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蒸压砖自动液压机

1范围

率标准规定了蒸压砖自动液压机的术语和定义、分类、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、

运输和贮存等。

本标准适用于以煤灰砂石等为主要原料压力成型的自动液压机(以下简称“液压机”)。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的出用是必不可少的。凡是注目期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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 1 91包装储运图示标志(ISO 780：1997，MaD)

GB／T 37G6液压系统通用技术条件(eqv ISO 4413：1998)

GB 5226．1机械电气安全机械电气设备第l部分：通用技术条件(IEC 60204～1：2000，IDT)

6B／T 6402钢锻件超声波检测方法

GB／T 7932气动系统通用技术条件

GB／T 7935 液压元件通用技术条件

GB／T 10923锻压机械精度检验通则

GB／T 13384机电产品包装通用技术条件

GB／T 23281 锻压机械噪声声压级测量方法

JB／'I、5000．12 2007重型机械通用技术条件第12部分涂装

JB／T 5994装配通用技术要求

JB／T 8828切削加工件通用技术条件

JB／T 9954—1999锻压机械液压系统清洁度

3术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

3．1

机架frame

构成主体的封闭框架。

3 2

上横梁top cross beam

固定横梁fixed cross beam

构成机架上部，固定支撑主油缸或主活塞(柱塞)的部件。

3 3

下横梁hattom cross beam

底座bed

构成机架的下部，固定支撑主油缸或顶料缸的部件，上平面安装模具。

3 4

上活动横梁top movable cross beam

滑块ifam

7
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JC／T2034—2010安装上模芯并做往复运动的部件。35下活动横梁bottommovablecrossbeam安装模具框或下模芯并做往复运动的部件。36立柱uprightcolumn机架的侧柱。37上主油缸topcylinder驱动活动横梁(或模芯)做复运动的部件。38下主油缸bottomcylinder驱动下模芯做往复运动的部件。39模框浮动油缸cylinderoffloatingmoldbox驱动下活动横梁或模框做往复运动的部件。310布料夹坯系统powderfeedingsystem由喂料斗、搅拌式布料机构、夹坯机构及驱动装置构成的部件。3101喂料斗feedinghopper料槽feedingtrough承接喂人的物料并将物料喂送到送料小车的料框内的部件。310．2搅拌式布料机构feedingmechanismwithmixer做平面往复运动的料框和强制搅拌机构将物料送人模腔的部件。3103夹坯机构robotforgreenbrjcktakeout夹放压制成型坯体的部件。311顶出器Hector连接下模：占作做复运动的部件。4分类、型号、基本参数41型式411按机架结构分类液压机按机架结构特点分为梁柱式和整体焊接式。4．111梁柱式梁柱式液压机的机架由上横梁、下横梁、立柱通过螺纹连接组成。4112整体焊接式整体焊接式液压机的机架由整体焊接而成。412按压制特性分类液压机按其压制特性分为上压式、下压式和双向加压式。7
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4．1 2．1上压式

主油缸装在上横梁，带动上模芯做向下运动实现压制动作。

4．1 2．2下压式

主油缸装在下横梁，带动下模芯做向上运动实现压制动作。

4．1．2．3双向加压式

a)上下油缸双向加压式

上下横梁分别装主油缸，带动上、下模芯做相向活动，实现双向压制。

b)下活动横梁浮动双向加压式

利用主油缸与模框浮动油缸运行速度差实现双向压制。

4．2型号

4．2．1型号表示方法

ZY口△

品特征代号

称压制力“10 kN”

压砖自动液压机代号

JC／T 2034—2 01 0

4．2．2型号缩写方法

公称压制力用阿拉伯数字表示。凡产品重大变化或主要结构不同者用产品特征代号煞月口。用大写
字母A、B、C⋯⋯表示，无代号表示为基本型。

4．3基本参数

裘1基本参数

公称压制力F(kN) ”垒糖环状敦(mln“) 。臆搂力(km
‘‘ ““+立柱净t帐(mm)

