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前  言

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。

本文件由中国轻工业联合会提出。

本文件由全国轻工业机械标准化技术委员会皮革机械分技术委员会（SAC/TC101/SC1）归口。

本文件起草单位：浙江柱达机械科技有限公司、中国皮革制鞋研究院有限公司、

本文件主要起草人：蔡军辉、XXX。

本文件为首次发布。

皮件加工机械  液压平面压花机
1　 范围

本文件规定了皮革液压压花机的总则、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于40T～4000T单缸或多缸结构的液压平面压花机。
2　 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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/T 191 包装储运图示标志

GB/T 511 石油和石油产品及添加剂机械杂质测定法

GB/T 1958-2017 产品几何技术规范（GPS) 几何公差 检测与验证
GB/T 3766 液压传动 系统及其元件的通用规则和安全要求

GB/T 5226.1-2019 机械电气安全 机械电气设备 第1部分:通用技术条件

GB/T 6576 机床润滑系统

GB/T 7935 液压元件 通用技术条件

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 13306 标牌

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

GB/T 14253 轻工机械通用技术条件
GB/T 17421.5 机床检验通则 第5部分：噪声发射的确定
QB/T 1524-2019 制革机械产品型号编制方法

QB/T 1588.1 轻工机械 焊接件通用技术条件

QB/T 1588.2 轻工机械 切削加工件通用技术条件

QB/T 1588.3 轻工机械 装配通用技术条件

QB/T 2009-2015 制革机械 板式熨平压花机
3　 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4　 总则

4.1　 结构与功能

由电动机驱动、液压传动，执行机构为熨压平板，控制系统为电气及液压系统，整体为框架结构。功能是熨平皮革表面或革面压印花纹。

4.2　 型号

4.2.1　 型号编制应符合QB/T 1524-1992 的规定，具体编制方法如下：
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示例：GYYB12-1200/100×137，表示总作用力为1200吨，熨板尺寸为100cm×137cm的4缸结构皮革液压压花机。
4.3　 规格

皮革液压压花机的规格按液压额定总作用力确定。
4.4　 基本参数

基本参数见表1。

表1　 基本参数

	规格
	吨
	40
	80
	110
	130
	160
	220
	600
	1200
	1600
	2000
	3000
	4000

	活塞尺寸
	mm
	180
	240
	260
	280
	320
	180×4
	280×4
	400×4
	450×4
	500×4
	600×4
	700×4

	压力
	Pa
	160
	180
	210
	215
	200
	220
	245
	240
	255
	255
	266
	260

	熨台行程≥
	mm
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	150
	150
	150
	185
	185
	185

	电机功率≤
	kW
	1.5
	1.5
	1.5
	1.5
	1.5
	3.0
	7.5
	11
	15
	22
	60
	74

	冲程时间
	s
	2～3
	2～3
	2～3
	2～3
	2～3
	2～3
	3～4
	4～5
	4～5
	5～7
	5～7
	5～7

	熨板尺寸a
	cm
	33.5×38.5
	35×38
	40×50
	50×60
	60×60
	80×80
	66×137
	100×137
	100×137
	120×137
	160×220
	220×240

