电机试验铸铁平台技术要求

铸铁平台的用途:用于安装对拖试验的电机。 

（1） 主要技术参数及结构
1. 铸铁平台的规格为：10000×4500×300（长×宽×高），可拼接而成，最多不超过4块；
2. 表面带有T型槽，可以用来固定设备，槽的方向：垂直于1000米长度方向（只沿一个方向有槽），工作面厚100mm，筋厚30mm；槽间距200mm；
3. 材质：HT250，工作台硬度为HB190以上，具有较好的平面稳定性、韧性和耐磨性。

4. 精度等级：3级

（二）技术要求
1.执行行业制造标准：JB/T7974-1999，按以下工艺流程进行生产：图纸→造型→铸造→首次时效处理（消除内应力）→粗加工→二次时效处理（去磁稳定性处理）→精加工→刮研→检验→包装→出厂。
原材料要求全部采用邯钢、首钢、本钢等厂家供应的优质生铁。焦碳选用优质焦碳，原材料进厂严格进行复检并出具原材料采购产地证明，确保铸件质量，经过两次人工时效处理，保证产品内在质量。

2. 必须进行严格的热处理工艺，确保产品质量，出具热处理过程的控制曲线图。必须提供所有有关产品质量控制的表格和曲线。例如下表：

[image: image1.jpg]852,002

600-700C

24 ELE

BT
AT0CH

3sot

TR

2008

i

>
Wi D




三、铸铁平台说明：
1. 平台型式：筋板式，工作面长方形。工作面采用加工后刮研工艺，工作面上加工单向T形槽和圆孔以便于安装M24螺栓。
2. 精度为：每块平台平面度不超过0.10，整体平台平面度不超过0.50mm。装配平台工作面中央每施加250N（1N=0.102kgf）载荷，平板挠度应不超过1mm。
3. 铺设规格及面积： 

 T型槽内使用M30螺栓固定工件，T型槽加工尺寸执行国家标准GB158-59（上开口a＝36mm，h＝37mm；下开口b＝60mm，c＝25mm）。（T型滑块置于T型槽内时，滑块不得高于平台平面，滑块中心带有标准的M24螺纹通孔。）
4. 总体技术要求：

1）采用树脂砂工艺进行铸造，平板工作面不得有严重影响外观和使用性能的砂孔、气孔、裂纹、夹渣、缩松、划痕、碰伤、凹陷、杂质、绣点等缺陷。铸件要进行清砂处理，不得有毛刺、飞边。

2）平板的铸造表面应清理型砂且平整，加工面涂一层保护油或防锈剂防止生锈，平板非工作表面须涂油漆，油漆面颜色为天蓝色（RAL５０１５），油漆要求五年不脱落。

3）平板工作面上，直径小于15mm的砂孔允许用相同材料堵塞，其硬度应小于周围材料的硬度。工作面堵塞的砂孔应不多于4个，且砂孔之间的距离应不小于80mm。

4）平板应采用优质细密的灰口铸铁材料制造，材料为HT250，抗拉强度（执行GB/T9439-1988）大于200MPa（25.5kgf/mm2），其工作面硬度应为150~200HB，配料成分参考如下（％）：C（2.9～3.2），Mn（0.9～1.2），Si（1.4～1.7），S（≦0.12），P（≦0.15）。     

承重20吨～30吨/M2，每块铸铁平台平面度小于0.10mm。

5）平板工作面采用刮削工艺。为了提高实验平台的使用寿命，保证其工作精度，建议刮研深度控制在0.02mm以上，其表面粗糙度Ra最大允许值为5μm。平台上T型槽间距误差在±0.10mm范围内，平台加工精度按国家相关JB/T7974-1999验收，精度不低于2级。工作台表面粗糙度不低于Ra3.2，每块平台平面度不超过0.10。 

6）平板应去磁和稳定性处理（加振动失效），铸件要进行退火处理，保证长期使用不变形。平板须经过二次热处理，第一次铸造成型后，第二次粗加工后，以消除应力。

7）平板工作面上设置沟槽，其部位应不高于工作面。在平板的相对两个平面上，应设置有安装手柄、吊环等吊装设施的螺纹或圆柱孔，设计吊装位置时应考虑尽量减少因吊装而引起的变形。

8）供方负责所有平台的设计、生产、检验、涂装、防护、运输、安装、调试，直至验收合格交付需方使用。平台安装后平台之间间隔最大间隙2.5毫米，平台拼接后对角误差最大5毫米

9）平板在工作面中央的集中载荷区域施加的额定载荷以及允许绕度值测试方法等须符合标准GB4986-85(JB/T7974-95)《铸铁平板》中的有关规定。

平板应符合中华人民共和国国家标准和行业标准即ＧＢ９４３９－８８《灰铸铁件》中的有关规定。

四、供货范围：

                     乙方负责各类平板及其附件（支撑腿、调节螺丝、调整垫铁以及所有预埋件即地脚螺丝等）的设计、制造、运输、安装、调试并提交甲方验收。

五、保质期：
保质期为验收合格一年。 

六、资料要求：

                  1.乙方应向甲方提供每种规格平板设计图、安装图以及详细的基础图三套（技术协议签订时提供）。

                  2.乙方应在合同签订后一周内向甲方提供各类平板的铸造工艺、机加工工艺、热处理工艺，甲方审核后，认为有不合理或不完善之处，乙方应进行补充。

  3.合同生效后，地基图由卖方根据买方现场情况进行设计，并将地基图提供给买方，由买方制作。
                           包钢集团电气有限公司
                             2017年2月10日
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