《容积式压缩机用灰铸铁件 技术条件》
编制说明
1 概述

根据中国机械工业联合会关于编制2010年行业标准计划的要求和全国压缩机标准化技术委员会对行业标准复审的结果，及工业和信息化部工信厅科[2010]74号文下达的《2010年第一批行业标准修订计划》的要求，本起草小组负责对JB/T 6431-1992《容积式压缩机用灰铸铁件  技术条件》进行修订,计划编号：2010-1689T-JB。
2 标准内容说明

2.1 依据

该标准为机械行业标准，是在原JB/T 6431-1992《容积式压缩机用灰铸铁件  技术条件》基础上进行修订的。基本框架和部分技术要求参照了GB/T 9439-2010《灰铸铁件》。

2.2 新标准主要增加或修改的技术内容说明：

2.2.1  规范性引用文件

按现行有效标准版本对原标准引用的标准作了调整，并根据新标准的具体内容增加了17项相关标准。
2.2.2 增加了材料牌号的力学性能
    原标准没有铸件材料牌号对应的拉伸强度和硬度值，为了方便标准的应用，本标准参照行业其他材料标准，根据GB/T 9439-2010《灰铸铁件》，增加了铸件材料牌号对应的拉伸强度和硬度数据表。

2.2.3取消了活塞体水压试验的要求
由于活塞体工作状态的受力是承受盖侧和轴侧气体压力差，通常的活塞体水压试验状态的受力是承受壳体的内压，两种状态的受力状况相差很大。而且，在API 618中6.10.3.1规定：“空心活塞（单体和多体）应能连续地自行放气，也就是当气缸降压时，它们也应降压。可行的放气方法包括是在活塞盖侧端面上开一个直径为3 mm（1/8 in.）的单孔，在活塞环槽底部开一个孔，或者在活塞外端面装一弹簧卸荷塞。”所以，本标准取消了活塞体水压试验的要求，见4.13.1。
2.2.4 增加了非加工表面除锈和涂底漆的要求；
为提高铸件的质量，加强铸造表面的防护，本标准增加了铸件非加工表面防锈和涂底漆的要求，见4.11.3 。
2.2.5增加了缺陷修补需要采购方确认及补焊工艺的要求。

为加强铸件修补的质量控制，本标准在4.14中增加了补焊前“需经技术检验部门同意和采购方的确认”、“补焊时应根据铸件的材质、形状、结构和使用要求等制定可靠的补焊工艺，并在焊补过程中严格执行”等要求。

2.2.6 其他

增加了小标题和图表的标题，并在局部上做了编辑性调整，技术要求的内容未改变。

3  标准征求意见反馈说明

各委员、各有关单位，收到此征求意见稿后，敬请提宝贵意见。
通讯地址：辽宁省沈阳市铁西新区开发大路16号甲
邮编：110869
单位名称：沈阳鼓风机集团股份有限公司 技术发展部
E-mail：songyun1007@126.com
联系电话：024-25801734，传真：024-25801710

联系人： 宋云
标准起草小组
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