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液压机 名词术语

    木标准规定了以犷物油为传动介质，用泵单独传动的中、小型液压机之基本的和常用的名词术语，

包括液压机名称、性能参数、主要零部件、辅助装置和操作等方面的术语及其含义。同时给出对应 的

英、德、俄三国文字。

， 液压机名称

      (E) Names of hydraulic presses

    (G) Benennung hydraulischen Presse

    (R) HauiieHosaHHe rnnpasnniecxxx npeccon
  1.1 液压机

    (E) Hydraulic press
    (G) Hydraulische Presse

    (R) I xupaenxaecxuf npecc
    用液压传动的压力机的总称

  1.2 手动液压机

    (E) Hand hydraulic press
    (G) Hydraulische Handpresse

    (R) PYvuoii rxnpaennuecxnit npecc
    用手动液压泵传动的液压机

  1.3 精密冲裁液压机

    (E) Fine blanking hydraulic press

    (G) Hydraulische Presse fur Feinstanz (oder fur Feinschneiden)

    (R)  llnnpaBnHgccxxfI  npecc 9JIH npenn3HOHHOA BHpy6xH

    用作板料精密冲裁的液压机

  1.4 单动薄板冲压液压机

    (E) Single action hydraulic stamping press

    (G) Einfachwirkende hydraulische Press fur Dunnbleche

    (R) IIpeccu nxcrouirannosogabik rxnpannxvecxxirc npocroro nefCTBMH
    有一个滑块的薄板冲压液压机

  1.5 双动菊板拉伸液压机
    (E) Double action hydraulic drawing press

    (G) Doppeltwirkende hydraulische Presse fur Dunnbleche

    (R)川raunoeovnxfk rHupaanxtiecxxic npecc IIHOHHHOro neOCTBHR
    有两个分别传动滑块的薄板拉伸液压机

  1.6 四柱液压机

    (E) Four-column type hydraulic press

    (G) Hydraulische presse mit versaulen
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  (R) Llerxpexxo.nonxsiA rmnpae.auYecxH# npecc
  用上横梁、工作台和四柱构成受力框架机身的工艺通用性较大的液压机
1.了 单柱校正压袭液压机

  (E) Hydraulic press with C一frame for straightening and press一in

  (G) Hydraulische Richt and Montage一Einstander Presse

  (R) Ilpecc rnnpaanHYeCXHA npasnnnxo-3anpe000BOYxuiscnnuxenayanb一RLIM  npxe0-

互0 e[

    有C形机身的校正压装用液压机

  1.8 金属挤压液压机

      (E) Metal extrusion hydraulic press

      (G) Hydraulische Metallflie日Presse

    (R) I unpaannvecxnA npecc ann xononxoro 3billaanneaHxn Merannon
    金属坯料挤压成形用的液压机

  1.9 模膛挤压液压机

      (E) Hydraulic hobbing press

      (G) Hydraulische Presse fur Gesenkgravur Verarbeitung

    (R)Fxnpae.rzxvecxuA npecc nnn rnpeccoeanxn Uuramn03o"一noro PYnsa
    挤压模膛用的液压机

  1.10 侧压式粉末制品液压机

      (E) Powder product hydraulic press by lateral pressure

      (G) L ateralwirkende hydraulische Presse fur M etall Pulver

    (R) FnnpaennvecxuA npecc 6oxosoro neRCTBH$ nna npeccosaann n3nertnn 113
nopomxon

    有侧压滑块的粉末制品液压机

  1.11 塑料制品液压机

      (E) Plastics product hydraulic press

    (G) H ydraulischer Presse fur Plastikspritzgu日

    (R) IIpecc rnnpasnxaecxKA nnx npeccosoaxn x3nenxfl n3 nnacrmacc
    压制塑料制品用的液压机

  1.12 金刚石液压机

    (E) Diamond hydraulic press

    (G) Hydraulische Presse fur Diamante

    (R) 1'xnpaBJacrgOCKKA npecc nnx CIIare3a anma3oB
    合成金刚石用的液压机

  1.13 耐火砖液压机

    (E) Firebrick hydraulic press

    (G) Hydraulische Presse fur Brennziegel

    (R) I'xapaanxgecxntk npecc nnx orneynopsa[x xmpnxvo3
    压制耐火砖用的液压机

  1.14 碳极压制液压机

    (E) Carbon electrode hydraulic press

    (G) Hydraulische Elektrodenpresse
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  (R)  1-xnpaBaHgecxxrt npecc anti yronhaxx anexrp6uoa
  挤压碳极用的液压机

