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低压铸造机 技术条件

1 范围

本标准规定了低压铸造机的技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装与储运。
本标准适用于用低压铸造的方法来生产铝铸件的低压铸造机(以下简称铸造机)。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T191 包装储运图标志

GB/T1184—1996 形状和位置公差 未注公差值

GB/T3766 液压系统通用技术条件

GB5226.1 机械电气安全 机械电气设备 第1部分:通用技术条件

GB/T7932 气动系统通用技术条件

GB/T9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T13306 标牌

GB/T14039—2002 液压传动 油液 固体颗粒污染等级代号

GB/T17421.1 机床检验通则 第1部分:在无负荷或精加工条件下机床的几何精度

GB20905 铸造机械 安全要求

GB/T25371 铸造机械 噪声声压级测量方法

GB/T25711—2010 铸造机械 通用技术条件

JB/T5365.2 铸造机械清洁度测量方法 显微镜法

JB/T8356.1 机床包装 技术条件

JB/T8356.2 机床 包装箱

3 术语和定义

本标准采用下列术语和定义。

3.1
加压速率 pressure-increasingrate
在低压铸造过程中,升液、充型和增压阶段,保温炉内的气体压力增长量与其时间之比。

3.2
升液压力 liquid-level-increasingpressure
在低压铸造过程中,升液管内的金属液上升至浇口处时,保温炉内所需的压力。

3.3
充型压力 fill-inpressure
在低压铸造过程中,金属液充满铸型时,保温炉内所需的压力。
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