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1 标准的历史概况及修订的必要性 

20 世纪 50 年代，我国灰铸铁件生产是采用当时

原苏联 ΓΟСТ 1412－1948 和经修订的 ΓΟСТ 1412－1954

《灰铸铁件》国家标准。60 年代初，我国制定了 JB/T 

297－1962《灰口铸铁件分类及技术条件》行业标准，

其基本内容与 ΓΟСТ 1412－1954 完全相同。 

1967 年我国制定了 GB/T 976－1967《灰铸铁件

分类及技术条件》国家标准，于 1968 年 1 月试行。

标准中按单铸试棒的抗弯、抗拉强度等级，将灰铸铁

分为 7 级，牌号分别为 HT10-26、HT15-33、HT20-40、

HT25-47、HT30-54、HT35-61 和 HT40-68。该标准规

定，灰铸铁的力学性能以 Φ30 mm 单铸试棒的抗拉强

度和抗弯强度作为验收依据，以抗拉强度为主。由于

抗弯强度试棒不需机加工，实际生产中通常是以抗弯

强度作为验收依据，抗拉强度只是在抗弯强度不合格

时才测定。 

GB/T 976－1967 一直沿用了近 20 年。到了 80

年代，改革开放政策促进铸造业有了较大发展，铸件

出口也从无到有地发展起来，GB/T 976－1967 已不能

满足生产与外贸的需要，1985年GB/T 5675－1985《灰

铸铁分级》应运而生。GB/T 5675－1985 是等效采用

国际标准 ISO/DIS 185（1983 年草案）制定的，但这

只是一个牌号分级标准，在技术条款方面仍沿用

GB/T 976－1967 的技术条款。为了方便使用，同时也

考虑与球墨铸铁件、可锻铸铁件等国家标准在结构上

一致，经国家技术监督局批准，决定编制《灰铸铁件》

国家标准。 

1988年 6月 25日经国家标准局批准发布了GB/T 

9439－1988《灰铸铁件》，1989 年 3 月 1 日实施，

GB/T 9439－1988 是等效采用国际标准 ISO/DIS 185

－1983《灰铁件分级》和 ISO/DP 7191－1987《铸铁

件交货通用技术条件》编制的，为推荐性国家标准。 

2001 年 11 月，中国加入世界贸易组织，随之而

来国家各项与经贸密切相关的基础标准需要与国际

标准接轨。2005 年国家标准化管理委员会对铸造国家

标准清理评价，决定重新修订《灰铸铁件》国家标准。 

GB/T 9439－2010 等同采用国际标准 ISO 185：

2005，并参考国外先进标准。为提高标准的市场适应

性，新国家标准中增加了贸易性的内容，实现从产品

型标准向贸易型标准的转变。 

2 新、旧标准主要内容的差异 

新标准的主要内容与旧标准基本相近，但几乎在

每个章节和条款上表述的方式都有所不同。新标准等

同采用国际标准的同时，还保留、完善了旧标准中有

利于标准可操作性、完整性的章节。新标准给出了更

多的技术指标和数据，在取样要求、试验方法和检验

规则等章节将各条款规定的更详细、更明确，在结构

编排上也更趋合理。 

2.1 适用范围 

新版标准规定了灰铸铁的术语和定义、灰铸铁牌

号、技术要求、取样要求、试验方法、检验规则，以

及铸件标识、包装和储运要求。标准所规定的范围阐

述更为具体。 

2.2 规范性引用文件 

在规范性引用文件中，引用的文件一律采用最新

版的标准名称和编号，删除已作废的引用标准。新标

准共引用了 18 项国家标准，全部为非注日期引用。

比旧标准多引用的 5 项标准是： 

GB/T 228 金属材料 室温拉伸试验方法 

GB/T 4336 碳素钢和中低合金钢 火花源原子

发射光谱分析方法（常规法） 

GB/T 5611 铸造术语 

GB/T 8170 数值修约规则 

GB/T 11351 铸件重量公差 

2.3 术语和定义 

增加了术语和定义章节，对铸件主要壁厚定义

为：指用以确定铸件材料力学性能的铸件断面厚度。 

2.4 灰铸铁牌号 

在灰铸铁牌号一章中，等同采用了国际标准 ISO 

185：2005 的牌号分级，增加了 HT225 和 HT275 两

个新牌号，这是新、旧标准的最显著差别。 

2.5 订货要求 

将旧标准放在资料性附录中的订货要求纳入正

文，并作为独立章节。规定需方订货时最少应提供材

料牌号和特殊需求，其他技术参数如需方不了解，供

方可帮助确定，简化了需方的专业知识要求。这是产



品型标准向贸易型标准转变的一个特征。 

2.6 生产方法和化学成分 

（1）增加了生产方法和化学成分章节。 

