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铸铁件 

1  适用范围 

1.1  本指南适用于按照 CCS《钢质海船入级规范》、CCS《材料与焊接规范》要

求制造的铸铁件产品的工厂初次认可和产品检验。 

1.2  本指南也适用于气缸盖等其他石墨形态（如蠕墨铸铁）铸铁件产品的工厂初

次认可和产品检验。 

2  规范性引用文件 

CCS《材料与焊接规范》第 1 篇第 7 章 

3  术语和定义 

3.1  本指南结合 CCS《材料与焊接规范》第 1 篇第 7 章铸铁件的分类和常见的

船用铸铁件，主要描述灰铸铁、球墨铸铁和蠕墨铸铁。 

(1)  灰铸铁［灰铁］碳主要以片状石墨形式析出的铸铁，断口呈灰色。 

(2)  球墨铸铁［球铁］铁液经过球化处理而不是在凝固后经过热处理，使石

墨大部或全部呈球状，有时少量为团絮状的铸铁。 

(3)  蠕墨铸铁［蠕铁］金相组织中石墨形态主要为蠕虫状的铸铁。 

3.2  吃砂量砂型型腔表面到砂箱内壁、顶面、底面或箱挡的距离以及型腔之间的

砂层厚度。 

4  图纸资料 

4.1  拟取得 CCS 工厂认可的制造厂，应向 CCS 提交工厂认可申请。 

4.2  应将下列图纸资料提交 CCS 审查： 

(1)  工厂概况：工厂名称、地址、组织结构、人员情况、生产历史、生产能

力、主要产品、法人代表、工厂的工商营业执照等； 

(2)  认可产品明细：产品名称、材料种类、单件重量、热处理状态等产品的

技术特性； 
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(3)  能表明申请方具有认可范围的产品生产能力和质量水平的其他有效文

件、报告和证明； 

(4)  生产、检测主要设备概况：混砂、造型（芯）、冶炼、浇注、清理（落

砂、浇冒口剔除等）、砂处理（若有时）、热处理(铸态交货可不提供)、

起重、化学分析、金相检测、力学性能试验等设备的名称/用途、规格、

检定情况等概况； 

(5)  生产工艺及检验：标明检验控制点的生产工艺流程图、重要工艺规程、

各阶段检验规定、检验记录、生产记录、产品及试样标识情况；批量生

产的铸铁件工艺验证资料及其质量稳定情况。 

(6)  质量管理文件及其他：为实施质量控制所规定的程序、制度(可提供文

件明细表)；资质机构颁发的质量体系证书及其他方面的资质证书等； 

(7)  主要原材料的管理控制文件； 

(8)  质量证明书样本； 

(9)  产品认可试验大纲。 

5  认可典型样品选取 

在申请认可范围内，典型产品的选取应遵循如下原则进行，可以兼顾也可以单独

选取： 

(1)  每一种类铸铁件应至少选取 1 件作为典型产品进行认可试验，灰铸铁尽

量选取高牌号铸件，球墨铸铁建议铁素体基和珠光体基分别选取其比例

较大者，即选取高延伸率牌号和高强度牌号产品。 

(2)  选取的铸铁件中至少有 1 件反映制造厂最大单件铸造能力(最大重量的

80%以上)的产品。 

(3)  根据铸造工艺技术复杂程度，应至少选取 1 种铸造工艺技术难度较大的

产品，如球墨铸铁件的技术难度大于灰铸铁件。 

(4)  根据制造厂生产量，应至少选取 1 件制造厂生产量较大的产品。 
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6  型式试验 

6.1  型式试验大纲的确定 

在进行工厂认可型式试验之前，CCS 与申请方应协商确定认可的产品型式试验大

纲。型式试验大纲可以由申请方提出经 CCS 审查批准；也可以由 CCS 提出，经申请

方确认。型式试验大纲应包括以下内容： 

(1)  申请认可产品的种类、规格、交货状态（除另有规定外，铸件可以铸态

或热处理状态供货）等； 

(2)  试验依据(采用现行有效的规范、标准)； 

(3)  典型产品明细及选取理由； 

(4)  型式试验检验项目、方法及要求； 

(5)  试样的制取及要求； 

(6)  试验地点 

6.2 型式试验项目及要求 

6.2.1 型式试验检验项目及要求见下表: 

