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1主题内容与适用范围

    本标准规定了气动打钉机的产品型式、基本参数与尺寸、技术要求、检验方法、检验规则、标志、包

装、运输与贮存。

    本标准适用于气动打钉机。

2 引用标准

GB 5621 凿岩机械与气动工具 性能试验方法
GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

JB 159。 凿岩机械与气动工具 产品型号编制方法

JB 3576 凿岩机械与气动工具 防锈通用技术条件
JB/T 4041 凿岩机械与气动工具 产品清洁度通用检测方法

JB/T 7161 凿岩机械与气动工具 热处理件通用技术条件

JB/T 7164 凿岩机械与气动工具 机械加工件通用技术条件
JB/T 7302 凿岩机械与气动工具 产品包装通用技术条件
ZB J84 012 凿岩机械与气动工具 压铸铝合金铸件通用技术条件

ZB J84 014 凿岩机械与气动工具 涂漆通用技术条件

3 产品型式、墓本参数与尺寸

3.1产品型式
3.1.1 产品型式按装钉型式分为:

    a. 条形钉<T);

    b. 盘形钉 ((P);

    c.   U形钉(U),

3.1.2 产品型号应符合JB 1590的规定。

3.2 基本参数与尺寸
    基本参数与尺寸见表 1,
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表 1
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续表 1
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4 技术要求

4.1 产品应符合本标准要求，并按照经规定程序批准的图样及技术文件制造。

4.2 产品各项性能指标应符合表 1的规定。

4.3 产品所用原材料应附有质量保证书，必要时应进行鉴别和化验，确认合格后方可使用。

4.4 产品机械加工件的质量应符合JB/T 7164的规定。

4.5 产品热处理件的质量应符合JB/T 7161的规定。

4‘ 产品防锈应符合JB 3576的规定。

4.7 产品所有外协、外购件应附有合格证书，经检验部门检查确认合格后方可使用。

4.8 产品应装钉方便，操作灵活，密封可靠不得有泄漏现象。
4.， 产品应保持润滑良好，正确使用，保证其安全可靠。

4.10 产品清洁度值应符合表 2的规定。
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4.11 产品应在标准木块上进行打钉检验。

4.12 产品外观质量要求应符合4. 12. 1A. 12. 2条的规定。

4.12.1产品涂漆表面应清洗干净，不得有锈蚀、毛刺等现象。

4.12.2 产品表面涂漆应色泽均匀一致，不得有流挂等缺陷，应符合ZB J84 014的规定。
4.13 产品压铸铝合金铸件的质量应符合ZB J84 012的规定。

5 检验方法

&1打钉性能检验
5.L1 出厂检验

5.1.1.1 检验条件

        钉子规格为机器所允许使用的最大尺寸;

    b.试验用标准木块抗压强度50̂-65 MPa(如水曲柳、柏木等同等抗压强度的木材);

    c.每分钟平均打钉次数不超过加。次;
    d. 每台产品打钉数应不少于 10个。

5.1.1.2检验方法
    a. 钉子装入机器后，按 5.1.1.1条的规定，在标准木块上进行打钉，钉子应完全被打入木块中;

    b. 产品在打钉过程中，不得出现卡壳和连击现象。

5.1.2 型式检验

    型式检验按GB 5621的规定进行。

5·2 外观检验

    产品的外观及其他项目采用常规测量方法和目测。

5.3 产品清洁度检验
    产品清洁度检验应符合JB/T 4041的规定。
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6 检验规则

6.1 产品必须经厂质检部门检查合格后方可出厂。出厂时应附有产品质量合格证书.

6.2产品检验分出厂检验和型式检验.

6.2.1 出厂检验
    出厂检验项目按4. 8,4. 9,4.11和4.12条的要求检验.

‘·2.2 型式检验
6.2.2.1型式检验项目为本标准全部项目。

6.2.2.2 在下列情况之一时，应进行型式检验:
    a. 新、老产品转厂生产试制定型时;

    b. 结构、材料、工艺有较大改变时;

    c. 正常生产时，每 3-5年进行一次;

    d. 产品长期停产后，恢复生产时(一年以上)。

6.3 抽祥按6. 3. 1,6. 3. 2条进行。

6.3.1 出厂检验为全数检验。
‘3.2 型式检验样机应从出厂检验合格的产品中抽取，检验批童不少于50台，样本不少于5台。

6.4 判定规则

    检验中如发现一项不合格时，应在同一检验批中加倍抽取样本，对不合格项目进行检查，如仍有不

合格则判断该批为不合格。

， 标志、包装、运输与贮存

7.1 每台产品在其明显位置固定产品标志，内容包括:
    a. 产品名称;

    b. 产品型号;

    c. 产品注册商标或制造厂厂名;

    d.产品编号;

    e. 产品出厂日期。
7.2 产品包装应符合JB/T 7302的规定。出口产品应符合UB/T 13384的规定。

7.3包装箱内应附有下列文件:

    a. 装箱单;
    b. 合格证书;
    c. 使用说明书。

7.4产品应放在干燥、没有有害物质浸蚀的仓库内贮存。

7.5产品必须适合于陆路、水路运输及装载的要求。

8 质f保证

    产品在用户切实遵守使用说明书规定的情况下，在交货 12个月内确因制造不良而不能正常工作，

制造厂应负责修理或更换.

    附加说明:

    本标准由夭水凿岩机械气动工具研究所提出并归口。

    本标准由徐州风动工具厂负责起草.

    本标准起草人顾熹


