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[bookmark: _Toc3981][bookmark: _Toc28488]食品机械  超高压加工设备
1　 [bookmark: _Toc10276]范围
本文件界定了超高压加工设备的术语定义，规定了产品分类、技术要求，描述了对应的试验方法，规定了检验规则及标志、包装、运输与贮存的要求。
本文件适用于工作压力100 MPa~650 MPa，工作腔内气相空间的容积小于0.03 m3的超高压加工设备的设计、制造等。
注：气相空间是指密闭容器内，介质处于气-液两相平衡共存状态时气相部分所占的空间。
2　 [bookmark: _Toc22268]规范性引用文件
[bookmark: _Hlk112580456][bookmark: _Hlk109139206]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 1184  形状和位置公差 未注公差 
[bookmark: _Hlk109141464]GB 2894  安全标志及其使用导则
GB/T 3077  合金结构钢
GB/T 3639  冷拔或冷轧精密无缝钢管
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 3768  声学  声压法测定噪声源声功率级和声能量级  采用反射面上方包络测量面的简易法
GB 4806.1  食品安全国家标准  食品接触材料及制品通用安全要求
GB 4806.10  食品安全国家标准 食品接触用涂料及涂层
[bookmark: _Hlk109058042]GB 5083  生产设备安全卫生设计总则
GB/T 5226.1  机械电气安全  机械电气设备  第1部分：通用技术条件
GB 5749  生活饮用水卫生标准
GB/T 7935  液压元件通用技术条件
[bookmark: _Hlk112587415]GB/T 8196  机械安全防护装置　固定式和活动式防护装置的设计与制造一般要求
GB/T 10561  钢中非金属夹杂物含量的测定 标准评级图显微检验法
GB/T 14976  流体输送用不锈钢无缝钢管
GB 15179  食品机械润滑脂 
[bookmark: _Hlk109141454]GB 16798  食品机械安全卫生
GB/T 19891  机械安全机械设计的卫生要求
GB/T 20801.1  压力管道规范工业管道  第1部分：总则
GB/T 20801.3  压力管道规范工业管道  第3部分：设计和计算
GB/T 20801.4  压力管道规范工业管道  第4部分：制作与安装
GB/T 20801.5  压力管道规范工业管道  第5部分：检验与试验
GB/T 24511  承压设备用不锈钢和耐热钢钢板和钢带
GB/T 34019  超高压容器
GB 50231  机械设备安装工程施工及验收通用规范
JB/T 4730  承压设备无损检测
JB/T 6396  大型合金结构钢锻件 技术条件
NB/T 47015（JB/T 4709）  压力容器焊接规程
QB/T 1588.2  轻工机械切削加工件通用技术条件
YB/T 4295  承压机械设备缠绕用扁钢丝
YB/T 5148  金属平均晶粒度测定法
3　 [bookmark: _Toc311209358][bookmark: _Toc309127176][bookmark: _Toc30670][bookmark: _Toc309127334][bookmark: _Toc309118099]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
3.1　 [bookmark: _Toc20893][bookmark: _Toc309118100][bookmark: _Toc309127335][bookmark: _Toc311209359][bookmark: _Toc1972]
工作腔  working cavity
用于装载物料及传压介质，且承受超高压的圆筒腔体。
3.2　 [bookmark: _Toc309127336][bookmark: _Toc21761][bookmark: _Toc311209360][bookmark: _Toc309118101]
[bookmark: _Toc309118107][bookmark: _Toc311209367][bookmark: _Toc309127342][bookmark: _Toc309118105][bookmark: _Toc309127340][bookmark: _Toc311209364]缠绕用钢丝  steel wire for winding
缠绕在工作腔筒体和承力机架外表面、使其产生预应力的钢丝。
3.3　 [bookmark: _Toc32166]
承力机架  load-bearing frame
用于承受加压过程中工作腔轴向推力的机架。
3.4　 [bookmark: _Toc10422]
端盖  plug
封堵工作腔两端的承压部件。
3.5　 [bookmark: _Toc309118109][bookmark: _Toc309127344][bookmark: _Toc311209369][bookmark: _Toc16445]
垫块  pad block
[bookmark: _Toc311209379][bookmark: _Toc293738995][bookmark: _Toc293753323][bookmark: _Toc293756529][bookmark: _Toc305420478][bookmark: _Toc309118119][bookmark: _Toc293741246][bookmark: _Toc309127354][bookmark: _Toc293590048][bookmark: _Toc294680383][bookmark: _Toc293592746][bookmark: _Toc294679229][bookmark: _Toc293671758][bookmark: _Toc297298124][bookmark: _Toc293674104][bookmark: _Toc293582772][bookmark: _Toc293740016][bookmark: _Toc309127178][bookmark: _Toc305420648][bookmark: _Toc305420025][bookmark: _Toc293728790][bookmark: _Toc306262254][bookmark: _Toc295750109][bookmark: _Toc311209370][bookmark: _Toc309118110][bookmark: _Toc309127345]用于充填端盖移动后的空间，将工作腔轴向力传递给承力机架的部件。
3.6　 [bookmark: _Toc22646]
升压时间  pressure boost time
工作腔的压力由常压上升至设定工作压力,增压装置的工作时间。
4　 [bookmark: _Toc14476]产品分类
4.1　 [bookmark: _Toc3702][bookmark: _Toc305420479][bookmark: _Toc294680384][bookmark: _Toc297298125][bookmark: _Toc293728791][bookmark: _Toc293590049][bookmark: _Toc295750110][bookmark: _Toc293741247][bookmark: _Toc293738996][bookmark: _Toc309118120][bookmark: _Toc294679230][bookmark: _Toc293671759][bookmark: _Toc309127355][bookmark: _Toc293674105][bookmark: _Toc305420026][bookmark: _Toc293753324][bookmark: _Toc311209380][bookmark: _Toc305420649][bookmark: _Toc306262255][bookmark: _Toc293592747][bookmark: _Toc293740017][bookmark: _Toc293756530]型号
[bookmark: _Hlk137632438]超高压加工设备（以下简称“加工设备”）的产品型号编制应包括产品名称代号、工作腔型式代号、最大工作压力代号/有效容积代号、工作腔结构型式代号、工作腔腔体直径和改进设计顺序代号。其中，产品名称代号采用“超高压加工”的英文“ultra-high pressure processing”简称“UHPP”表示。其型号编制形式如下：
-