（2）规定铸件的生产方法一般由供方自行决定，

对特殊要求可双方商定。 

（3）规定如需方的技术条件中包含化学成分的

验收要求时，按需方规定执行。化学成分按供需双方

商定的频次和数量进行检测。体现了买方市场，满足

用户需求的理念。 

（4）规定当需方对化学成分没有要求时，化学

成分由供方自行确定，化学成分不作为铸件验收的依

据。但化学成分的选取必须保证铸件材料满足本标准

所规定的力学性能和金相组织要求。 

2.7 技术要求 

（1）力学性能试棒取自单铸试棒还是铸件本体，

性能验收指标是抗拉强度还是硬度，均必须在订货协

议或需方技术要求中明确规定。铸件的力学性能验收

指标应在订货协议中明确规定。因铸件的形状、壁厚

不同，力学性能验收指标应根据具体铸件确定。 

（2）除力学性能外，金相组织也是铸件验收的

主要指标，比旧标准要求更严格。 

（3）新标准的表 1 将旧标准的三表合一，易于

对照。 

（4）表 1 增加了 HT225 和 HT275 牌号铸件在不

同壁厚时的最小抗拉强度值。 

（5）表 1 中，HT150 的主要壁厚增加了两档。

铸件本体预期抗拉强度略有调低。 

（6）将旧标准表 2 中的不同尺寸附铸试棒和附

铸试块整合到一起，根据铸件壁厚选择 Φ30 mm 或

Φ50 mm附铸试棒，如选附铸试块也同样有R15和R25

两种规格。铸件主要壁厚小于 80 mm 的选用小规格试

棒（块），80 mm 及以上壁厚选用大规格试样（块）。 

（7）旧标准中铸件壁厚在 40～80 mm 时，可选

用 Φ30 mm 附铸试棒也可选用 Φ50 mm 附铸试棒，因

此导致了同一牌号、同样壁厚范围，因采用附铸试样

或附铸试块产生两个不同的最小抗拉强度值。新标准

避免了这种情况，即壁厚大于 80 mm 时，均采用大规

格试棒或试块，而不同壁厚规定的最小抗拉强度值，

基本上是采用旧标准的附铸试块强度值。因为附铸试

块的抗拉强度略低于附铸试棒的抗拉强度，附铸试块

的铸造也较为方便。 

（8）HT300 牌号铸件在不同壁厚范围内，附铸

试棒（块）的性能略有降低或提高。 

（9）新、旧标准对附铸试棒（块）最小抗拉强

度规定的差异见表 1。 

（10）新标准与国际标准 ISO 185：2005 相比，

在牌号 HT150、HT200 中缺少壁厚 2.5～5 mm 档及对

应的铸件本体预期抗拉强度，数据有待补充。因为随

着直读光谱、孕育、保温浇注和整体组芯等新技术的

应用，主要壁厚小于 5mm 的铸件时常可见，尤其是

小型发动机气缸体，最小壁厚通常仅为 4 mm 左右。

旧标准中 HT100、HT150 和 HT200 对应的最小壁厚

为 2.5～10 mm，太宽泛，也不尽合理，在今后该标准

修订时应予以补充。 

（11）铸件本体取样位置、试样尺寸和抗拉强度

值可由供需双方商定，若需方有明确规定时，应符合

需方图样及技术要求。若需方要求从铸件本体上取

样，但未指定本体取样位置时,供方可根据铸件结构和

受力状况,自行决定取样位置。 

（12）标准给出 8种规格的本体试样加工尺寸（见

表 2），方便使用，符合用户对铸件本体质量要求不

断提高的趋势。规定铸件本体抗拉强度的检测频次和

数量，由供需双方商定。 

（13）将铸件硬度牌号规定，由旧标准的附录性

文件改为纳入正文中，体现了实际生产中，用户对铸

件本体硬度日益重视，同时也更易于通过铸件硬度对

供方铸件的质量进行监测。 

新标准按不同壁厚对铸件本体硬度作了更详细

的规定，见表 3 。 

将旧标准中的硬度牌号 H145 改为 H155，使每个

硬度牌号等级间的硬度差均为 20 HBW。 

（14）给出单铸试棒抗拉强度的同时还给出了单

铸试棒的硬度值，见表 4。 

（15）规定硬度检测应在铸造面 1.5 mm 以下处

测试，因为铸件表面可能存在过冷组织、热处理贫碳

和抛丸应力等影响材质的真实硬度。 

（16）没有推荐采用易割片作敲落式铸件附铸硬

度试块，这种方法在大量生产中不常用。 

2.8 取样要求 

单铸试棒应在本批次铁液浇注后期浇注试棒，以

保证试棒的代表性。 

2.9 试验方法 

（1）样件、试生产铸件需提交全尺寸检测报告，

检测数量由供需双方商定。量产供货的铸件应按批次

提交关键尺寸（或重要尺寸）检测报告，检测频次和

数量由供需双方商定。此规定的目的是保证铸件按生

产规则的要求进行试制、试产和量产，以保证铸件品

质的一致性、稳定性和可追溯性。 

（2）如供需双方同意，可选用等效的方法测定

抗拉强度、布氏硬度、金相组织，如用测定楔压强度

替代测定抗拉强度。楔压强度通常用于受铸件毛坯尺