1.15 磨料制品液压机

  (E) Abrasive product hydraulic press

  (G〕Hydraulische Presse fur Schleifmittel Produkt

  (R) 17pecc rimpa。二:Ivecxxu nnq  npeccoeaHas Iaajienaid二1  nI二x}oeaIBRxx  marepna-

n o B

  压制砂轮、油石用的液压机

1.18 粉末制品液压机

  (E) Powder product hydraulic press

    (G) Hydraulische Presse fur Metallpulver

  (R) hnupaenxgccxxia npecc uxiR npeccoeaaax sanenxR x3 rIOpomxoe
  压制粉末制品用的液压机

1.17 金属打包液压机

  (E) Hydraulic scrap baling press

    (G) Hydraulische Schrott Presse fur Mettal

  (R) f-uapaanIagecxutl npecc nnJI xaxerxpoaaHKR o6peaxoa  UPOBOROxx“nKCra
  将废金属薄板材、线材等压缩成包块用的液压机

1.18 非金属打包液压机

    (E) Hydraulic baling presses for lower bale densities

    (G) Hydraulische Schrott Presse fur Nichtmetall

  (R) l-unpaennvecxxfa npecc ang IlaxerxposaHHR xemerannxgecxxx or6pocoa
  将非金属成品、材料或废料等压缩成包用的液压机

1.19 金属屑压块液压机

    (E) Metal scrap briquette hydraulic press

    (G) Hydraulische Presse fur Presskuchen des Metallabfalls

  (R) I'xnpaanxgeCKRR npecc nnR npeccoaaaxs merannnvecxoia apo6x
  将金属屑压缩成团块用的液压机

1.20伞形液压机
    (E) Hydraulic press with umbrella slider

    (G) Hydraulische Presse mit dem Konischen Gleitschuh

  (R) r'napaenxgecxxia npecc c AOHRnocxnm nonayaom
  有伞形滑块的压装大型电机定子片用的液压机

1.21 轮轴压装液压机

  (E) Wheel mounting hydraulic press

    (G) Hydraulische Presse fur Radmontage

  (R)  llnnpaBllfl̀IecxrdA npecc una Racagoxa xoneca

  压装或拆卸过盈配合轮轴用的液压机
1.22 模具研配液压机

    (E) Die spotting hydraulic press

    (G) Hydraulische Presse fur Schleifarbeit des Gesenks

  (R) 1'xnpaanugecxxa [Ipecc ItnR apxrxpxx uIxamnoa
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研配大型模具 用的液压机