一F≤3 000 ≥8 ≥450
、

≥600

3 ooo<F≤6 000 ≥8 ≥1100 ≥l 000

6 000<F≤11 000 ≥8 ≥1 500 ≥1 400

ll 000<F≤Z0 000 ≥6 ≥2 ZOO ≥l瑚

硅：特臻要求揍供需双方_协商决寓．

5技术要求

5．1基本要求

5．1．1液压机应符合本标准的要求，并按经规定程序批准的圈样爱技术文件翻避．

5．1．2液压机的基本参数应符合表l的规定，公称压制力不小于塑号表示的标跫值。
5 2整机要求

5．2．1 液压机工作时应运转平稳，性能可靠，在各种设定工作规藏下韵运行虚协调．

5．2．2各可调部位的调整应灵活，各种工作规范问转换应灵敏、准确。

5．2．3搅拌式布料机构应按工艺要求，自动强制布料．不应有明显的漏科现象：

5．2 4夹坯机构应运行平稳可靠，不应有掉坯、破损现象。

5 2 5液压机工作时，滚动轴承的温升不应超过30"C，最高温度不应超过70℃；滑动导轨的温升不应

超过15。C，最高温度不应超过50。C。

5 2 6液压驱动件(如活塞、柱塞、活动横梁等)工作时不应有爬行和停滞现象。

5 2 7机架正常使用期限不低于50 000 h。

3



www.bzfxw.com

JC／T2034～2010528精度液压杌的几何精度应符合表2的规定。衰2几何精度序号项目立柱净间距L(mm)公差值(mm)1工作台面的平面度600≤L<l0000．051000≤L<14000．07上活动横粱工作平面的平面度1400≤L<l7000．132下活动横粱工作平面的平面度L≥17000．15600≤L<10000．13上活动横粱工作平面对工作台面的平行度1000≤L<14000．203下活动横梁工作平面对工作台面的平行度1400≤L<17000．30L≥17000．404活动横粱运动轨迹对工作台面的垂直度每100mm测量长度为0．06inm5．2．9刚度5．2．9．1液压机上活动横梁的允许挠度不大于0．10mm／m。5．2．9．2、，液压辄下横鬃舶允许摘度不大于0．15mm／m。5．3安全防护5．3．1液压机应设置急停按钮，保证操作安全、可靠。5．3．2人体易接触的外露运动部件应设置防护装置。5．3．3液压机应设置停机状态下防止活动横集台行下落的连锁防护装置15．置4．液压枫廊繁置超竣、超行程、撼擅缺辩和模具缺料等保护装置。5．3．5液压机的噪声应符合表3的规定。裹3噪声声压级公称压制力F(kN)F≤30003000<F≤60006000<F≤20000声压级dB(A)≤85≤90≤9354铸、锻、焊件质量5．41液压机所有铸件、锻件、焊接件均应符合图样及技术文件的要求。542所有铸件表面喷砂处理。54．3重要的铸件、锻件和焊接件应进行消除内应力处理。5．4．4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。5．45机架和主油缸等重要承载件应有材料性质的证明。5．4．6关键件进行内部探伤检验，应符合GB／T6402的要求。55零件和装配质量551机械加工件质量应符合JB／T8828的规定。552装配质量应符合JB／T5994的规定。553重要的固定接合面应紧密贴合，紧固后用0．05mm塞尺检验，只允许局部塞人，其塞人深度不应超过结合面宽度的20％，其可塞入部分累计不应大于结合面长度的lo％。重要的固定接合面应包括：a)梁柱式液压机的立柱台肩、锁紧螺母与上横梁及下横梁的固定接合面；
标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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b)主油缸或主活塞(柱塞)端部与活动横梁的固定接合面。