寸限制或已机加工后的铸件无法切取出本体抗拉试

样的场合。 



表 1 新、旧国家标准附铸试棒（块）的最小抗拉强度差异 

牌号 
铸件壁厚/mm 

最小抗拉强度Rm（强制性值） 新版：铸件本体预期 

抗拉强度Rm(min)/ 

MPa 

旧版：铸件 

（仅供参考） 新版：附铸试棒或试块(min)/MPa 
旧版：附铸试棒 旧版：附铸试块 

＞ ≤ Φ30/mm Φ50/mm R15/mm R25/mm 

HT100 5 40  -    -  

HT150 

5 10  -    155  

10 20  -    130  

20 40 120 130  120  110 120 

40 80 110 115 115 110  95 105 

80 150 100  105  100 80 90 

150 300 90  100  90 - 80 

HT200 

5 10      205  

10 20      180  

20 40 170 180  170  155 165 

40 80 150 160 155 150  130 145 

80 150 140  145  140 115 130 

150 300 130  135  130 - 120 

HT225 

5 10     230  

10 20     200  

20 40 190    170  

40 80 170    150  

80 150 155    135  

150 300 145    -  

HT250 

5 10      250  

10 20      225  

20 40 210 220  210  195 205 

40 80 190 200 190 190  170 180 

80 150 170  180  170 155 165 

150 300 160  165  160 - 150 

HT275 

10 20     250  

20 40 230    220  

40 80 205    190  

80 150 190    175  

150 300 175    -  

HT300 

10 20      270  

20 40 250 260  250  240 245 

40 80 220 235 230 225  210 215 

80 150 210  210  200 195 195 

150 300 190  195  185 - 180 

HT350 

10 20      315  

20 40 290 300  290  280 285 

40 80 260 270 265 260  250 255 

80 150 230  240  230 225 225 

150 300 210  215  210 - 205 



新版：表中斜体字数值表示指导值，其余抗拉强度值均为强制性值，铸件本体预期抗拉强度值不作为强制性值。 

旧版：1.壁厚150～300 mm铸件的附铸试棒（块）最小抗拉强度没有规定指导值，均为强制性值。 

2.HT100牌号太低，没有实用价值，表中没有列出HT100牌号。 

3.HT150、HT200、HT250牌号中没有5～10 mm和10～20 mm档，以及对应的铸件本体预期抗拉强度。 

表2 本体试样的加工尺寸                                      /mm 

试样直径do 
最小的平行段长度

LC 
圆弧半径R 

夹持端圆柱状 夹持端螺纹状 

最小直径d1 最小长度Lp 螺纹直径与螺距d2 最小长度Ls 

6±0.1 13 ≥1.5do 10 30 M10×1.5 15 

8±0.1 25 ≥1.5do 12 30 M12×1.75 15 

10±0.1 30 ≥1.5do 16 40 M16×2.0 20 

12.5±0.1 40 ≥1.5do 18 48 M20×2.5 24 

16±0.1 50 ≥1.5do 24 55 M24×3.0 26 

20±0.1 60 25 25 65 M28×3.5 30 

25±0.1 75 ≥1.5do 32 70 M36×4.0 35 

32±0.1 90 ≥1.5do 42 80 M45×4.5 50 

注：1.在铸件应力最大处或铸件最重要工作部位或在能制取最大试样尺寸的部位取样。 

2.加工试样时应尽可能选取大尺寸加工试样。 

 

表 3 灰铸铁的硬度等级和铸件硬度 

硬度牌号 
铸件主要壁厚 /mm 铸件上的硬度范围/HBW 

＞ ≤ Min. Max. 