2 性能参数

      (E) Performance parameters

      (G) Charakteristischer Parameter

    (R)月aaxue xapaxrepxcxxuu
  2.1技术规格
      (E) Technical specifications

      (G) Technische Angaben

      (R) Texnueecxne naaxue

    液压机的公称压力、开口高度和总功率等主要技术参数
  2。2 型式及羞本参救
      (E) Types and basic parameter

    (G) Typ and Kenngrape

    (R) Tnnu x ocaoBabce napamexpu

    型式:同种类的液压机按其结构形状的不同而划分的类别

    荃本参数:决定液压机基本性能的一些主要的技术参数

  2.3主参救
    (E) Principal parameter

    (G) Hauptkenngr6sen

    (R) I'.naBBbift napamerp

    在各基本参数中起主导作用的参数

  2.4 公称压力
    (E) Rated pressure

    (G) Kennpre日kraft

    (R) Homnua.ubnoe ycxnue

    液压机的名义压力

  2.5 回程压力
    (E) Return pressure

    (G) Rucklauf Kraft

    (R) Ycnnxe Bo3Bparnoro xona
    运动部分 (如滑块)的回程力

  2.6 顶出压力

    (E) Knock-out pressure

    (G) Auswerferkraft

      (R) YCNnHe Buxanxxaaxns

    顶出活塞或顶出装置的顶出力

  2。了 工作压力

    (E) Working pressure

    (G) Betriebskraft

    (R) Pa6o4ee ycanae

运动部分(如滑块)施加在工件上的力

通
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2.8 液体.大工作压力

    (E) Maximum pressure of liquid
    (G) Maximaler Betriebsdruck der Hydraulik

    (R) MaRcxmanaaoe naeneaae HCHIIKOern

  液压系统中液休的最大单位工作压力

2.9 滑块行程

    (E) Stroke of slide

    (G) Std日elhub

    (R) Xon nonsyaa
  滑块移动的最大距离

2.10 开口高度

    (E) Daylight

    (G) Maximalabstand zwischen Std日elunterflache and Tischflache

  (R) Haa6onamee paccroaaue mewYy monayaom If CTOJIOM
  滑块 (压头)下平面l..工作台面的最大距离

2.11 工作台面尺寸

    (E) Dimensions of table

    (G) Tischflache

    (R) Paamepn crona
  工作台面 (参数)的最大轮廓尺寸

2.12 顶出行程

    (E) Stroke of knock-out

    (G) Auswerferhub

    (R) Xou Ealianxnearene

  顶出杆移动的最大距离

2.13 滑块 (压头)空程下行速度

    (E) Descending speed of emply slide

    (G) Lee rlaufgeschwindigkeit des st叩els

  (R) Cxopocra nonayaa npa  XOJIOeroa xoue
  单位时间内滑块 (压头)空载向下移动的距离

2.14 滑块 (压头)工作速度

    (E)Pressing speed of slide

    (G) Arbeitsgeschwindigkeit des St叩els

  (R)  CKOPOCra noa[syaa npa pa6ogem xoue
  单位时间内滑块 (压头)满载移动的距离

2.15 滑块 (压头)回程速度

    (E) Return speed of slide
  (G) Racklaufgeschwindigkeit des Sto日eis

  (R) Cxopocra nonsyaa npa eoaaparnom xoue
  单位时间内滑块 (压头)回程移动的距离
2.16 工作合面距地面高度

    (E) Height of table above floor
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    (G) Tischhdhe fiber Flur

    (R) 1'aCCTOBnne OT CTOno no ypOBBn nova
  工作台而至地面的垂直距 离

2.17 机器外形尺寸
    (E) Overall dimensions of machinery

    (G) Maschinenabmessungen

  (R) I'aGapTITHEIII paanep Mam;xbi
  液压机最大轮廓的尺寸

2.18 总功率
    (E) Total power

    (G) Gesamtleistung

  (R)  Cymmapnas MOMIIOCTb
  单台液压机所需额定电功率的总和

2.19机器盆f

    (E) Total weight of machine

    (G) Maschinengewicht

    (R) O6IUIrff Bee MaMIIabI

  单台液压机的总重量

2.20 总压力

    (E) Total pressure

    (G) Gesamtkraft

  (R) Cymmapnoe ycnnne
  拉伸力与压边力之和

2.21 拉伸力

    (E) Drawing pressure

    (G) Ziehkraft

    (R) ycnnne BbMI>xxn

  拉伸滑块的拉伸力

2.22 压边力
  (E) Blank一holder pressure

    (G) Blechhalterkraft

  (R) ycnnne npyx<IIMa

  压边滑块的压紧力

2.23 液压整压力
    (E) Hydraulic cushion pressure

    (G) Zichkissenkraft

  (R) YCMnxe rnupaBnnaecx02 nOIIynI%n
  液压垫的浮动压紧力

2.24 液压势行程
    (E) Stroke of hydraulic cushion

    (G) Ziehkissenhub

    (R) Xon rEiiipaBJIxeecxof noxtymxe
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  液压垫移动的最大距离