	压强b
	N/cm²
	301
	589
	539
	424
	435
	336
	650
	887
	1144
	1192
	835
	742

	保压时间
	s
	1～99可调

	熨板温度
	℃
	室温～150

	a :熨板尺寸为常用尺寸，可根据用户实际需要，生产其他尺寸的熨板。
b :压强采用额定总作用力除以熨板面积计算。


5　 技术要求

5.1　 外观质量

5.1.1　 整机表面不应有图样规定外的凸起、凹陷和粗糙不平等缺陷及其他损伤。

5.1.2　 同一种表面处理(如：镀膜、发蓝、发黑)零件色调应一致，防护层不应有退色、脱落现象。

5.1.3　 焊接表面不应有焊瘤、金属飞溅物等缺陷。

5.1.4　 油漆应厚薄均匀，表面平整光滑，色泽一致，不应漏漆、错漆。

5.2　 主要和关键零件尺寸精度

5.2.1　 熨板表面粗糙度Ra不应大于0.10um。

5.2.2　 大缸体与大柱塞的配合不低于H8/j7(基本尺寸大于∅500mm的用配置配合)；小缸体与小柱塞的配合不低于H7/g6。

5.2.3　 框架上、下相对两平面的平行度误差应≤0.50 mm。

5.3　 加工与装配质量

5.3.1　 焊接件应符合QB/T 1588.1 的规定。

5.3.2　 切削加工件应符合QB/T 1588.2 的规定。

5.3.3　 装配质量应符合QB/T 1588.3 的规定。

5.3.4　 水管和油管应排列整齐，较长(0.5m以上)的管路应用管夹固定，连接处不应有渗漏。

5.4　 安全保护

应符合QB/T 2009-2015中4.5的要求。

5.5　 整机性能

5.5.1　 机械系统

5.5.1.1　 整机运转应平稳、可靠，无异常现象。

5.5.1.2　 各运动部位动作应灵敏、准确。

5.5.1.3　 相对运动件部位应有良好润滑，润滑系统应参照 GB/T 6576 的有关规定。

5.5.2　 液压系统

5.5.2.1　 整液压系统的设计、制造与使用应符合 GB/T 3766 的规定，所选用的液压元件应符合GB/T 7935的规定。
5.5.2.2　 液压系统的调节应灵敏、可靠，工作时不应有渗漏现象。

5.5.2.3　 液压系统在10MPa、15MPa、20MPa、25MPa压力下逐级上升，保压10s，压力降不应大于0.5MPa。

5.5.2.4　 每100ml油液中含机械杂质不应超过10mg。
5.5.2.5　 液压油温度变化应满足油液生产厂家的要求，一般应保持在15℃～65℃之间，必要时应设置加热和冷却装置。

