
Rm
Mpa
	断后伸长率
A
%
	断面收缩率
Z
%
	冲击吸收能量
KV2
J
	冲击吸收能量
KU2
J

	ZG275-485
	≥275
	≥485
	≥20
	≥35
	≥22
	≥34

	ZG280-520
	≥280
	520~670
	≥18
	≥30
	≥35
	—

	ZG290-510
	≥290
	≥510
	≥20
	≥35
	≥39
	—

	ZG345-570
	≥345
	≥570
	≥14
	≥25
	—
	—

	ZG410-620
	≥416
	≥622
	≥22
	≥45
	≥44
	—



[bookmark: _Toc142037216][bookmark: _Toc142041853][bookmark: _Toc142053811]表面质量
铸件非加工表面粗糙度Ra不应大于100μm，需要进行无损检测的表面粗糙度应符合无损检测的要求。
铸件形状和尺寸应符合图样的规定。铸件上所有浇口、冒口、工艺补贴和铸筋等残留部分以及切割凹坑部位应用电弧气刨或砂轮进行精整，使其表面与铸件本体表面平滑地过渡。
铸件表面不应有裂纹、粘砂、缩孔、冷隔等表面缺陷。上述缺陷允许用碳弧气刨或砂轮打磨等方法去除，如果需要，可进行焊补。
[bookmark: _Toc142041854][bookmark: _Toc142053812][bookmark: _Toc142037217]尺寸公差
铸件尺寸、公差应符合订货图样规定。
未注尺寸公差应符合GB/T 6414—2017中的DCTG 12～DCTG 14。
壁厚公差应符合GB/T 6414—2017中的DCTG 15。
[bookmark: _Toc142037218][bookmark: _Toc142041855][bookmark: _Toc142053813]无损检测
无损检测的表面应光洁无粘砂，铸件加工面的表面粗糙度值Ra不应超过12.5μm；非加工面的表面粗糙度值Ra不应超过25μm。
铸件无损检测的项目、区域及验收等级应按供需双方的采购协议执行。
[bookmark: _Toc142041856][bookmark: _Toc142037219][bookmark: _Toc142053814]试验方法
[bookmark: _Toc142053815][bookmark: _Toc142041857]化学成分试验
检测化学成分的试样应按照GB/T 20066制备。
化学成分分析应按GB/T 223（所有部分）规定的方法或能保证分析质量的其他方法进行。
[bookmark: _Toc142041858][bookmark: _Toc142053816]力学性能试验
力学性能试验用试块按供需双方约定选择单铸或附铸试块。除另有规定外，试块类型的选用由供方自行决定。单铸试块的形状和尺寸应符合GB/T 11352的规定，附铸试块部位和尺寸应由双方商定，但试块的厚度不应小于28mm。
拉伸试验应按GB/T 228.1的规定执行。
冲击试验应按GB/T 229的规定执行。
对于冲击试验，一组三个冲击试样的试验结果的算术平均值应符合表2的规定，允许其中一个试验结果低于规定值，但不应低于规定值的70%（另有规定的除外）。
[bookmark: _Toc142053817][bookmark: _Toc142041859]表面质量检验和尺寸检验
铸件表面粗糙度的检验按照GB/T 15056的规定执行。
铸件表面缺陷可采用目视、磁粉检测方法进行检测。
铸件尺寸的测量应采用相应精度的测量工具，也可用三坐标测量工具或拍照投影技术等进行测量。
[bookmark: _Toc142053818][bookmark: _Toc142041861]无损检测
一般要求
铸件在无损检测之前需按规定做好表面准备，并应对超标缺陷予以记录。
目视检测
铸件目视检测可采用GB/T 39428的规定执行，检测范围及验收等级按照供需双方签订的技术协议执行。
磁粉检测
铸件的磁粉检测应按GB/T 9443的规定进行。
超声波检测
铸件的超声波检测应按GB/T 7233.1的规定进行。
渗透检测
铸件的渗透检测应按GB/T 9444的规定进行。
[bookmark: _Toc142053819][bookmark: _Toc142037221][bookmark: _Toc142041862]检验规则
[bookmark: _Toc142053820][bookmark: _Toc142041863]检验批次的构成
下列情况之一可构成一个检验批次：
按熔炼炉次及热处理炉次：同材料牌号的产品，当其来自同一熔炼炉次，并在同一热处理炉次中做了相同工艺的热处理，可以定义为一个检验批次；
按熔炼炉次：同材料牌号的产品，当其来自同一炉次并做了相同工艺的热处理时，可以按熔炼炉次， 定义为一个检验批次；
按热处理批次： 同材料牌号的产品，当其来自同一炉次，且铸钢件分批次进行热处理时，可以按热处理批次确定检验批次；
按数量或吨位：对于同材料牌号的产品，当其熔炼工艺一致，且使用同一热处理工艺时， 可以按铸钢件的数量或者吨位确定检验批次；
按班次：对于同材料牌号的产品， 当其熔炼工艺一致，且使用同一热处理工艺时， 可以按每班次交检的产品数量确定检验批次；
按时间段：对于同材料牌号的产品， 当其熔炼工艺一致，且使用同一热处理工艺时，如连续浇注生产，可以将某一时间段（天、星期）生产出来的铸钢件， 确定为一个检验批次；
按件：按件数确定检验批次。
