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锅炉承压灰铸铁件技术条件

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了锅炉承压灰铸铁件的制造和验收要求。

本标准适用于固定式热水锅炉和额定蒸汽压力不大于2.4 MPa,额定燕汽温度不大于230℃的灰铸

铁承压铸件 (下简称铸件)。

2 引用标准

GB 7216 灰铸铁金相
GB 9439 灰铸铁件

GB/T 11350铸件机械加工余量
JB 1612 锅炉水压试验技术条件

3 材料

    铸件应按表1的规定选用GB 9439中相应牌号的灰铸铁制造.
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4 技术要求

4.1

4.2

4.3

铸件的熔炼和热处理应符合有关工艺规程的要求.

铸件的机械性能可在铸造后或热处理后进行检查。

铸件的硫磷含量应按表2的规定，如有特殊要求，应在图样或工艺文件上注明。
                                            表 2
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4.4 铸件的机械加工余量、尺寸偏差和重量偏差应符合图样和工艺文件的要求。当图样或工艺文件未作
规定时应按GB/T 1135。的规定，铸件的精度等级应根据铸件尺寸按表3选用.
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表 3
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4.5 铸件上的型砂、芯砂和芯骨应清除千净，浇口、冒口、多肉、结疤、飞边、饭化皮和粘沙等均应清

除。

4.6 铸件的密封面上不应毛影响密封性的缺陷存在。

4.7 铸件上承受压力的部位不准补焊。
4.8 铸件不允许有裂纹和穿透性气孔，承受压力的部位不允许有缩孔、浇不足等其池缺陷，待加工的表

面上如有缺陷，其深度不得超过加工余量的2/3.

5检查和验收

5. 1 铸件由制造单位的检查部门按图佯和本标准的规定进行检查租验收。订成单位有权对铸件质量进行

抽查或复脸.

S-2 铸件应进行外观、重量、尺寸、机械性能和其他规定项目的检查。铸件的外观应逐件检查，铸件的

重量和尺寸偏差除首批应详细检查外，当质量稳定或成批投产后可进行抽查。

5.3 铸件的机械性能应按炉取样检查，试棒浇铸按GB 9439的规定。需要险直硬度或进行金相检验的铸

件应在图样或工艺文件中注明.
5.4 铸件机械性能试脸和硬度试脸的试吸方法按GB 9439的视定，金相脍验的I式验方法技GB 7216的

规定。

    铸件的抗拉强度应符合GB 9439的要求，如果需要进行硬度试脸或金相检脸，硬度试验的合咯标准

可参考GB 9439的规定，金相性验的合格标准按图样或工艺文件的观定。

5.5如果没有浇注试滓，允许在铸件上切取试样.
5.‘ 铸件如需进行返火，试津应与铸件同炉进行热处理

5.7   诗件应按JB 1512进行水压试验.

标志和质盈证明书

6.1 铸件经检查合格后，在每一铸件上应作出有下列内容的你志:厂名、铸铁牌号、铸1̀t w号、制造口

期和检查员印记等.

‘2 铸件出厂时应附有质量深证书，证明该铸件的质量符合本标准的要求，

附加说明

本际准由上海发电设备成套设计研究所提出和归口。

本标准由WP你准修订组负贵起草‘

本坏准实施之日起，JB 2639-81《锅沪承压灰铸铁件技术条件》作废。