2,25 液压垫顶出力

    (E) Knock一out pressure of hydraulic cushion

    (G) Maximal Ziehkraft von Kissen

    (R)  YCA7[IIe BHTanxHBasns rnupaBnHMCCXOGr nonyu7sn
  液压垫顶出制件的力

2,26 拉伸滑块行程

    (E) Stroke of drawing slide

    (G) Ziehst6日elhub
    (R) XOII BLTTRWaoro nonsyaa

  拉伸滑块移动的最大距离

2,27 压边滑块行程
    (E) Stroke of blankholder slide

    (G) Blechhalterhub

    (R) Xon rnpeixxaoro nonsyaa

  压边滑块移动的最大距离

2,28 拉伸滑块至工作台面.大距离

    (E) Maximum daylight opening of drawing slide

    (G) M aximalabstand zwischen Ziehst6日el and Tischflache

    (R) Han6onbmee paCTOxaxc McWuy BBITR>RHMM nonayHOM n
  拉伸沿块下平面至工作台面的最大距离

2,29压边滑块至工作台面最大距离
    (E) Maximum daylight opening of blankholder slide

    (G) Maximalabstand zwischen Blechhalter and Tischflache

    (R) Hax6onbmee paCTOSHxe Meixiiy npxa:nbIBUM HOJ13YHOM
  压边滑块下平面至工作台面的最大距离

2,30 拉伸滑块尺寸

    (E) Dimensions of drawing slide

    (G) Ziehsto日elflache

  (R) Pa3MCPLI BLITasxxoro nO.nayxa
  拉伸滑块下平面的最大轮廓尺寸

2,31液压垫尺寸

    (E) Dimensions of hydraulic cushion

    (G) Ziehkissenflache

    (R) Pa3Mepx rxnpannHVecxoA nouyutxx

  液压垫工作面的最大轮廓尺寸

2.32 移动S作台行程

    (E) Stroke of moving bolster

    (G) Verschiebbarer Tisch hub

  (R) Xou nCPCABMacxoro CTOna
  移动工作台的最大移出距离

2,33 喂深

CT O n O M

H C Ta r o M
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    (E) Throat depth

    (G) Ausladung

    (R) PaCCTOSnne OT Ocn mTOxa no CTSannbi

  单柱液版机沿块(压头)中心线至C形机身内侧面的最小水平距离
2,34校正工作台尺寸

    (E) Dimensions of straightening table

    (G) Mass des Korrektionstisches

  (R) Pa3MCPBI caemnoro rnpasnnvnoro CTona
  校正工作台的主要尺寸 (左右x高度)

3 主要零部件

      (E) Main parts

      (G)Hauptteit

      (R) OCHOanble  waCTH n lleTanrs

  3.1 机身

    (E) Frame

      (G) Gestell

      (R)  CTaHHHa

    液压机的主要受力部件，是安装各种零部件的基lid'

    a.单柱式机身

    (E) C一frame

      (G) C-Gestell (Einstandergestell)

    (R)  OZ[ROCTOegnan  CTaHNna

    成C形的机身
    b.四柱式机身
      (E) Four一column frame

      (G) Vierstandergestell

    (R) LfeTapeXCToevaas CTaHHHa
    由上横梁、立柱、工作台等主要零件组成的框架机身

    c. 整体式框架机身

    (E) Straight-side one一piece frame
      (G) Geschlossenes Gestell

    (R) Hepasemsass aaxpuTas CTaHHHa
    不可拆的框架机身

    d, 组合式框架机身
    (E) Straight-side assembled frame

    (G) Teilbares geschlossenes Gestell

    (R) Co6paaas saxpaTas CTaHHHa

    由上横梁、立柱、工作台(或下横梁)、拉紧螺杆等主要零件组成的可拆框架机身
  3.2 上欲梁

    (E) Crown

    (G) Obere Traverse
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    (R) Bepxana Tpaeepca
    框架机身的主要件

  3.3 滑块

      (E) Slide

    (G) Sts日el

    (R) flo,rsayn

    液压机的主要工作部件

  3.4 立柱

    (E) Column(指四柱式结构的);Upright(指箱形结构的)

    (G) Stander

    (R)  ROnOHHa(指四柱式结构的);CTOFIAa(指箱形结构的)

