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普通铸钢件（调质处理）技术规格书

一、项目简介及使用地点
本项目所需调质铸钢件使用于河南龙宇能源股份有限公司装备制造分公司（以下简称“龙宇装备”）生产制造的产品相关部件。

二、货物名称及供货范围

	序号
	名   称
	单位
	预估数量
	备注

	1
	普通铸钢件（调质处理）
	吨
	30
	外形尺寸按图制作，材质要求涵盖:ZG30SiMn、ZG45Mn、ZG230-450、ZG270-500、ZG310-570等（以图纸为准）


三、主要技术要求

3.1调质铸钢件的性能、质量应符合设计技术要求及使用需求。

3.2调质铸钢件的冶炼方法及铸造工艺由供货方依据技术要求决定。

3.3调质铸钢件在冶炼及铸造过程中应严格控制化学成分，限制有害元素含量。

3.4调质铸钢件需通过调质处理消除铸造内应力、细化晶粒改善组织均匀性

及力学性能，实现强度与韧性的平衡。调质处理后铸钢件硬度及力学性能按图纸要求，图纸未要求的按JB/T5944-2018《工程机械热处理件通用技术条件》、GB/T 16924-2008《钢件的淬火与回火》的规定执行。

3.5调质铸钢件表面质量
3.5.1表面不得有裂纹、缩孔、气孔、砂眼、浇不足等影响使用的缺陷。

3.5.2表面粘砂、飞边、毛刺需清理干净，修整飞边、毛刺，去除补贴、氧化铁皮及内腔剩余物等，使之符合图纸技术要求或合同的有关规定。

3.5.3对于密封面、配合面等关键表面，不允许有任何肉眼可见的缺陷。

3.6调质铸钢件内部质量

3.6.1内部不得有裂纹、缩松、大面积气孔等影响力学性能的缺陷；
3.6.2调质铸钢件应根据该铸件的重要程度确定是否进行无损检测，如进行无损检测，检测方式选用渗透检测、磁粉检测、射线检测、超声检测四种检测方式中的一种或多种。

3.7调质铸钢件表面粗糙度需满足后续加工或装配要求，外表粗糙度执行GB/T 6060.1-2018《表面粗糙度比较样块 第1部分:铸造表面》的规定。

3.8调质铸钢件的重量公差执行GB/T 11351-2017《铸件重量公差》的规定。
3.9调质铸钢件的形状公差（如直线度、平面度、圆柱度）需控制在设计范围内，避免因变形影响装配。

3.10调质铸钢件铸钢件的几何形状、尺寸公差应选择相应精度的检测工具、量块、样板或划线进行检验。尺寸公差应按 GB/T 6414-2017《铸件 尺寸公差、几何公差与机械加工余量》规定的公差等级执行。

3.11调质铸钢件铸钢件的机械加工余量参照下表
注：其余未注明加工余量的工件，级别参照以上对应类型的产品。

	铸件加工余量范围  （参照GB/T6414)        单位mm

	序号
	类别
	名称
	位置1
	范围
	位置2
	范围
	位置3
	范围
	位置4
	范围

	1
	矿车、平板车类
	车轮
	内径
	7~9
	内孔厚度
	5~6
	
	
	
	

	2
	
	1~12.5t内盖
	内径
	2~3
	外径
	2~3
	厚度
	2~4
	
	

	3
	
	25t内盖
	内径
	4~6
	外径
	4~6
	厚度
	4~6
	
	

	4
	
	轴卡
	U型口
	3~5
	直角台阶面
	2~3
	
	
	
	

	5
	
	轴垫
	U型口
	4~6
	高度
	3~5
	宽度
	3~5
	
	

	6
	
	外盖
	加工面
	4~5
	
	
	
	
	
	

	7
	
	碰头
	直角加工面宽度方向
	3~5
	直角加工面厚度方向
	2~3
	
	
	
	

	8
	滚筒
	接盘
	内径
	6~8
	外径
	5~7
	
	
	
	

	9
	
	幅板
	内径
	5~7
	外径
	0~2
	
	
	
	

	10
	
	座体、固定座
	内径
	6~7
	中心高
	4~5
	加工位置厚度
	4~6
	
	

	11
	
	透盖
	密封圈位置内径
	6~8
	外径
	3~5
	加工位置厚度
	4~6
	
	

	12
	
	闷盖
	止口外径
	5~6
	外径
	3~5
	加工位置厚度
	4~6
	
	

	13
	
	轴承座
	内径
	5~7
	大外径
	3~5
	小外径
	5~7
	螺栓孔厚度
	5~6

	14
	永磁滚筒
	端盖焊接总成
	所有加工位置
	8~10
	
	
	
	
	
	

	15
	
	内油盖
	所有加工位置
	8~10
	
	
	
	
	
	

	16
	皮带机类
	滑轮
	内径
	3~5
	加工位置厚度
	3~5
	
	
	
	

	17
	
	轮子
	所有加工位置
	5~7
	
	
	
	
	
	

