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        技术要求

1.铸件不许有砂眼 ,缩孔 ,夹渣 ,裂纹等影响强度的缺陷。
  符合国标通用技术要求见JB/T 5000.6-2007有关规定。
2.铸件拔模斜度为 1:20
3.未注明的铸造圆角半径 R=5 mm
4.非加工的尺寸公差值 ,按 << 铸件通用技术要求 >>
  (JB/T5000.5-2007)中CT14级规定执行
5.加工面的未注尺寸公差值 ,长度尺寸应按重型机械标准
  (JB/T5000.9-2007)中的有关规程执行。
6.加工面未注形状和位置公差以及螺钉螺纹与螺栓通孔未注位
  置度公差别 ,应符合重型机械标准(JB/T5000.9-2007)
  的有关规定
7.加工表面不应有沟痕 ,碰伤等损坏零件表面和降低零件强度
  及寿命的缺陷.
8.铸件须进行退火处理.
9. 图中所有标注的弧长尺寸均以R10000mm半径计算.
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