    框架机身的主要连接件

  3.5拉紧姗杆
      (E) Tie rod

    (G) Zuganker
    (R)  TRrOBb[rf CTep:aeab

    组合成框架机身的主要紧固件

  3.6 工作台

      (E) Table

      (G) Tisch

      (R)  CTOn

    框架机身的丛础件，它承受沿块的压力，当装有工作台板或移动工作台时，这后两种零件的上平面

即作为工作台的台面

  3.7 移动工作台

    (E) Moving bolster

      (G) Verschiebbarer Tisch

    (R) rlepeAen>KHLIR CTOJI
    为便于拆装较大型模具而设置的水平移动的工作台

  3.8 导软

      (E) Guideway

      (G) Fuhrung

    (R) Haripasnxiomne
    装于框架机身和滑块两侧的运动导向部分，可用作几何精度和磨擦付间隙的调整

  3.8 工作台板

      (E) Bolster

    (G) Tischplatte

    (R) Bepxaas IInKTa CTOna
    在工作台上固定装配的台板，为工作台的组成部分，主要用于安装模具和垫板

  3.10 组板

      (E) Bolster plate
    (G) Aufspannplatte
      (R) floe以Tamnoaaa nnMTa
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  在工作台面 (或工作台板)上放置的垫板，主要用于模具高度的调整

3.11 液压缸

    (E) Cylinder

    (G) Zylinder

  (R) 1'xnpaenxvecxxrt uxnnxnnp
  将输入的液压能量，转换成直线机械力和往复运动的部件

  a。 主缸

    (E) Main cylinder

    (G) Hauptzylinder

    (R)  11naBHbtA unnxsnp

  起主要作用的液压缸

  b. 侧缸

    (E) Lateral cylinder

    (G) Seitenzy1inder

    (R)  BO&OBOfI uxnxnnp

  主缸两侧的液压缸

  c. 顶 出缸

    (E) Knock-out cylinder

    (G) Auswerferzylinder

  (R) Uxnxaup euTanxxnaxxs
  顶出制件用的液压缸

  d。 回程缸

    (E) Return cylinder

    (G) Racklaufzylinder

  (R) BoaapaTxblik IIHnxHIIp
  复位用的液压缸

  e. 平衡缸

    (E) Balance cylinder

  (G) Balansierzylinder

  (R) Ypaaxoaewexxattt uxnxnnp

  起平衡作用的液压缸

  f.压边缸
  (E) Blankholder cylinder

  (G) Blechhalterzylinder

  (R) rIpxxcemnnw2 uxnxnnp
  压边用的液压缸

  9. 增压缸

  (E) Booster cylinder

  (G) Boosterzylinder
  (R) MynbTxnnxxaTOP

  输出压力大于输入压力的液压缸

  h。 辅助缸
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    (E) Auxiliary cylinder

    (G) Hilfszylinder
    (R)  BcnomoraTeabnhTR  UHIIHHnp

  实现辅助动作的液压缸

3.12 缸休
    (E) Cylinder body

  (G) Zylinderkorper

  (R) Kopnyc 1IF1AHanpa
  液压缸的本体，可将输入的液压能量转换成直线机械力，使活塞 (或柱塞)在其中作相对往复运动

3.13 活塞

    (E) Piston

    (G) Kolben

    (R) IIopiueHa

  由活塞头与活塞杆组成，运动时传递液压、能量、活塞头与缸孔密封配合，将缸孔分隔为两腔
3.14导向套
    (E) Guide jacket

    (G) Fuhrungsbuchse

  (R) HanpaBnmoutaR BTynxa
  起导向作用的套形零件

3.15导向环
    (E) Guide ring

    (G) Fuhrungsring

  (R) Harnpaanniomee xonsuo
  装于活塞头上的环形件，其外径与缸孔配合，起导向作用

3.16 动力装皿
    (E) Drive mechanism

    (G) Triebsystem

    (R)  YCTaHOBRa  npxaona
  由电动机、液压泵、阀和油箱等组成的液压机动力源

3.17 顶出机构
    (E) Knock一out mechanism

    (G) Auswerfervorrichtung

    (R) BuTanXHBaiomee YCTPOikCTBO

  顶出制件用的机械装置

3.18 操纵机构
    (E) Operating mechanism
  (G) Betriebsanlage

  (R) h4exaamam ynpantteaxa
  操纵液压机运行工作的装置

3.19 充液装t
    (E) Filling device

    (G) Fttllvorrichtung
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    (R) HanoaHHTenTHoe YCTPORCTHO