5 5 4主活塞(柱塞)、导轨等重要运动副应采取耐磨措施。

5 5 5外购件应符合相关的标准，重要外购件应有质量保证书。

5 6液压、气动系统和电气设备

5 6 1 液压机的液压系统应符合GB／T 3766的规定。液压系统中所有的液压元件应符合GB／T 7935

的规定。

5 6 2液压系统工作时油箱内油液温度不应超过55℃。

5 6 3液压系统的清洁度等级应符合JB／T 5994--1999中表2的规定。

5 6 4液压机的气动系统应符合GB／T 7932的规定。

5 6 5液压机电气设备的动力电路导线和保护接地电路之间施加500 Vd．c时，其绝缘电阻应不小于

10MO。

5 6 6电气设备所有电路导线和保护接地电路之间应经受1 min时间电压1 000 V的耐压试验，不得

发生击穿。

5 7外观质量

5 7．1液压机的表面不应有图样上未规定的凹凸、粗糙不平等缺陷。

5 7 2零件接合面的边缘应整齐匀称，错位量不大于1 mm，门、盖等接合面处不应有明显的缝隙。

5 7 3外露的液压、气动、电气等管道应排列整齐、安装牢固，并不得与相对运动的零件部件接触。

5．7 4液压机的油漆应符合JB／T 5000．12—2007中5．7的规定。

6试验方法

性能试验

1试验条件

1 1 空运转试验及负荷运转试验，分别在活动横梁和工作台面安装高度与实际使用模具相应的垫

1．2负荷运转试验应设在自动循环工作状态，在额定公称压制力下连续运转时间不小于2 h。

1 3负压坯试验前，应装上模具。

2空运转试验

2 1 油泵启动、停止试验

试验在空载状态下进行，启动、停止油泵不应少于三次，检验动作的可靠性。

2 2液压系统工作压力调整试验

从低压到高压分级调整系统工作压力．最后调至额定压力值，检验压力调整的平稳性和可靠性。

2．3手动操作试验

在手动工作规范下，试验活动横梁、搅拌式布料机构、夹坯机构等动作，检验动作的准确性和运动平

稳性。

6 1 2 4行程和速度调整试验

在规定的范围从小到大分别对上活动横梁、下活动横梁、搅拌布料机构的行程和速度进行调整，检

验调整的准确性和可靠性。

6 1 2 5自动空循环试验

自动空循环试验时活动横梁的运动方式一般按图1或图2或图3或图4进行，不施加压制力，搅拌

式布料机构、夹坯机构等应同步运行，检验液压机空载运转的协调性及稳定性。

6 1 2 6空循环次数

在6．1．2．5自动循环试验中用秒表测量，其中上活动横梁及搅拌式布料机构的行程应符合表4的

规定。
5

6

6

6￡6

6

6

6

6

6
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JC／T2034—2010表4行程I公称压制力F(kN)F≤30003000<F≤60006000<F≤20000J上活动横粱行程(|丑m)≥300≥300≥320f搅拌式布料机构的行程(mm)7007007006下活动横粱位移上活动横粱位移上活动横粱搅拌布料机构推出_返回下落，上升快速减速制动快速ab＼／＼j循环周期图l上压式单向加压自动空循环陆线圈下话动横粱搅拌布料机构推出—返回上升下落快速减速制动快速／／＼b循环恩期图2下压式单向加压自动空循环曲线图 标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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上

活
动

横
粱

位
移

JC／T 2034--2010

上主活塞

搅拌式布料机构 下 落 上 升
推出—返回

快速 减速制动 快速

a b

＼ ／＼?
a b d

下主活塞

循环周期

图3上下油缸双向加压自动空循环曲线图
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上活动横粱位移上活动横粱搅拌式布料机构下落上升推出—返回快速减速制动快速ab＼／＼?日bd下活动横梁．循环周期。图4下活动横梁浮动式双向加压自动空循环曲线图613负荷运转试验6131自动循环试验自动循环试验时活动横梁的运动方式一般按图5或图6或图7或图8进行，搅拌式布料机构、夹坯机构等应同步进行，检验液压机负荷运转的协调性及可靠性。8
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JC／T 2034--2010

上活动横梁

搅拌式布料机构

下 落 上 升

推出 第一次 第二次 第三次 回程

落料
返回 快述 减速制动 排气 排气 卸压 顶出加压 加压 加压

a b

＼ c ／＼ d

＼ 三———一
f’＼ h

、、＼ 1 J

循环周期

图5上压式单向加压自动循环曲线图

下活动横粱

搅拌式布料机构

上 升 下 落

推出 第一次 第二次 第三次 回程
落料 返回 快速 减速制动 排气 排气 卸压 顶出加压 加压 加压

c、／／
t／ F—～ ／ 1 J

＼＼
h

／

a b ／
循环阍期

图6下压式单向加压自动循环曲线图

9



www.bzfxw.com

JC／T2034—2010上主活塞位移下主活塞位移搅拌式布料机构上主活塞推出笫一次第二次第三次回程落料返回快速减速制动加压排气加压排气加压保压卸压顶出ab＼c／。＼dh。＼fg—＼Ja+b+一e●p—』～b：r＼d‘／下主活塞循环周期图7上下油缸双向加压自动循环曲线图04)
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上