H155 

5 10 -- 185 

10 20 -- 170 

20 40 -- 160 

40 80 -- 155 

H175 

5 10 140 225 

10 20 125 205 

20 40 110 185 

40 80 100 175 

H195 

4 5 190 275 

5 10 170 260 

10 20 150 230 

20 40 125 210 

40 80 120 195 

H215 

5 10 200 275 

10 20 180 255 

20 40 160 235 

40 80 145 215 

H235 

10 20 200 275 

20 40 180 255 

40 80 165 235 

H255 
20 40 200 275 

40 80 185 255 

2.10 检验规则 

在取样批次的划分章节，增加了 2 条新规定。 

（1）同一模具生产的同一炉铁液浇注的铸件构

成一个取样批次。即铸件是以炉次为最大批次，条件

是该炉次浇注的铸件应是采用同一型、芯模具，造型、

制芯工艺也是一样的。 

（2）在某一时间间隔内，如炉料、工艺条件或

化学成分有变化时，在此期间连续熔化的铁液浇注的

所有铸件,无论时间间隔有多短,都作为一个取样批

次。强调无论是连续熔化还是间歇熔化，只要炉料、

工艺条件或化学成分有变化，这个变化期间浇注的铸

件都应该作为一个单独的批次。如感应炉熔化时，某

包铁液加入了某种合金元素；同炉次铁液孕育剂、孕

育方法的改变；浇注同样铸件但浇注工艺或浇注系统

的改变等，都应该作为一个单独批次。 

规定供方应保存所有完整的试验和检查记录，留

客户复查。需方没有特殊规定时，同一批次的拉伸试

样和未做试验的试样应自填写试验报告之日起保存

３个月以上。 

表4 单铸试棒的抗拉强度和硬度值 

牌号 最小抗拉强度Rm(min) /MPa 布氏硬度/HBW 

HT100 100 ≤170 

HT150 150 125～205 

HT200 200 150～230 

HT225 225 170～240 

HT250 250 180～250 

HT275 275 190～260 

HT300 300 200～275 

HT350 350 220～290 

2.11 附录 

为了方便设计者和用户，增加了“灰铸铁的力学



性能和物理性能”，“灰铸铁件的抗拉强度、硬度和截

面厚度的关系”以及“楔压强度”的附录。 

3 标准的特点 

3.1 由产品型标准向贸易型标准转变 

旧标准在内容和表述方式偏重于灰铸铁件自身

的牌号等级规定、技术要求、试验方法和检验规则等，

其考虑更多的是站在供方的角度指导制造商按国家

标准的基本规定生产灰铸铁件。新标准虽然在主体内

容上和旧标准相近，但是站在中间的立场，并以用户

（需方）需求为上的理念来阐述标准的规定。 

3.1.1 突出用户要求 

在很多情况下，用户对铸件的使用条件、工况和

质量要求比铸件制造商更清楚，尽管用户可能对铸造

工艺、材料技术本身不那么内行。反之铸件制造商虽

然对铸件和铸件生产技术是内行，但其对该铸件的用

途、使用工况并不一定了解。所以新标准给用户预留

了更多的话语权。特别是在技术、质量要求方面，当

用户有专门要求时，经供需双方协商同意，可按用户

提出的要求验收。体现出在市场经济下，供方应不拘

泥于标准的规定，尽可能满足客户需求，以需求拉动

技术、质量提升的发展趋势。 

3.1.2 强调供需双方协商准则 