  由充液阀和充液筒等件组成的给液压缸补充液体的装置

3.20 低控装2

    (E) Controlling device at low pressure
    (G) Niederdruckschaltung

  (R) Vnpaannmmee YCTPOACTBO HH3xoro Ha9.neHHH
  驱动液压系统中先导阀类工作用的低压液控部件

3.21 电气装里

    (E) Electrical device

    (G) Elektrische AHlage

  (R) 3nexTpoo6opyuosaHHe

  控制液压机工作用的成套电气部件

3.22 安全装皿

    (E) Safety device

    (G) Sicherungseinrichtung

  (R) Se3onacHoe YCTPOROTBO

  保护操纵人员和设备安全用的成套安全部件

3.23 润滑装里
    (E)Lubrication device

  (G) Schmiersystem

  (R) CHa3ogHoe YCTpONCTHO
  润滑液压机主要磨擦付用的成套润滑部件

3.24 检修平台

    (E) Maintenance platform

    (G) Wartungsplatz

  (R)  ROHTPOJILHO一pera0HTHaH IIAHTa
  为检修液压机顶部动力机构而设置的平台

3.25 泵站

    (E)Pump station
    (G) Pumpenstation
    (R) MacocHax CTaHuHH

  装有几台液压泵，向一台或几台液压机提供液压能源的成套装置

3.26 油箱

    (E) Oil tank

    (G) Olbehalter

    (R) MacanHuu 6ax

  提供和储存液压油用的箱体

4 辅助袭里

4.1冷却袭I
  (E) Cooling device

  (G) Ktthlungsvorrichtung
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  (R) YCTpottCTao oxnaxcneanx
  降低工作介质温度用的成套装置
4.2加热袭it

    (E) Heating device
    (G) ErwArmungsanlage

    (R) Harpesarenaxoe YCTPOACTSO
  提高工作介质温度用的成套装置

4.3袭料机构
    (E) Charging mechanism

    (G) Einlegegerat

  (R) 3arpy3ovnoe YCTPONCTS0
  自动生产作业用的装料装置

4.4 称料机构

  (E) Weigher mechanism

  (G) Waage

    (R)  ABTOMaTIineCRne seCM

  自动生产作业用的称料装置

4.5 送料机构

    (E) Feeder mechanism

    (G) Vorschubapparat

    (R)  MexaHH3M  noaagx

  自动生产作业 用的送料装置

5 操 作

      (E) Operation

      (G) Bedienung

    (R) Ynpas.nexnc
  5.1 起 动

      (E) Start

      (G) Start

    (R) llycx

    接通电动机电源、电动机带动液压泵空负荷运转

  与。2 停止

    (E) Stop
    (G) Stillsetzen

      (R)  OCTanoa

    切断电动机电源、电动机和液压泵停止运转

  5.3 压制

    (E) Pressing
      (G) Pressen

    (R) IIpeccosaxne

    完成压制的动作

13



 

JB 4174-89

5.4 项出

    (E) Knock一out

    (G) Auswerfen

    (R) BUTanxneaxne

  完成顶出的动作

5,5 回程

    (E) Return

    (G) Rucklauf

    (R) BoaepaTHar[r xon

  返回原始位置的动作

5.6 手动

    (E) Manual

    (G) Handbetrieb, Handbetatigt

    (R) Ppinoe ynpaBJnane
  用手直接操作完成的单项动作

5,7 半自动
    (E) Semi一automotic

    (G) Halbautamatisch

    (R) IIonyaBToxaTnsecxoe ynpaB.nenue

  只完成一个工作循环 (不包括上、下料等)的动作

5.6 自动

    (E) Automatic control

    (G) Automatisch

    (R)  ABTomaTH̀Ieer(oe yripanncnne
  按予定程序完成连续工作循环 (包括上、下料等)的动作

5.9 寸动 (点动)

    (E) Inching

    (G) Schleichgang, Tippschaltung

    (R)  Haaa)I<09ROe ynpaeuexne
  与按压 “寸动”按钮时间长短成正比的间歇动作

5.10连通

    (E) Switch on

    (G) Einschalten

    (R) Bxnroveane

  接通总电源

5.11 切断

    (E) Switch off

    (G) Ausschalten

    (R) Bmxnioaexxe

  切断 总 电源

5.12 定时
    (E) Timing
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    (G) Zeitbestimmung

