铸铁平板材质为铸铁，铸造厂往往根据铸件材质需要及原材料情况自己熔制中间合金。自制时，为保证成分的均匀，希望得到变形小、耐磨性好、易于加工、成本较低、线膨胀系数与多数被测件(钢件)接近的原料配比。
    根据其工作表面的不平整度数值的大小，平板的精度分为4级，即0、1、2、3级，数值越小，精度越高。

　　平板是用于工件检测或划线的平面基准器具。平板是以固定形式复现量值的器具，它是实物量具。平板工作面常作为平面基准，用来校对和调整其他测器具或作为标准与被测件进行比较，专门用于形位误差和测量，因此它是形位误差测量器具。

　   平板的刚度在平板工作面中央每施加250N（1N=0.102kgf）载荷，平板挠度应不超过1 m。试验时，各级平板的挠度值应不超过00级平板平面度公差值的一半。
    铸铁平板在很多行业都会用到，一般来说可以做为划线的基准面，高度测量的基准面，平行度测量的基准面及角度测量的基准面。
1.铸铁平板划线的基准面：可接工作图的尺寸,进行划线工作。
2.高度测量的基准面：将待测物与量表座同置於平台上，进行高度比较测量，最後可再将其高度与标准块规相比较。
3.平行度测量的基准面：固定量表座,然後使量表指针接触在待测物表面 上方,移动待测物,可检查工件面与平板面的平行度。
4.角度测量的基准面：利用平板作基准面,配合正弦杆及角度规,可进行角度量测量。
铸铁平板的研磨，研磨材料的选用一般选用刚玉、碳化硼、金刚石粉、氧化铬、氧化铁等。
研磨过程中应该注意以下几点：
        选用好的研磨粉，工作场所要清洁，以免工件表面被刮毛。
    掌握好研磨的速度和研磨的压力；对准确度高和形状复杂的表面，研磨速度应该低一些。研磨压力大小由工件材料和磨具材料的性质等因素决定的。研磨压力为0.15~0.2MPa时研磨效率最高。
    研磨时，一般先用较大压力和较低速度进行粗研，几何形状基本合格后，再用较小压力和较高速度精研。选用合适磨具，以免磨具耗损太快。

