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            技术要求
1.球墨铸铁件机械性能必须符合GB/T 1348标准要求；
2.铸件不得有缩孔、气孔、裂纹、砂眼等铸造缺陷；
3.铸件应经人工时效处理；
4.铸件要求进行喷丸处理，探伤等级2级，表面涂防锈底漆；
5.铸件尺寸公差按GB/T 6414  CT10级执行；
6.铸件重量公差按GB/T 11351  MT10级执行； 
7.铸件加工余量按GB/T 6414  RMA-G级执行；
8.未注线性和角度尺寸公差按GB/T 1804-2000-m级执行；
9.未注形位公差按GB/T 1184-1996-k级执行；
10.锐边倒钝，去毛刺，未注铸造圆角R3～R5，未注倒角C1；
11.机加工表面涂防锈油；
12.铸件应打磨、光整，外形美观； 
13.铸件表面上的粘砂、夹砂、飞边、毛刺、浇冒口和氧化皮等应清理干净；
14. 腔体不得泄露，测试条件为充气压力为0.2MPa，保压2min,气压下降不超过6Kpa。

            技术要求
1.铸造铝合金件机械性能必须符合GB/T 1173 标准要求；
2.铸件不得有缩孔、气孔、裂纹、砂眼等缺陷；
3. 铸后热处理T6；
4.铸件应进行喷丸处理，外表面应打磨光整，外形美观；
5.铸件尺寸公差按GB/T 6414-1999-CT9级执行； 
6.铸件重量公差按GB/T 11351-1989-MT9级执行； 
7.铸件机械加工余量按GB/T 6414-1999 RMA-F级执行；
8.未注线性和角度尺寸公差按GB/T 1804-2000-m执行；
9.未注形位公差按GB/T 1184-1996-k级执行；
10.锐边倒钝，去毛刺，未注铸造圆角R3～R5，未注倒角C1；（注3）
11.ST螺纹孔要求安装钢丝螺套供货，钢丝螺套规格均为STd*P-1.5d，d为公称直径，P为螺距，
  满足GB/T 24425.11-2009标准要求。
12. 腔体不得泄露，测试条件为充气压力0.2MPa,保压2min，气压下降不超过6KPa。
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