	18
	铸石刮板机
	链轮
	内径
	7~8
	加工位置厚度
	5~6
	
	
	
	

	19
	
	尾轮
	内径
	7~8
	外径
	7~8
	加工位置厚度
	5~6
	
	

	20
	刮板机、转载机
	联接板、配重块
	内孔加工位置
	9~11
	厚度
	9~11
	宽度
	3~4
	
	

	21
	
	压块
	所有加工位置
	5~6
	
	
	
	
	
	

	22
	
	联接座
	刀检位置
	2~3
	
	
	
	
	
	

	23
	40T刮板机
	半滚筒
	外径
	4~6
	长度
	4~6
	
	
	
	


四、设计、生产、制造、安装、检验检测所需资质文件
供货方须提供材质证明（含化学成分）、探伤报告（按需）、调质处理记录等文件资料。

5、货物使用环境及范围

5.1 普通铸钢件调质处理后能应适用于龙宇装备生产的各种型号设备（以提供的图纸为准）；

5.2 调质铸钢件能适应煤矿井下潮湿环境；

    5.3 保证调质铸钢件的耐磨性、耐腐蚀性和强度。

六、适用标准

供货方所供货物应至少符合且不限于以下最新版的国家及行业标准：
最新版《煤矿安全规程》

JB/T5944-2018《工程机械热处理件通用技术条件》
GB/T 11352-2009 一般工程用铸造碳钢件

GB/T 222-2006 钢的成品化学成分允许偏差

GB/T 228.1-2021 金属材料拉伸试验第1部分 室温试验方法

GB/T 229-2020 金属材料  夏比摆锤冲击试验方法

GB/T 231.1-2018 金属布氏硬度试验  第1部分:试验方法

GB/T 231.2-2022金属布氏硬度试验  第2部分:硬度计的检验与校准

GB/T 231.3-2019 金属布氏硬度试验  第3部分:标准硬度块的标定

GB/T 5613-2014 铸钢牌号表示方法

GB/T 6414-2017 铸件 尺寸公差、几何公差与机械加工余量

GB/T 5677-2018 铸钢件射线照相检测

GB/T 7233-2023 铸钢件　超声检测　第1部分：一般用途铸钢件

GB/T 9443-2019 铸钢铸铁件渗透检测

GB/T 9444-2019 铸钢铸铁件磁粉检测

GB/T 11351-2017 铸件重量公差

GB/T 15056-201 铸造表面粗糙度  评定方法

GB/T 16923-2008 钢件的正火与退火

GB/T 16924-2008 钢件的淬火与回火

上述标准和规范均应为最新有效版本, 未列项目按国家标准执行，没有国家标准按行业标准执行。
七、质量及验收要求

（1）试验方法：

化学成分采用光谱分析或化学分析法；

力学性能按GB/T 228.1-2021《金属材料拉伸试验第1部分 室温试验方法》、GB/T 229-2020《金属材料 夏比摆锤冲击试验》等标准执行；

无损检测按GB/T 7233-2023《铸钢件　超声检测　第1部分：一般用途铸钢件》、GB/T 9443-2019《铸钢件渗透检测》等标准执行。
验收规则：

按照河南龙宇能源股份有限公司装备制造分公司ZG-01-36-2024《铸件、电镀件、热处理件进厂检验规程》标准执行。
八、服务及质保要求
8.1 在制造、加工、检验和发货前，龙宇装备有权随时派人进行监制，在此过程中龙宇装备有权对供货方的制造及工艺和检验过程提出意见和建议，供货方必须充分考虑和尊重龙宇装备的意见和建议，所有被接受的意见不能作为供货方降低性能和拖延工期以及增加费用的理由。

8.2 龙宇装备有权进行重新检查或试验，凡发现供货方产品达不到设计要求的，供货方必须在24小时内无偿更换，并赔偿由此给龙宇装备造成的所有损失。

8.3 在使用过程中，因产品质量问题造成龙宇装备损失的，供货方有责任赔偿，并无偿更换。

九、包装、运输要求

  9.1标识：每个铸件应在非加工外表或指定位置处做以下标志或其中一局部标志，便于追溯；
a) 合格标记;

b)厂标(外协件);

c)批量号(炉号及生产编号);

d)需方要求的其他标志。

当无法在铸件上做出标志时，经需方同意，标记可打印在附于每批铸件上的标签上。

9.2出厂或外协铸钢件应附合格证，合格证包括:

a)供方名称;

b)铸件名称、材质；

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；

e)理化性能及探伤报告。

货物出厂时，包装应牢固，防止运输过程中碰撞变形或锈蚀；大型铸件需用托盘或专用支架固定。
十、提供技术资料要求

供货方交货时应须提供货物的合格证、材质证明（含化学成分）、探伤报告（按需）等资料。
十一、交货期
按合同执行，运送到施工现场（河南省永城市东城区产业集聚区河南龙宇能源股份有限公司装备制造分公司院内）。

河南龙宇能源股份有限公司装备制造分公司
                             2026年8月7日