标准只能做到确立规则，规定一般事件的处理方

法，而实际生产、贸易中不同的情形和需求无法预知。

新标准几乎在所有重要条款中都规定了供需双方协

商一致的原则，因为贸易本身就是不断洽谈协商，相

互理解和妥协的过程。从某种意义上说，新标准是为

供需双方协商提供了一个法定规则的平台。 

3.1.3 重要环节和细节都列出相应条款和具体要求 

铸造生产环节多、流程长，在签署订货协议中难

免有漏项。新标准在主要技术、质量、检验等环节都

给出了较为详细的条款，对供需双方都有提示或警示

作用。 

3.2 主要内容等同采用了国际标准的最新文本 

3.2.1 与国际标准接轨 

与国际标准接轨是编制新标准的基本原则，为了

更好地促进对外贸易和交流，国家标准应不低于国际

标准已成为不言而喻的共识。新标准在主要技术内容

方面等同采用了国际标准 ISO 185：2005《Grey cast 

irons-Classification》，但在标准的编写结构上不完全

对应。 

3.2.2 表格合并与简化 

标准中规定的技术指标和技术参数多以表格的

形式表述。与旧标准相比，新标准合并了一些相近内

容的表格，还提供了更多的表格数据，在数据内容上

更加完整。 

3.2.3 新增加了两个灰铸铁牌号 

等同采用了国际标准的牌号分级。该标准的 2005

版，增加了 HT225 和 HT275 两个新牌号，这是新标

准与旧标准的最显著差异。HT200-HT300 牌号是用量

最多，且随着牌号提高铸造性能恶化也较为显著的区

域，为了充分挖掘灰铸铁材料的力学性能潜力，减缓

铸造性能的恶化倾向，将牌号细分可为用户提供更多

的选择，同时有利于物尽其用。铸造配料、熔化、炉

前成分检测、孕育等新技术也为灰铸铁牌号的细分提

供了技术保障。 

美国材料试验学会标准 ASTM A48/A48M-2003

《Standard Specification for Gray Iron Castings》标准

中，灰铸铁牌号按抗拉强度分级，从 150 至 400,每增

加 25MPa 为一个牌号等级，分 150、175、200、225、

250、275、300、325、350、375 和 400 共 11 个牌号。

美国汽车工程师协会标准 SAE J431，将灰铸铁也分为

8 个等级。新标准中没有抗拉强度为 375MPa 和

400MPa 这 2 个级别的牌号，因为我国和许多工业国

家一样，由于球墨铸铁、蠕墨铸铁的发展，实际上已

很少生产这 2 种高强度的灰铸铁件了。对灰铸铁强度

要求过高并不总是有利的，因为它会恶化铸造性能、

机加工性能和减震性。 

3.2.4 将硬度牌号及验收指标纳入正文 

硬度牌号和抗拉强度牌号一样，也可以作为灰铁

件的验收条件。以硬度牌号作为验收条件，一般是用

于对切削性能或耐磨性能要求较高的灰铸铁件，且铸

件主要壁厚小于 80 mm。 

3.2.5 硬度牌号的分级 

硬度牌号分级的 3位数字是表示各硬度牌号铸件

在壁厚 40 mm 时所对应规定硬度的上限值，如硬度牌

号 H195，表示铸件壁厚 40 mm 部位，硬度的最大值

不大于 195 HBW。 

3.2.6 灰铸铁材料的性能指标 

附录中给出了不同牌号灰铸铁常用的力学、物理

性能指标，抗拉强度和铸件壁厚的关系，以及楔压强

度试验和换算方法，为标准使用者提供了方便。 

3.3 保留、完善旧国家标准中不可或缺的精华部分 

对旧标准几十年实践证明不可或缺的部分予以

保留、完善。如技术要求章节中的几何形状、尺寸、