按订货合同的规定。
[bookmark: _Toc142053821][bookmark: _Toc142041864]检验项目与判定
化学成分
熔炼炉次分析
每一炉次应作化学成分分析，测定规定的元素含量，分析时，应用同炉浇注的试块。
成品分析
成品分析试样应取自铸造表面6mm以下。
力学性能
同一批次取一个拉伸试样和三个冲击试样进行试验。
当力学性能试验结果不符合规定时，允许复验。复验试样应从同一试块或者同一炉钢水中的其他试块上再取一个试样进行试验。
拉伸试验复试应从靠近不合格试样的相邻位置取双倍试样重新做不合格项目的试验，如果试验结果均符合表2的规定，可判为合格；若其中一个试样的结果不合格，应对其所代表的铸件连同试块重新热处理。
冲击试验复试应从靠近不合格试样的相邻位置取样制备三个试样重新进行试验，复试的每个试样的值，都应大于或等于规定的最小平均值。否则应对其所代表的铸件连同试块重新热处理。
铸件和试块重新热处理的次数不得超过两次（回火次数不计 ）。若重新热处理后的试验结果仍不合格，则该批铸件应予以报废。
表面质量和尺寸
铸件表面质量和尺寸应逐件进行检验，检验不合格时应进行返修直至检验合格。
无损检测
铸件无损检测应逐件进行检验，检验项目由供需双方商定，检验不合格时应进行返修直至检验合格。
[bookmark: _Toc142041865][bookmark: _Toc142053822][bookmark: _Toc142037222]订货要求
需方应在订货合格中规定铸件的名称、材料牌号、技术要求、检测项目、交货状态和数量。
需方应提供经供需双方审定的订货图样。
需方提出本文件规定以外的特殊要求和其他补充要求时,应经供需双方商定。
[bookmark: _Toc142053823][bookmark: _Toc142037223][bookmark: _Toc142041866]制造工艺
[bookmark: _Toc142053824][bookmark: _Toc142041867][bookmark: _Toc142037224]概述
制造工艺一般包括冶炼、铸造、清理、热处理、焊补、以及预加工。
[bookmark: _Toc142053825][bookmark: _Toc142041868][bookmark: _Toc142037225]熔炼
铸件用钢应采用感应炉、电弧炉、电炉冶炼并经炉外精炼或其他经供需双方确认的满足要求的熔炼方法。
[bookmark: _Toc142037226][bookmark: _Toc142041869][bookmark: _Toc142053826]铸造
需方无特殊要求时，铸造工艺由供方自行确定。
铸造工艺可整体铸造，也可分段铸造，不应使用内冷铁和芯撑。
浇口和冒口火焰切割时应留有10mm～30mm的切除量。
[bookmark: _Toc142041870][bookmark: _Toc142053827][bookmark: _Toc142037227]清理
铸件应进行充分的清理，如有其它特殊要求，按供需双方签订的补充技术协议执行。
铸件应清理并除去所有浇口、冒口及切割痕迹。
火焰切割时，铸件温度不应低于150℃。
[bookmark: _Toc142037228][bookmark: _Toc142041871][bookmark: _Toc142053828]热处理
铸件打箱后应进行性能热处理，热处理工艺由供方自行确定。
热处理炉应符合GB/T 9452—2012中的V型规定。
铸件的铸造工艺增肉（冒口、补贴、浇道等）应在性能热处理前清除。
铸件加工或焊接后应进行去应力热处理，去应力的热处理温度不应高于回火温度。
[bookmark: _Toc142053829][bookmark: _Toc142041860][bookmark: _Toc142037229][bookmark: _Toc142037230][bookmark: _Toc142041872]焊补及清整
为焊补准备的坡口深度超过25mm或深度超过所在截面厚度的20%（以两者较小着为准）的缺陷或单个面积超过6500mm²的缺陷，都应视为主要缺陷，主要缺陷的焊补应予以记录。
供方可对铸件的缺陷进行焊补，焊补应按JB/T 5000.7的规定进行。
如无特殊规定，铸件焊补之后应进行去应力热处理。
[bookmark: _Toc142053830]粗加工
性能热处理之后，铸件应按照订货图样规定的尺寸、公差和表面粗糙度要求进行粗加工。
[bookmark: _Toc142053831][bookmark: _Toc142041873][bookmark: _Toc142037231]质量证明书
供方应向需方提供质量证明书，质量证明书应包括但不限于以下内容：
——合同号；
——铸件图号、材料牌号、铸件号及标准号；
——熔炼方法、熔炼炉；
——熔炼分析和成品分析报告；
——尺寸检验记录；
——交货重量；
——力学性能检验报告；
——无损检验报告；
——热处理；
——焊补记录；
——需方要求补充检验的报告。
[bookmark: _Toc142037232][bookmark: _Toc142041874][bookmark: _Toc142053832]标识、包装和运输
铸件上应有供方标识、订货合同号、图纸号、件号等
包装和运输由供需双方商定。
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