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制糖机械 板式自动压滤机

范围

    本标准规定了制糖机械板式自动压滤机的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、

运输、贮存。

    本标准适用于制糖工业中蔗汁澄清用的板式自动压滤机(以下简称“产品”)。板式半自动压滤机亦

相应适用。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB/T 1804-1992 一般公差 线性尺寸的未注公差

    GB/T 3768-1983 噪声源声功率级的测定 简易法

    GB/T 13306-1991 标牌

    GB/T 13384-1992机电产品包装通用技术条件

    GB/T 14253-1993 轻工机械 通用技术条件

    QB/T 1588.4-1993 轻工机械 涂漆通用技术条件

    JB/T 6418-1992 分离机械 清洁度测定方法

    ZB J50 012-1989 出口机床涂漆 技术条件

3 产品分类

31 规格

    产品规格按其过滤面积分为80,100,120,150,200,300 m等系列。
3.2 型号

3.2. 1 产品型号由下述三个单元组成:

B YT

3.2.2 标记示例

    过滤面积 150 m“板式自动压滤机:TBY150板式自动压滤机

4 技术要求

4. 1 基本要求

中国轻工总会 1998-03-27批准 1998-12-01实施
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产品应符合本标准的规定，并按经规定程序批准的图样及技术文件制造。

图样上未注尺寸公差按GB/T 1804的规定，其机械加工件的公差等级用中等级m，非机械加工

件和焊接结构件零件尺寸的公差等级用粗糙级c,

4.1.3

材料。

4.1.4

不得采用对人体有害的材料，以及能与工作介质发生反应而造成危害(生成有害物质等)的

零件的材料应具有质量合格证书，否则制造厂应对材料进行检验，合格的方能使用。外购件、外

协件均应有质量合格证书，方可进行装配。

4. 1.5 电器系统、液压系统、切削加工件、焊接件应符合GB/T 14253的有关规定。
4.2 工作条件

    滤布材质的选用、制作应符合图纸的要求，并经过定型处理。

4.3 装配质量

4.3. 1 装配应符合GB/T 14253的有关规定。

4.3.2 支撑滤板的两条横(主)梁的平行度误差不应大于。.5编，并且全长平行度误差不应大于0. 4%0 ,

相对标高误差不应大于2 mm.

4.3.3 顶紧供油系统油路管道不得有渗漏现象。

4.3.4 顶紧油缸保压应良好。

4.3.5 液压系统清洁度应小子42 mg/L。产品工作时，油缸不得渗漏。
4.4 外观质量

4.4. 1 主要零件的外露加工面应没有磕伤、碰伤和锈蚀。

4.4.2 涂漆质量应符合QB/T 1588.4的规定，出口产品应符合ZB J50 012的有关规定。
4.5 产品在制造厂预装配后，须进行空载运行试验，应满足以下要求:

    a) 运行平稳，协调可靠，无碰擦、杂音等现象;

    b) 各调节机构、控制装里和执行机构灵活可靠，无卡阻和自发性移动。

    之后方能进行负荷试验(允许在用户现场进行)。

4.6 产品在循环操作过程中，噪声声压级不得高于85 dB(A),

4.7 产品可靠性

4.7. 1 产品在正常生产情况下，从开始工作到出现非停机不能排除的故障时的累计工作时间(不包括

更换易损件时间)，规定为无故障工作时间。考核三台产品的无故障工作时间，取其算术平均值为平均

无故障工作时间。本产品的平均无故障工作时间不得少于2 400 h,
4.7.2 产品使用寿命不少于10年。

4.7.3 在用户遵守产品运输、安装和使用规则的条件下，产品自发货之日起12个月内(其中使用期不

超过4个月)，确因制造质量问题而不能正常工作时，制造厂应负责修理或更换零件(不包括易损件)。

5 试验方法

5. 1产品的铸件、焊接件、机械加工件、装配质量等用常规方法进行检验。

5.2 空载运行试验

5.2. 1顶紧供油系统油路管道耐压试验:试验压力为顶紧供油系统工作压力的1.25倍，保压时间不少

于15 min，符合4.3.3要求。

5.2.2 顶紧油缸保压试验:试验压力为油缸工作压力的1.25倍，压力应缓慢上升，达到规定的试验压

力后保压不少于15 min，其压力降低不得超过2 MPa，符合4.3.4的要求。

5.2.3 空载运行试验首先进行手动操作，检测各个动作的可行性，之后在自动控制的情况下，通过调节

最短循环时间以空载连续进行循环10次的操作，其中保压不得少于2次，符合4.5的规定。

5.2.4 液压系统清洁度按JB/T 6418规定的重量法进行测定及计算。
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5.3 负荷试验

    在现场安装完工后，进行负荷试验。通人工作介质，在自动程序控制的情况下，检测其运行情况，符

合4.5的要求。

5.4 噪声测试

    产品噪声测试方法应符合GB/T 3768的规定，测定位置应距产品边缘水平距离1 m,离安装高度

1. 2 m处，前后左右四方向进行测试，计算其平均声压级，应符合4.6的要求。

6 检验规则

6.1 出厂检验

6.1.1 出厂检验项目按4. 3.1-4. 3. 4,4. 4和4.5的规定进行。

6. 1.2 出厂检验的全部项目合格即判为本产品合格。

6.1.3 产品应经制造厂的质量检验部门逐台检验合格后，方能出厂。

6.2 型式检验

6.21 有下列情况之一时，应进行型式检验。

    a)新产品试制、定型鉴定时;

    b)正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时;

    。)产品停产三年后，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)国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。

6.2.2 抽样规则

    按制造厂生产规模分类，见表1,

                                            表 1 合

每批生产量

  抽样数

合格判定教

1- 4 5--15 16̂ -25

:.:.:
型式检验的项目，按本标准技术要求规定的全部项目进行检验，全部达到要求为合格。

型式检验可在用户厂进行。

7 标志、包装、运输、贮存

7.1 标志

    每台产品应在明显位置固定标牌，标牌形式、尺寸和技术要求应符合GB/T 13306的规定。标牌应
标示下列内容:

    a)产品型号及名称;

    b)过滤面积;

    c)工作压力;

    d)产品质量，

    e)出厂编号;

    f)出厂日期;

    9)制造厂名称。

7.2 包装

7.2. 1 产品包装应符合GB/T 13384的规定。

7.2.2 产品出厂应随机附有下列技术文件:
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    a) 产品合格证;

    b)产品使用说明书;

    c)装箱清单;

    d) 基础图;

    e)安装图;

    f)滤布制作图。

73 运输

    产品整体运输或分件包装运输，应符合陆路或水路运输与装卸的要求

7.4 贮存

    产品应放在通风、干燥、防雨的场所，严禁与有侵蚀性物质放在一起。

重新进行防锈处理。

存放期满半年应开箱检查，并


