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	前  言
	引  言
	陶瓷砖自动液压机
	范围
	规范性引用文件
	术语和定义
	分类
	型式
	型号
	型号表示方法
	型号编写方法

	参数

	技术要求
	基本要求
	应符合 JC/T 910-2013中5.1 的规定。

	整机性能要求
	压砖机的基本参数应符合表1规定。
	压砖机在停泵及安全杆打开状态下，10 min内动梁下滑范围：±2 mm。
	压砖机在待机状态下，10分钟内系统压力下降≤3MPa。
	压砖机在低压、中压、高压保压9秒过程中，主缸压力下降≤0.1MPa。
	顶出器要求：
	a)  出坯顺畅；
	b)  填料准确，填料深度误差：±0.2 mm。
	其余要求应符合JC/T 910-2013中 5.2 的规定。

	安全防护
	压砖机的安全防护应符合GB 17120和 GB 28241的有关规定。
	人体易接触的外露运动部件应设置防护装置。
	压砖机的噪声应符合JC/T 910-2013中表2规定。
	其余要求应符合 JC/T 910-2013中 5.3 的规定。

	铸件、锻件、焊件质量
	对不影响使用和外观的铸造缺陷，在保证使用质量的条件下，允许按有关标准的规定进行修补。
	机架和主油缸等重要承载件应有材料性能的证明。
	主油缸、主活塞、油路板等重要锻件质量应符合 GB/T 6402-2008 中的 3 级。
	铸钢件应符合 JB/T 5000.6 的规定，所有铸件表面喷砂或打磨处理。
	为检测铸钢件的完全退火程度，用频率为2.5MHz超声波直探头检查铸件厚大热节的两平行平面时可清晰地分辨一次底面回波高度达到满屏的80%。

	零部件和装配质量
	机械加工件质量应符合 JB/T 5000.9的规定。
	重要固定接合面应紧密贴合，用0.03mm 的塞尺检测，塞尺塞入深度不超过可检深度的20%，可塞入部分累计应不大于可检长度的10%。其余装配质量应符合JB/T 5000.10 的规定。重要固定接合面包括：
	a）  梁柱式压砖机的立柱台肩、锁紧螺母与上横梁及下横梁的固定接合面；
	b）  钢丝缠绕式压砖机的立柱台肩与上横梁及下横梁的固定接合面
	c）  主油缸或主活塞（柱塞）端部与活动横梁的固定接合面；
	d）  过渡法兰与机架、过渡法兰与油缸的固定接合面；
	e）  垫板与机架的固定接合面。
	其余要求应符合JC/T 910-2013中 5.4 的规定。

	精度和扰度
	压砖机的精度应符合表2的规定。
	压砖机的挠度应符合JC/T 910-2013中5.5.2和5.5.3的规定。

	液压、气动系统和电气设备
	压砖机的气动系统应符合GB/T 7932 的规定。
	液压系统的液压油污染等级应不超过GB/T 14039-2002 规定的19/17/14。
	其余要求应符合JC/T 910-2013中 5.6 的规定。

	外观质量

	试验方法
	对于 5.2.2：压砖机待机10分钟，读取系统压力计读数，计算系统压力下降值。
	对于 5.2.3：压砖机分别在低压、中压、高压下，保压9秒，读取主缸压力计读数，计算主缸压力下降值。
	对于5.2.6 a),在压砖试验条件下，用目视法检验:对于5.2.6 b),在压砖试验条件下，读取顶出器位移传感器读数，与设定值进行比较。
	安全防护应按 GB 17120和 JB 3915 的规定进行，人体易接触的外露运动部件的防护装置在安全防护检查中采用目视法及功能试验法检验。
	铸件、锻件、焊接件按相应的国家标准或行业标准进行。
	零部件和装配质量按4.5中相应的行业标准进行。
	对于5.6.1表2中顶出器控制的下模平面对工作台面的平行度，在各个测量高度上，测量下模平面四角与底座工作台面的垂直距离，换算出平行度偏差。
	对于5.6.1表2中活动横梁换向时晃动检测方法在JC/T 910-2013中的 B.5 测量条件下，陶瓷砖自动液压机进行自动循环压制活动横梁换向时进行检测，测量活动横梁左右、前后方向的晃动大小。
	气动系统按GB/T 7932 的规定进行。
	对于 5.7.2：按 GB/T 14039-2002 的相应规定进行。
	其余要求按JC/T 910-2013 中第6 章的规定进行。

	检验规则
	出厂检验
	每台压砖机必须经出厂检验合格，并附有合格证明书才能出厂。
	出厂检验项目包括 5.1、5.2～5.5、5.6、5.7、5.8、8.1和8.2.2 的内容。
	出厂检验结果全部合格，判定该台产品合格；如有项目不合格，判定该产品不合格。不合格产品应进行修复、调整处理至合格，并经质检部门复检合格。

	型式检验
	型式检验的项目包括第5章的全部内容。有下列情况之一时，应进行型式检验：
	每累积生产50台应进行一次型式检验。年产不足50台时，每年应抽取1台进行型式检验。
	型式检验判定规则:公称压制力、电气安全不合格，则判定该次型式检验不合格。其余项目中有项目不合格，可加倍抽样复检，复检后仍不合格，则判定该次型式检验不合格。


	标志、包装、运输、贮存
	标志
	每台压砖机应在适当明显的位置固定产品铭牌和指示润滑、安全等标牌，标牌的形式和尺寸应符合GB/T 13306的规定。
	包装箱的收发标志和储运指示标志应符合GB/T 191的规定。
	产品铭牌的基本内容包括：
	使用说明书的编写应符合GB/T 9969 的规定。并标注以下内容：

	包装
	产品包装应符合 GB/T 13384 的规定。
	产品随机文件应齐全并妥善封装，随机文件包括：

	运输
	贮存

	质量承诺
	用户在遵守产品使用说明规定的操作条件下，从购买产品之日起，保修期为1年。
	如因操作不当或外部不可抗拒的因素所造成的非质量问题导致产品故障或超过保修期的，企业应提供维修服务。
	对客户反馈在24h内做出响应。