  (R) HaCTpouxa npeuean

  调定发讯时间

与.13 保压

    (E) Pressure holdine

    (G) Druckhaltung

  (R) BbIuepa:naaane uannenna
  在规定叶间里液压系统的压力保持

5,14 泄压

    (E) Pressure relief

    (G) DruckauslaB

    (R)  CagTne uannenna

  压力容器内的液压逐渐从高到低的释放过程

5,15 限程

    (E) Stroke limiting

    (G) Hubbegrenzung

    (R) Orpaanweane xoRa
  限制工作机构的移动距离

5,16 调压

    (E) Pressure regulating

    (G) Druckregelung

    (R) Perynnpoeanue uaaneana

  压力的调节

5,17 加热

    (E) Heating

    (G) Erwarmung

    (R) Harpeaanne
  使介质的温度升高

5,18 调温

    (E) Temperature regulating

    (G) Temperaturregelung

    (R) Perynnpoeaane TentnepaTypu
  温度的调节

5,19 静止

    (E) Rest

    (G) Stillstand

    (R) rIoxott

  执行机构静止不动，液压机处于准工作状态

5,20 排气

    (E) Exhaust

    (G) Gasabfuhrung

    (R) Batnycx
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  加压后开模放气的动作

5.21 推出

    (E) Ejection

    (G) Auswerfen

  (R) BBi6pacueaxxe
  将制件打k到型腔外的动作

5.22 开门
    (E) Door opening

    (G)6ffnung

  (R) OTEPBCTxe ABepli
  打开机械门的动作

5.23 预起动
    (E) Preliminary start

    (G) Vorbereitender Start

    (R) fIOArOTOBHTenbHBtfi nycx

  予先接通液控系统电源的动作

5.24 紧急停止

    (E) Emergency stop

    (G) Notstillsetzen

  (R) ABapHAxan OCTaaO3xa
  迅速切断全机电源的动作

5.25 紧急回程

    (E) Emergency return

    (G) Notrucklauf

  (R) ABapaAnLiff 9o3BpaTHBtit XOZI
  使执行机构迅速转变为回程的动作

5.26 联锁

    (E) Interlocking

    (G) Blockierung, Verketten

  (R) Enoxxpoeaxxe
  几个动作的依次互相制约动作

5.27 补压
    (E) Pressure recharge

    (G) Druckerganzung
    (R) Dononxexxe aaenexxa

  液压系统的压力降至某定值时的再次开泵升压动作

5.28 补压停止
    (E) Pressure recharge stop

    (G) Druckerganzung stop

    (R)  OCTaHoaxa nouoanexnscliaenexxx

  停止补压的动作

5.29 自动补压
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  (E) Automatic pressure recharge

  (G) Automatische Druckerganzung
    (R)  AHTomaTHHCCXOc IIOnonnenne IIaBaenuH

  自动发讯补压和自动发讯停止补压的动作

5,30 延时

    (E) Time delay

    (G) Zeitverzug

    (R) 3aIIa317NnanHe

  延长工作时间的动作

5,31 液压垫上升

    (E) Ascent of hydraulic cushion

  (G) Aufwarzgang des hydraulischen Kissen
  (R) IIouaex rxupasnxaecxott nouyumn
  液压垫的上升动作

5,32 液压垫下降
    (E) Descent of hydraulic cushion

    (G) Abwarzgang des hydraulischen Kissen

  (R) Onycxaxxe raapaanHYecRoCk nouycuxx
  液压垫的下降动作

5,33 液压垫调压
    (E) Pressure regulating of hydraulic cushion

    (G) Druckregelung des hydraulischen Kissen

  (R) Perynxpoeanxe nannenHe rHzxpaBJIxSecxol9 nouymxx
  对液压垫系统压力的调节动作

5,“ 移动工作合移出
    (E) Ejection of moving bolster
    (G) Aufgang des Verschiebbaren Tisches

  (R) BbTuaxz nepeunxwnoro CTOna

  从工作位置 (上升后的)移到装模位置的动作

5,35 移动工作台复位

    (E) Reset of moving bolster

    (G) Zuritckstellen des Verschiebbaren Tisches

  (R) Bo3apaT rnepesanwaoro CTona
  从装模位置移到工作位置 (下降前的)的动作

5,36 减速

    (E) Decelerating

    (G) Geschwindigkeitsverminderung

    (R) 3aneunexxe

  速度由快到慢的降低过程

5,3了 调速

    (E) Speed regulating
    (G) Geschwindigkeitsregelung
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(R) Perynapoeasae B80POCTH
逮度的调节
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