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12.5

技术要求
1.铸件不允许有砂眼、缩松、裂纹，穿透性气孔等
影响使用性能的铸造缺陷；
2.未注铸造圆角R2-R3，拔模斜度3-7 ;
3.铸造尺寸公差按GB/T6414-1986 CT8;
4.铸件的冒口不得设在非加工面上；
5.机加工前进行时效处理；
6.调质：217-255HB;
7.机加工前表面进行喷砂或喷丸处理；
8.锐边倒钝，去飞边毛刺 ；
9.表面发黑；
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其余：

12.5

技术要求
1.铸件不允许有砂眼、缩松、裂纹，穿透性气孔等
影响使用性能的铸造缺陷；
2.未注铸造圆角R2-R3，拔模斜度3-7 ;
3.铸造尺寸公差按GB/T6414-1986 CT8;
4.铸件的冒口不得设在非加工面上；
5.机加工前进行时效处理；
6.调质：217-255HB;
7.机加工前表面进行喷砂或喷丸处理；
8.锐边倒钝，去飞边毛刺 ；
9.表面发黑；
10.可用45#钢代替；
11.未注尺寸偏差按GB/T1804-m;
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