尺寸公差、加工余量、表面质量、铸造缺陷；检验规

则章节中的检验权利、检验地点、取样批次的划分、

试验数据保存、试样保存；铸件标识、包装、储运要

求章节中的铸件标识和质量报告、表面防护、包装、

储运要求等。上述条款强调了灰铸铁件作为商品的属

性和商品交货时应符合的质量状态要求。这些内容

ISO 185：2005《Grey cast irons - Classification》国际

标准均没涉及。 



3.4 灰铸铁牌号单铸试棒的硬度值 

在Φ30 mm单铸试棒上测试材质硬度是生产中常

用的方法，但因单铸试棒硬度和铸件本体硬度有一定

的差异，在供需双方没有事先商定的情况下，经常会

因铸件硬度的定义发生争议。本标准既给出了单铸试

棒的硬度范围也给出了铸件本体的硬度范围。 

4 标准的应用 

《灰铸铁件》是铸造标准中的基础性标准，应用

面广、使用频率高，因此供需双方在应用新标准时应

注意下列事项。 

4.1 标准的适用范围 

新标准不适用于连铸型材、离心铸管、金属型铸

造等非砂型灰铸铁件。 

4.2 灰铸铁牌号的化学成分 

化学成分是保证力学性能的重要依据，因此在铸

造企业自己的技术标准中通常都明确规定不同灰铸

铁牌号的化学成分范围。而新、旧标准都没有对化学

成分做出规定是因为： 

（1）化学元素之间有交互性和互补性，在某些

元素增加的情况下，减少另外一些元素可得到同样的

力学性能和硬度值范围。各铸造厂的情况和工艺方法

差别很大，规定了成分就牺牲了灵活性，多样性，后

果也不经济。 

（2）除化学成分外，还有很多其他因素对铸件

的力学性能有重要影响，如微量元素、孕育、熔化过

热、激冷倾向、替代元素、冷却方式、后续处理等。

也就是说，即使化学成分合格或不合格，并不能完全

主导铸件的力学性能和硬度。 

（3）中小冲天炉熔化和炉料比较复杂的情况下，

难以做到对化学成分范围做比较准确的控制，铁液出

炉后木已成舟，只能用综合调控手段来保证铸件力学

性能。 

（4）对一个具体铸造企业，其条件和工艺已确

定，经供需双方协商同意，可规定化学成分范围的要

求。对有特殊要求的铸件，甚至可将某些化学元素作

为主要验收依据之一。 

（5）当需方没有提出化学成分范围要求时，铸

件的化学成分由制造商自行决定，因为制造商比需方

更清楚满足该牌号要求应选择的各化学元素范围，同

时也有利于采用制造商的化学成分体系、检测验收体

系，实现规模化生产。 

（6）当需方提出具体的化学成分范围，经供需

双方协商同意后，还应确认哪些元素属于强制性要求

和强制性要求元素的波动范围以及超出范围时的处

理办法等。 

4.3 灰铸铁牌号 

灰铸铁牌号指 Φ30 mm 单铸试棒的最小抗拉强

度，它只能间接反映铸件本体的力学性能。同样牌号

的铸件，因形状、尺寸、壁厚不同，铸件本体性能力

学性能和硬度会有不同。 

4.4 HT225 和 HT275 牌号特点 

提高灰铸铁牌号通常是用降低碳、硅含量或是添

加合金元素来实现，而随着抗拉强度牌号的提高，灰

铸铁的工艺性明显恶化，尤其是收缩倾向、白口倾向

大和流动性差。新增加的 2 个牌号对工艺性较敏感的

薄壁箱体件、薄壁小件、形状复杂件、盘类件等用途

较大。 

4.5 HT350 以上牌号 

HT350 以上牌号的铸造工艺性差，实际生产中已

很少采用。对于更高强度牌号的要求，推荐采用蠕墨

铸铁或球墨铸铁。虽然蠕墨铸铁和球墨铸铁各有自身

特点，但除减震性外，其铸造工艺性、切削加工性和

成本等都有较强的竞争力。建议在选用 HT350 牌号的

