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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ２３５８３《钢液浇包》共分为两个部分：

———第１部分：型式和基本参数；

———第２部分：技术条件。

本部分为ＧＢ／Ｔ２３５８３的第２部分。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国铸造机械标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１８６）归口。

本部分起草单位：青岛青力环保设备有限公司、青岛中智达环保熔炼设备有限公司、威海市铸造机

械厂、苏州花锦铸造设备厂。

本部分主要起草人：于仁先、段金挺、迟英杰、冯勤伟。
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钢液浇包　第２部分：技术条件

１　范围

ＧＢ／Ｔ２３５８３的本部分规定了钢液浇包的技术要求、试验方法、检验规则和保用期等。

本部分适用于铸造冶金行业的平炉、电炉和转炉使用的钢液浇包（以下简称浇包）。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ２３５８３的本部分引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

ＧＢ／Ｔ６９９　优质碳素结构钢

ＧＢ／Ｔ７００　碳素结构钢

ＧＢ／Ｔ９８５．１　气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口（ＧＢ／Ｔ９８５．１—２００８，

ＩＳＯ９６９２１：２００３ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ９８５．２　埋弧焊的推荐坡口（ＧＢ／Ｔ９８５．２—２００８，ＩＳＯ９６９２２：１９９８ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６　形状和位置公差　未注公差值

ＧＢ／Ｔ１８０４—２０００　一般公差　未注公差的线性和角度尺寸的公差

ＧＢ／Ｔ３０７７　合金结构钢

ＧＢ／Ｔ３０９８．１　紧固件机械性能　螺栓，螺钉和螺柱（ＧＢ／Ｔ３０９８．１—２０００，ｉｄｔＩＳＯ８９８１：１９９９）

ＧＢ５２２６．１　机械安全　机械电气设备　第１部分：通用技术条件（ＧＢ５２２６．１—２００２，ＩＥＣ６０２０４

１：２０００，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ９４３９　灰铸铁件

ＧＢ／Ｔ１００８９　圆柱蜗杆、蜗轮精度

ＧＢ／Ｔ１１３５２　一般工程用铸造碳钢件

ＧＢ／Ｔ１１３６５　锥齿轮和准双曲面齿轮　精度

ＧＢ／Ｔ１３３０６　标牌

ＧＢ／Ｔ２３５８３．１　钢液浇包　第１部分：型式与基本参数

ＪＢ／Ｔ１６４４—２００５　铸造机械通用技术条件

ＪＢ／Ｔ９８７３　金属切削机床　焊接件通用技术条件

ＪＢ／Ｔ９８７５　金属切削机床　随机技术文件的编制

３　技术要求

３．１　一般要求

３．１．１　浇包应符合本标准和ＪＢ／Ｔ１６４４的规定，并按经规定程序批准的图样及技术文件制造。

３．１．２　浇包所有焊接件的焊接接头应符合 ＧＢ／Ｔ９８５．１和 ＧＢ／Ｔ９８５．２的要求，焊接质量应符合

ＪＢ／Ｔ９８７３的要求。

３．１．３　浇包所有连接螺栓、螺钉应符合ＧＢ／Ｔ３０９８．１的规定。

３．１．４　浇包金属外表面应涂有防腐蚀层，涂层应均匀完整、无漏漆、腐蚀现象，包体表面应用防锈底漆

涂刷。
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