5.5.3　 电气系统

电气系统应符合 GB/T 5226.1的有关规定。

5.5.4　 整机噪声

整机运行噪声声功率级应不大于95 dB(A)。

5.6　 工作性能

5.6.1　 熨平后的皮革表面应光滑、平整、光泽一致。

5.6.2　 压花后的皮革花纹应清晰、均匀、耐久。

6　 试验方法

6.1　 外观质量

采用感官检验。

6.2　 主要和关键零件尺寸精度

6.2.1　 熨板表面粗糙度

用表面粗糙度样块对照检验或用表面粗糙度仪检测。

6.2.2　 缸体与柱塞配合精度

用内径千分尺、外径千分尺测量。

6.2.3　 平行度误差

按 GB/T 1958-2004平行度误差检测1—2方法检测。

6.3　 加工与装配质量

6.3.1　 焊接件按 QB/T 1588.1 的规定进行检验。

6.3.2　 切削加工件按 QB/T 1588.2 的规定进行检验。

6.3.3　 装配质量按 QB/T 1588.3 的规定进行检验。

6.3.4　 管路：目测检查。

6.4　 安全保护

感官检验皮革液压压花机是否设有各种防范装置。

6.5　 整机性能

6.5.1　 机械系统

感官检验。

6.5.2　 液压系统

6.5.2.1　 液压系统设计

感官检验。

6.5.2.2　 液压系统调节

感官检验。

6.5.2.3　 压降

观察压力表，连续工作2h，每40min检测1次。

6.5.2.4　 机械杂质

机器空载运行1h后，在液压系统中抽取100ml油液，用工业油污染程度测量装置检测或参照 GB/T 511的方法检测。

6.5.2.5　 液压油温度变化

应用热电偶或Pt100等温度传感器装置。

6.5.3　 电气系统

按 GB/T 5226.1的相关规定进行。

6.5.4　 整机噪声

按 GB/T 17421.5 有关规定进行。

6.6　 工作性能

目测检查经熨平、压花后的皮革表面。

7　 检验规则

7.1　 出厂检验

7.1.1　 每台产品均应经制造商检验合格并签发产品合格证书后，方可出厂。

7.1.2　 出厂检验中如有不合格项，应消除造成该项目不合格的因素并进行复验。如仍不合格，则判出厂检验不合格。
7.1.3　 出厂检验项目见表3。

表2　 检验项目

	检验项目
	技术要求
	试验方法
	出厂检验
	型式检验

	外观质量
	6.1
	7.1
	√
	√

	主要和关键零件尺寸精度
	熨板表面粗糙度
	6.2.1
	7.2.1
	√
	√

	
	缸体与柱塞配合精度
	6.2.2
	7.2.2
	√
	√

	
	平行度误差
	6.2.3
	7.2.3
	√
	√

	加工与装配质量
	6.3
	7.3
	√
	√

	安全保护
	6.4
	7.4
	√
	√

	整机性能
	机械系统
	5.5.1
	6.5.1
	√
	√

	
	液压系统
	5.5.2
	6.5.2
	√
	√

	
	电气系统
	5.5.3
	6.5.3
	√
	√

	
	整机噪声
	5.5.4
	6.5.4
	—
	√

	工作性能
	5.6
	6.6
	√
	√

	注：“√”表示应检验项目，“—”表示不检验项目。


7.2　 型式检验

7.2.1　 有下列情况之一时，应进行型式检验：

a） 产品转厂生产鉴定时；

b） 产品结构、材料、工艺方法有较大改变时；

c） 产品停产12个月后恢复生产时；

d） 正常生产，累积生产100台时；

e） 质量监督检验部门提出进行型式检验要求时。

7.2.2　 型式检验项目见表3。

7.2.3　 型式检验的样机应从出厂检验合格产品中随机抽取，每10台抽检1台，但不应少于1台。

7.2.4　 型式检验中如有不合格项，应对不合格项加倍抽样进行复验。如仍不合格，则判型式检验不合格。

8　 标志、包装、运输、贮存

8.1　 标志

8.1.1　 产品的各种标志应固定在各自指定位置，且应图形、字迹清晰，安装牢固可靠。

8.1.2　 每台产品应按图样上规定的位置固定产品标牌，标牌应符合GB/T 13306的规定，并应至少包含下列内容：

a) 制造商名称；

b) 产品名称；

c) 商标；

d) 产品型号；

e) 出厂编号；

f) 出厂日期；

g) 主要技术参数。

8.1.3　 包装储运图示标志应符合GB/T 191的规定。

8.1.4　 包装外的标志应清晰、醒目，其内容应至少包含：

h) 产品名称、型号及出厂编号；

i) 毛重，外形尺寸及起重线；

j) 运输过程中应注意事项或图型标志；

k) 收发货单位名称及详细地址；

8.2　 包装

8.2.1　 产品包装应符合下列要求：

a） 产品包装应符合 GB/T 13384 的规定；

b） 包装前应清除产品及附件表面的油液，外露零件的加工面上应涂上防锈油脂；

c） 产品活动零、部件应固定，拆除的零、部件及随机附件应在包装底板上固定；

d） 包装应有防雨和通风措施；

e） 包装应牢固、可靠，便于吊装运输。

8.2.2　 随机技术文件应统一包装，并应包括以下内容：

a） 装箱单；

b） 合格证；

c） 产品使用说明书，其编写应符合GB/T 9969的要求；

d） 随机附件清单。

8.3　 运输

应符合QB/T 2009-2015中7.3的要求。

8.4　 贮存

产品应存放在通风、干燥、无腐蚀性物质的地方，防止雨淋和曝晒。在规定的贮存期内，产品不应   发生锈蚀现象。定期对贮存设备进行检查。
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