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金 属 挤 压 液 压 机 精 度

本标准适用于立式金属挤压液 压机 。

签 本要 求

1.1 精度检验的墓准

1.1.1 工作台面是液压机总装精度的检验基准面。

1.1.2 当液压机有工作台板时，工作台板上平面是液压机总装精度的检验基准面。

  工作台板必需符合下列要求:

a. 上平面和下平面的平面度允差为 0.015+0.041000

  上、下两平面的平行度允差为 。.015十0_.041000
  1.2 精度检验的条件

  1.2.1 精度检验前，液压机应调整水平，其工作台面水平度偏差不超过0.20八000 mm,

  1.2.2 液压机的精度检验，应在空运转和满负荷运转试验后分别进行，并以满负荷运转试验后的实

测值记入出厂合格证明书内。

  1.2.3 在液压机精度检验过程中，不许对影响精度的机构和零件进行调整，否则，应复检因调整而

受了影响的有关项目。

  1.2.4 在总装精度检验前，属框架结构者，其滑块与导轨间隙的调整原则，应在保证总装精度前提

下，导轨不发热，不拉毛并能形成油膜。

  1.3 对f检具的要求

  1.3.1 平尺的长度应大于实际检测长度。
  1.3.2 平尺不低于JB 2214-77《检验平尺》的一级精度。

  1.3.3   90“角尺不低于JB 2213-77<C 90”角尺》的。级精度。

  1.3.4 百分表不低于GB 1219-75《百分表》的一级精度。

  1.3.5 水平仪不低于JIG 38-77《框式水平仪和钳工水平仪检定规程》的。.02/1000 m m分度值。

  1.4 在保证达到各项公差值要求的情况下，可采用其它检验工具和等效的方法进行精度检验，但 仲

裁时应按标准规定执行。

  1.5 公差计算方法和尾数圆盆

    各险验项目的精度公差值，须按公差栏内所列的公式计算，计算结果，其微米位数字小于等于5以

5计，大于5不足10以10计。

  1.6 标准中的代号

  1.6.1  L为被检测面的最大长度 (mm)。

  1.6.2  L，为被检测面的测量长度 (mm)。L:二L一21
  1.6.3  L:为滑块下平面的测量长度 (mm)。L2 =L一21

  1.6.4  L。为滑块的行程(mm)。
  1.6.5  L‘为从滑块中心起的支撑距离(mm)。L, = L/3
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.6.6  1为不检测长度。当L(1000 mm时，1=0.1 L

                      当L>1000 mm时，1=100 mm

.7 精度记录

本标准的检验项目，均应列入产品合格证明书内。并应有精度实测记录存档。
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  附 滚 A

平面魔的位脸方法

    (辛卜充件)

    当被检测面的几何中心有孔时，应在被检测平面上选A, B, C三点，在该三点上安放等高量

块，将平尺放在A, C点的量块上，在 E点放一可调量块，使其与平尺下表面接触，此时A, B,C,E

处量块的上表面位于同一平面内，然后将平尺放在B, E点的量块上.同时在F点放一可调量块，使其

与平尺的下表面接触，再将平尺放在A, F处量块上，在D点放一可调量块，使其与平尺的下表面接

触，用同样的方法在被检测的G, H点检测。

a/   a

图 A 1

附加说明:

卞标准由机械工业部济南铸造锻压机械研究所提出并归口。

仁标准由天津锻压机床厂负责起草。