活
动

横
粱

位

移

下
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粱
位

移

搅拌式布料机构 上活动横粱

推出 第一次 第二次 第三次 回程
落料 返回 快速 减速制动 加压 排气 排气 加压 保压 卸压加压 顶出

a b
、

＼ c ／＼ d

＼ ￡．——一
f＼ §一 h’-、、～ j k

a}
l÷b+

．．0
＼ C● 扩

＼ e+ p

＼ g，

下活动横粱

循环周期

图8下活动横梁浮动式双向加压自动循环曲线图

6 1 3 2压制力调整试验

从小到大分级调整各压制力，第一次加压的压制力在规定范围内调整，第二次加压的压制力逐步调

至公称值。检验调整的可靠性和各个循环之间压制力的稳定性。

6 1 3 3缺料保护性试验

分别模拟料槽缺料和模具缺料，检验缺料保护系统的性能，本试验不少于三次。

6 1 3 4滚动轴承及滑动导轨的温度和温升用点温计测量。

6 1 3 5超载保护性能试验

按表5规定的超载系数设定第二次加压的压制力，检验超载保护系统的性能，本试验不少于三次。

表5超载系数

公称压制力F(kN) F≤3 000 3 000<F≤6 000 6 000<F≤20 000

超载系数 ≤1．1 ≤1．06 ≤1．04

油箱内的油液温度用点温计测量或通过液压机的显示屏读取。

液压机的噪声按GB／T 23281的规定检验。

手动操作急停按钮，检验急停操作。

6

7

8

3

3

3

6

6
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JC／T20342010614压坯试验压坯累计运行时间不少于2h，检验液压机工作的协调性及稳定性和对粉料压制成型工艺的适应性，目测检验布料的漏粉料情况。6．1．5公称压制力和脱模力负荷运转试验时分剐测取主油缸和顶出器或脱模机构中油缸的油压，并按式(1)计算出压制力和脱模力：F—A×P×103⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(1)式中：，F——公称压制力或脱模力的数值，单位为kN；A——活塞(柱塞)有效作用面积的数值，单位为m2；P——油缸油压的簸值，单位为MPa。6．2精度精度检验方法按附录A的规定进行。6．3挠度挠度检验方法按附录B的规定进行。6一液压和气动系统按5．6中相应标准的规定进行检验。65电气设备的绝缘电阻和耐压实验按GB5226．1的规定检验。6．6外观质量用目澳【法检验。7检验规则7．1检验分类检验分为出厂检验和型式检验。7．2出厂检验72．1每台液压机必须经出厂检验合格，并附有合格证才能出厂。7．22出厂检验项目包括5．1、2、5．2．1、5．2．2、5．2．3、5．2．4、5．2．5、5．2．6、5．3、5．6．1、5·7·1、5·7·2、5．7．4的内容。73型式检验731有下列情况之一时，应进行型式检验：a)新产品试制定型鉴定；b)正式生产时，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；c)产品停产一年后恢复生产时；d)出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；e)国家质量技术监督部门提出进行型式检验的要求时。732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。7．33型式检验的项目包括第5章全部内容(除5．2．7外)。7．4判定规则产品质量的评定采用全部指标达到法。液压机的公称压制力小于型号标定值时，则判定该产晶不合格。要求中其他的检验项目如不合格，允许修复、调整，再次提交检验。如仍达不到本标准的要求，则判定该产品不合格。8标志81标志每台液压机应在适当明显的位置固定产品标牌和指示润滑、安全等标牌。12
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8 1 1产品标牌的内容：

a)制造厂名、厂址、联系电话、邮编；

b)产品名称、型号、商标及主要参数；

c)制造日期和出厂编号；

d)执行标准号。

8 1 2包装标志

包装箱的收发标志和储运指示标志应符合GB／T 191的规定。

9包装、运输、贮存

9 1 包装

9 1 1产品包装应符合GB／T 13384的规定。

9 1 2产品随机文件应齐全并妥善封装，随机文件包括：

a)产品合格证明书；

b)产品使用说明书；

c)装箱单(包括备件、附件清单)。

9 2运输

产品的运输应符合GB／T 13384及有关运输部门的规定。

9 3贮存

产品应贮存在于燥、通风、防雨和无腐蚀的地方。



附录A(规范性附录)精度检验方法A．1基本要求a)精度检验应在负荷运转试验后进行，检验过程中不得对影响精度的机构和零件进行调整b)精度检验应符合GB／T10923的规定。A．2工作台面的平面度检验测量条件：在图A．1中双点划线围成区域内测量。20图A1工作台面平面度检验示意图A．3上活动横梁工作平面的平面度检验测量条件：a)在图A．2中双点划线围成区域内测量b)检验允许在装配前进行。图A2上活动横梁工作平面的平面度检验示意图A4上下活动横梁工作平面或模具安装面对工作台面的平行度检验测量条件：14蛉一审]_，；T_]一̂，一～一～一一一一一十一_二||4iT十 标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载