同时应考虑对比选用蠕墨铸铁或球墨铸铁的可能性。 

4.6 单铸试棒与本体试棒性能的差异 

铸造的特点是适于制造形状不规则、结构复杂的

零件，因此壁厚差异较大会导致不同部位的冷速不

同，造成各部位力学性能和硬度有一定差异。单铸试

棒只能代表该牌号材质特定壁厚的力学性能和硬度，

铸件本体试样才能代表本体性能。 

4.7 附铸试棒（块）规格的选取 

以铸件主要壁厚 80 mm 为界，壁厚小于 80 mm

时，选用小规格的附铸试棒（块），壁厚大于等于 80 

mm 时，选用大规格试棒（块）。 

4.8 抗拉强度性能的差异 

（1）对于同档尺寸规格的单铸或附铸试棒，如

加工成 A 型抗拉强度试样，其统计强度值要略高于 B

型试样。因为 A 型试样标距内的平行段短，可能碰到

组织不均匀影响的几率小，所以更能代表材质本身的

真实抗拉强度。 

（2）对于同档尺寸规格的附铸试棒或附铸试块，

附铸试棒的统计强度值要略高于附铸试块，因为附铸

试棒的冷速要快一些，内部组织也致密一些。 

（3）附铸试棒（块）的性能还不能完全代表铸

件本体性能，只是比单铸试棒性能的代表性更好一

些，只有本体试样才能如实反映铸件本体性能。铸件

本体性能可根据标准附录中给出的壁厚与抗拉强度、

硬度的关系图估算。 

4.9 铸件本体抗拉强度 

测定铸件本体抗拉强度时，抗拉强度试样的加工

应尽可能选用尺寸较大的规格，大规格试样比小规格

试样的测试数据更稳定、准确。 

4.10 抗拉强度的强制值和指导值 



灰铸铁各牌号等级规定的最小抗拉强度是强制

性值，但对应于壁厚＞150 mm，≤300 mm 的铸件，

新标准中给出的附铸试棒（块）抗拉强度值为指导值，

在表中用斜体字表示。表中给出的铸件本体预期抗拉

强度值也不是强制性值。 

4.11 铸件的本体硬度范围可以小于新标准中规定的

范围 

当供需方同意在铸件本体的指定部位测试硬度，

则该指定部位硬度值的上、下限范围应不小于 40 

HBW。此条款一般用于大量生产的铸件。因为标准中

给出的硬度值范围是泛指，所以对给定的铸件和硬度

测试部位，经供需双方协商同意，可适当缩小硬度值

范围。 

4.12 硬度检验规则 

新标准取消了旧标准列在规范性附录中的硬度

检验规则，因为影响硬度的因素较多，测试误差也较

大，而且实际中容易测试多点、多部位的硬度值来综

合判断铸件材质情况，不像抗拉强度，误差较小，也

比较单一。但在实际应用中硬度检测规则和抗拉强度

检测规则是一样的，即在事先规定的部位测试硬度，

如该部位硬度合格则材质合格，若测试结果达不到要

求，又不是试样制备或操作不当造成的，则可在硬度

测定点附近再选定 2 处测定硬度，进行复验。如复验

中，其中一处硬度不合格，则判该铸件材质不合格。 

铸件本体硬度的测试比例、检测频次、硬度合格

率及抽取铸件的代表性等，由供需双方商定。 

4.13 铸件本体硬度检测 

铸件本体硬度检测简单、方便，可以不损坏铸件，

甚至可 100％在线检测。对大批量生产的铸件，越来

越多地用本体硬度来代替抗拉试棒检测，特别是汽车

灰铸铁件。以检测本体硬度为主时，应在本企业生产

条件下事先做出该铸件本体硬度和单铸试棒、本体试

棒之间的函数关系，以此确定本体硬度的上、下限范

围，并经需方同意及确定抽检比例后才可实施。大型

铸件一般检测附铸试块的硬度。 

4.14 灰铸铁的化学成分 

新标准和国际标准 ISO 185：2005 都没有规定灰

铸铁的化学成分，但化学成分的控制还是尽可能控制

在较窄的范围。铸造熔化中炉料分选、分类，配比定