型式试验项目表                       表 6.2.1 

铸铁件种类 

试验项目 灰铸铁件 球墨铸铁件 曲轴铸铁件 

化学成分 

除另有特别规定外（如合金铸铁），铸铁件的化学成分可由制造

厂自行决定，制造厂应保证能适当地得到铸铁件规定的力学性

能。 

力

学

性

能 

拉伸试验 应满足 CCS《材料与焊接规范》第 1 篇第 7 章和产品图纸技术要

求。 硬度试验 

冲击试验 不适用 

应满足 CCS《材料与焊接规范》第 1 篇第 7 章

和产品图纸技术要求。 金相检测 

有要求时可按

产品图纸技术

要求进行。 
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续表 6.2.1 

无损检测 

有要求时或认为铸铁件存在危险缺陷时

进行，也可按产品图纸技术要求进行，

如柴油机机体等。 

MT 检测不允许有裂纹

等线性缺陷。 

球墨铸铁曲轴应按公

认标准进行 UT 检测。 

外观目视检测 
应满足 CCS《材料与焊接规范》第 1 篇第 7 章和产品图纸技术要

求。 

缺陷修复工艺确

认 

应满足 CCS《材料与焊接规范》第 1 篇

第 7 章或产品图纸技术要求，修复工艺

应提交本社确认。 

不允许修复。 

重量偏差 可按公认标准规定执行。 

解剖试验 

必要时对于要求较高的、铸造工艺较复杂的、内部检测难实施的

批量生产的小型铸铁件进行内部质量检测及其他有要求项目的检

测（如几何尺寸等），不得有目视可见的缩孔疏松及影响产品使用

的缺陷。 

其他 产品图纸技术有要求时进行，如：密性试验。 

6.2.2  型式试验检验项目、方法及要求应按照 CCS《材料与焊接规范》、相关公

认标准、产品技术要求在大纲中具体明确。 

6.2.3  蠕墨铸铁件参照球墨铸铁件相关要求进行认可和检验。 

6.3  试样的制取及要求 

6.3.1  试样型式、尺寸及数量应符合 CCS《材料与焊接规范》第 1 篇第 7 章要求。

如果采用本体试样其试样型式及尺寸，CCS《材料与焊接规范》第 1 篇第 7 章中未明

确规定的，按照相关公认标准要求制取。 

6.3.2  型式认可时铸铁件若为手工造型砂型铸造一般附铸试样和单浇试样均要

求同时进行，以考核两种试样是否满足相关规范/标准的要求，其中单浇试样应采用与

铸铁件同一种造型材料制成的铸型浇铸。6.3.3 铸铁件若为离心铸造，试样应从成品或

毛坯上制取本体试样。 

6.3.4  对于批量连续生产的小型铸铁件可采用单浇试样，单浇试样应与其浇注的

铸铁件用同一批次的铁液浇注，并在浇注后期浇注试样。单浇试样的吃砂量不得小于

50mm，脱模温度应低于 500℃，并与所代表的铸铁件同炉热处理。 

7  单件/单批检验 

7.1  铸铁件产品型式试验完成并满足要求后，制造厂应参照批准的型式试验大纲
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相关要求确定船用铸铁件产品通用或专用出厂检验大纲，明确的内容至少有：适用范

围、验收依据、试验检验项目及要求、试验方法、试样的组批及制取、办理 CCS 证

书时应提交的资料等，并报 CCS 批准。 

7.2  对铸铁件的单件/单批具体检验项目，在 CCS 颁发工厂认可证书时书面通知

制造厂。 

7.3 对铸铁件的单件/单批检验将按照批准的检验计划进行。检验计划的制定可根

据制造厂产品质量保证体系运行情况，确定见证、审核和抽查的项目，检验计划中至

少应包括如下检验、试验项目： 

(1)  试样制取（每一铸件或每批铸件应提供足够的包括可能复试的试样）； 

(2)  材料力学性能试验； 

(3)  金相检测（有要求时）； 

(4)  外观检查； 

(5)  主要尺寸检查； 

(6)  无损检测（有要求时）； 

(7)  其他试验、检验项目，如密性试验等； 

(8)  缺陷修复记录（若有时）； 

7.4  经检验合格的产品，制造厂应逐件打上 CCS 钢印，印记内容应符合 CCS《材

料与焊接规范》第 1 篇第 7 章要求。 

7.5  经检验合格的产品，制造厂应按本社要求出具包括 CCS《材料与焊接规范》

第 1 篇第 7 章 7.1.11 条内容的产品质量证明书或合格证书。 

7.6  CCS 验船师完成产品现场检验并对工厂提交的资料审查合格后，对合格产

品颁发船用产品证书。 
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