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前　　言

　　ＹＣ／Ｔ１０《烟草机械　通用技术条件》分为如下几部分：

——— 第１部分：切削加工件；

——— 第２部分：冷作件；

——— 第３部分：焊接件；

——— 第４部分：灰铸铁件；

——— 第５部分：球墨铸铁件；

——— 第６部分：铸造碳钢件；

——— 第７部分：铜合金铸件；

——— 第８部分：铝合金铸件；

——— 第９部分：锻件；

——— 第１０部分：金属镀覆与化学处理；

——— 第１１部分：涂漆；

——— 第１２部分：装配；

——— 第１３部分：包装；

——— 第１４部分：电气控制系统；

——— 第１５部分：电气控制系统装配。

本部分为ＹＣ／Ｔ１０的第６部分。

本部分代替ＹＣ／Ｔ１０．６—１９９３《烟草机械　通用技术条件　碳素钢铸件》。

本部分与ＹＣ／Ｔ１０．６—１９９３相比主要变化为：修改了原版３．１、３．３～３．５的内容（１９９３年版的

３．１、３．３～３．５；本版的３．１、３．３～３．７）。

本部分由国家烟草专卖局提出。

本部分由全国烟草标准化技术委员会（ＴＣ１４４）归口。

本部分起草单位：中烟机械技术中心有限责任公司、昆明船舶设备集团有限公司技术中心。

本部分主要起草人：赵伟志、龚美华、赵金吉、国学英。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＹＣ／Ｔ１０．６—１９９３。
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烟草机械　通用技术条件

第６部分：铸造碳钢件

１　范围

ＹＣ／Ｔ１０的本部分规定了烟草机械铸造碳钢件的技术要求、试验方法和检验规则。

本部分适用于烟草机械产品砂型铸造的铸造碳钢件（以下简称铸件）。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＹＣ／Ｔ１０的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，

其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议

的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

ＧＢ／Ｔ６０６０．１—１９９７　表面粗糙度比较样块　铸造表面

ＧＢ／Ｔ６４１４—１９９９　铸件尺寸公差与机械加工余量

ＧＢ／Ｔ１１３５２—１９８９　一般工程用铸造碳钢件

ＪＢ／Ｔ５１０５—１９９１　铸件模样　起模斜度

３　一般要求

３．１　优选采用的铸件牌号及化学成分应符合表１的规定。

表１　优选采用的铸件牌号及化学成分

牌　　号

元 素 最 高 含 量／（％）

Ｃ Ｓｉ Ｍｎ Ｓ Ｐ

残 余 元 素

Ｎｉ Ｃｒ Ｃｕ Ｎｅ Ｖ

ＺＧ２００４００ ０．２０

ＺＧ２３０４５０ ０．３０

ＺＧ２７０５００ ０．４０

ＺＧ３１０５７０ ０．５０

ＺＧ３４０６４０ ０．６０

０．５０

０．６０

０．８０

０．９０
０．０４ ０．０４ ０．３０ ０．３５ ０．３０ ０．２０ ０．０５

　　注１：对上限减少０．０１％的碳，允许增加０．０４％的锰，对ＺＧ２００４００的锰最高至１．００％，其余四个牌号可高至

１．２０％。残余元素总量不超过１．００％，如需方无要求 ，残余元素可不进行分析。

　　注２：当使用酸性炉生产时，Ｓ、Ｐ含量由供需双方商定。

３．２　铸件的力学性能应符合表２的规定，其中断面收缩率和冲击韧性可选择其中一项。

３．３　铸件的几何形状和尺寸应符合图样规定，尺寸公差应在ＧＢ／Ｔ６４１４—１９９９表１中选用，并在图样

中标注，如选用ＣＴ１２级，则标注：铸件尺寸公差按ＧＢ／Ｔ６４１４ＣＴ１２。在图样上未注明铸件尺寸公差

时，按ＧＢ／Ｔ６４１４—１９９９中的ＣＴ１３级。

３．４　铸件外圆角半径犚 按表面的小边尺寸确定，一般不大于小边尺寸的十二分之一，但不得小于

犚２ｍｍ；同一铸件应尽量减少犚值的数量，以求统一。

３．５　铸件内圆角半径狉，一般在两壁平均壁厚的三分之一至二分之一间选取，即式（１）：

狉＝ （１／２～１／３）×［（犪＋犫）／２］ …………………………（１）
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