量，熔化参数稳定，过热、保温控制，炉前检验、调

整等都是缩小化学成分范围的重要环节。与先进国家

相比，我国铸件化学成分波动范围较大，缩小成分波

动范围是今后努力的方向。 

4.15 灰铸铁件的金相组织 

（1）如果需方没有要求，则金相组织一般不作

为验收项目。如果要求检测金相组织，则应规定铸件

本体的检测部位。新标准虽然没有对灰铸铁件的金相

组织要求和取样方法做详细的规定，实际中可参照铸

件本体抗拉强度试样的作法进行。特别是铸件非正常

损坏失效或铸件残体碎片，检测金相组织是判断铸件

性能的一种常用方法。 

（2）影响灰铸铁力学性能的金相组织首先是石

墨形态和石墨长度，其次是珠光体和铁素体比例。因

为灰铸铁本身是脆性材料，所以少量碳化物和磷共晶

对力学性能基本没有影响，一般要求总量≤3％，高牌

号灰铸铁可以放宽到≤5％。共晶团数、珠光体片间距

和石墨量等均不作为铸件的验收依据。 

4.16 铸造残余应力 

灰铸铁件一般以铸态交货，不做消除残余应力处

理。但为了减少碳化物量、改善铸件切削性能等需要

也可对铸件做正火处理。某些对尺寸稳定性有特殊要

求的铸件，如床身、轨道、画线平板，大型柴油机缸

体、缸盖、缸套、活塞等，可采用缓冷、回火、振动

或自然失效的方法消除残余应力。选用哪种方法，应

供需双方协商同意。 

4.17 铸造缺陷 

从广义上讲，铸件是容许存在一定程度缺陷的零

件。因此，铸造缺陷经常是供需双方分歧、争议较大

的条款。允许存在的铸造缺陷和缺陷修补方法等应该

在订货时明确。不同用途、不同类别铸件的缺陷不应

一刀切。 

4.18 铸件尺寸精度和表面粗糙度 

除采用先进的造型、制芯设备提高精度、紧实度

外，在工艺和辅助材料方面也有潜力可挖。如采用细

砂、涂料、树脂砂、细钢丸，提高模具、芯盒、下芯

夹具精度，组芯、整体芯，定位点（面）加工或铸件

粗加工、甚至加工至成品等，已成为发展趋势。 

4.19 铸造生产条件变更 

当供方更换新模具、重要工艺变更及主要设备更

换等都可能导致铸件形状、公差和性能的变化，此时

不仅仅是作为单独的铸件批次管理，更重要的是应在

变更前尽早通知需方。发生重大变更后生产的铸件应

比照新产品量产的规定，进行检查和验收。 

4.20 铸件标识 

如需方没有提出铸件标识，而供方要在铸件非加

工面上铸出永久性代码、商标、日期、序号等标识时，

标识的位置、尺寸（字号、字高、凹凸）等应事先征

得需方同意，避免可能对后续加工定位、装配等影响，

或被其他部件遮挡。 

4.21 表面防护  

防锈、防油污等要求和防护措施经常容易被供需

双方忽视，问题出现后为时已晚，大批量生产、采购

中尤为重要。供需双方应根据交货运输方式、储存期

限、储存条件等确定铸件表面防护要求，协商采用适



宜的防护方法，在保证要求的情况下，降低成本。 

防锈通常有水基和油基两类，水基简单便宜，可

保存半年，受到机加工厂欢迎。油基有电泳漆和防锈

油两种，适用于长时间储存，海运出口还要考虑采用

气相防锈纸或防锈袋。铸件成品或半成品运输需要有

避免磕碰伤的防护措施和工位器具。 

灰铸铁仍然是目前应用量最大、应用范围最广的

铸造材料，尽管其脆性大，力学性能低，但凭借自身

优良的铸造工艺性、切削加工性、减震减摩性和低成

本赢得了工程界的青睐。特别在汽车复杂铸件、机床

铸件、受压结构件等领域，灰铸铁还将继续发挥其特

有的作用。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