JC／T 2034—201 0

a)在图A．2中双点划线围成区域内测量；

b)在上下活动横梁左右和前后两个方向上(见图A．3)，距行程下限20 mm和60 mm处分别检验；

c)当上下活动横粱不能自动停止在上述位置时，可在其中心位置加一合适的支撑棒。

厂一 ～]
l

l I

￡： 9． 。

H
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0 0
l一一ll
^ ^

I f l

世埘
i．．．一

丽JJ面
(a)左右方向 (b)前后方向

图A 3活动横梁工作平面对工作台面平行度检验示意图

A 5上下活动横梁运动轨迹对工作台面的垂直度检验

测量条件：

a)在左右和前后两个方向上(见图A．4)测量，测量距离应不小于上下活动横梁额定行程的60％

b)检验时允许在工作台面放置一把检验角尺。

一一一
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(a)左右方向 (b)前后方向

图A 4活动横梁对工作台面的垂直度检验示意图

A 6上下油缸双向加压式上下活动横梁工作平面或模具安装面对工作台面的平行度检验及上下

活动横梁运动轨迹对工作台面的垂直度检验

平行度测量条件：

a)在削A．2中双点划线围成区域内测量；

15



JC／T2034—2010b)在上下活动横梁左右和前后两个方向上(见图A．5)，距行程下限20mm和60mm处分别检验c)当上下活动横梁不能自动停止在上述位置时，可在其中心位置加一合适的支撑棒。垂直度测量条件：a)在左右和前后两个方向上(见图A．5)测量，测量距离应不小于上下活动横梁额定行程的60％；b)检验时允许在工作台面放置一把检验角尺。—_—”4{I。-1、’一l|。◇LJ。lI芷刚，^l|一，，kIlI_j图A5上下油缸双向加压式上下活动梁平行度和垂直度检测A7下活动梁浮动双向加压式上下活动横梁工作平面或模具安装面对工作台面的平行度检验及上下活动横梁运动轨迹对工作台面的垂直度检验平行度测量条件：a)在图A．2中双点划线围成区域内测量；b)在上下活动横梁左右和前后两个方向上(见图A．6)，距行程下限20mm和60mm处分别检验；c)当上下活动横梁不能自动停止在上述位置时，可在其中心位置加一合适的支撑棒。垂直度测量条件：a)在左右和前后两个方向上(见图A．6)测量，测量距离应不小于上下活动横梁额定行程的60％；b)检验时允许在工作台面放置一把检验角尺。
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JC／T 2034—2010

图A 6下活动梁浮动双向加压式上下活动横梁平行度和垂直度检测



JC／T2034—2010＆l测量条件附录B(规范性附录)挠度检验方法a)分别将上、下垫块安装在上下嚣动横梁工作平面和工作白面前后、左右对称的中间位置；b)在额定公称压制力的作用下，上、下垫块承载面的平均压力一般应符合表B·1的规定：上垫块前后方向的宽度尺寸不应犬于活动蟥檠的9d％；下垫块前后方向的宽度尺寸不应大于工作台的85％}上、下垫块的高度应与液压机的负荷弑验运行相适应。表B．1l公称压制力F(kN)’p≤30003000<F≤60006000<F≤20000平均压力(M97)．瑚5735>25～40>30～45c)在工作台面放置两等赢搀．褰簧瓣挟上放置一条横杆i期，B．1或B-2)。横杆应具有足够的刚性，等高块和横杆应尽量靠近主律台的韩昏线。B．2上活动横粱挠度测量a)指示器①、②、③按图B1置于横杆上。指示器的测头触在上活动横梁工作平面上，加载前指示器调整至零位；b)当液压机加载至公称压制力时，记录指示器①、②、③的读数(绝对值)，按式(B．1)求出被测活动横粱挠度：△^；l生墨挚业I⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯-(B1)“l式中：如——上活动横梁每米挠度的数值，单位为mm／m；△，、△：、△3——分别为指示器①、②、③读数的数值，单位为mm；L．——指示器①、③中心距离的数值t单位为m。
标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载



JC／T 2034—2010

1--一上活动横梁

2——上垫块；

3——下垫块；

4——工作台；

5——等高块；

6——横杆；

7——指示器。

图B 1 上活动横梁和下横梁挠度检测示意图

19



JC／T2034—2010l——上活动横梁2⋯一上垫块；3一下垫块；4——工作台；5——等高块；6——横杆；7——指示器。图B，2下活动粱浮动式挠度示意图B3下横梁挠度测量a)指示器按图B．1或B．2置于横杆的中部，指示器测头触在工作台板上，加载前指示器调整至零位；20
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挠度

JC／T 2034—20 10

b)当液压机加载至公称压制力时，记录指示器④的读数(绝对值)。按式(B．2)求出被测下横粱的

△，一鲁
L2

式中：

△z——下横梁每米挠度的数值，单位为mm／m；

△4——指示器④读数的数值，单位为mm；

L2——等高块中心距离的数值，单位为m。

(B．2)