改进设计顺序代号
工作腔腔体直径
工作腔结构型式代号
最大工作压力代号/有效容积代号
[bookmark: _Hlk137631170]工作腔轴向位置代号
产品名称代号





注：改进设计顺序代号用罗马数字Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ……表示，第一次设计的产品无序号表示。
 
[bookmark: _Toc54106649]UHPP W 600/135 C 250-Ⅲ，其中“UHPP”表示超高压加工设备，“W”表示卧式缠绕型工作腔，“600/135”表示最高压力为600 MPa，腔体有效容积为135 L，“C”表示工作腔结构型式为钢丝缠绕式，“250”表示腔体内径为250 mm，“Ⅲ”表示第三次改进设计。
4.2　 [bookmark: _Toc6372]型式
加工设备按工作腔轴向位置分为立式（L）和卧式（W）；
[bookmark: _Hlk137645982]加工设备按工作腔结构型式分为钢丝缠绕式（C）和多层缩套式（T）；
加工设备按承力机架结构型式分为钢丝缠绕式（C）和叠板式（D）。
4.3　 [bookmark: _Toc18695]设备组成
[bookmark: _Toc8648]加工设备的基本组成应主要包括以下部分（见附录A）：
a) 工作腔及移动装置；
b) 承力机架；
c) 端盖及移动装置；
d) 垫块及移动装置（仅用于卧式）；
e) 进出料装置（仅用于卧式）；
f) [bookmark: _Hlk109053048]液压、增压及供水装置；
g) 电控系统；
h) 防护罩； 
i) 温控系统。
4.4　 [bookmark: _Toc293739000][bookmark: _Toc294680388][bookmark: _Toc293728795][bookmark: _Toc305420030][bookmark: _Toc305420483][bookmark: _Toc293740021][bookmark: _Toc293741251][bookmark: _Toc297298129][bookmark: _Toc309118124][bookmark: _Toc293671763][bookmark: _Toc295750114][bookmark: _Toc293753328][bookmark: _Toc309127359][bookmark: _Toc306262259][bookmark: _Toc11916][bookmark: _Toc293674109][bookmark: _Toc293756534][bookmark: _Toc311209384][bookmark: _Toc305420653][bookmark: _Toc294679234]基本参数
[bookmark: _Toc293740025][bookmark: _Toc293753332][bookmark: _Toc297298133][bookmark: _Toc305420485][bookmark: _Toc294680392][bookmark: _Toc309118126][bookmark: _Toc306262261][bookmark: _Toc305420032][bookmark: _Toc294679238][bookmark: _Toc293741255][bookmark: _Toc311209386][bookmark: _Toc293756538][bookmark: _Toc309127361][bookmark: _Toc293739004][bookmark: _Toc295750118][bookmark: _Toc293728799][bookmark: _Toc305420655][bookmark: _Toc293674113]加工设备的基本参数见表1。


[bookmark: _Toc139874754][bookmark: _Toc21977]表1 加工设备的基本参数
	名称
	立式加工设备
	卧式加工设备

	工作压力 MPa
	100~650
	100~650

	工作腔有效容积 L
	≤20
	20~1000

	工作腔内径 mm
	Φ20~Φ300
	Φ200~Φ1000

	供水系统压力 MPa
	0.3~0.6
	0.3~0.6

	升压时间 min
	≤2
	＜3

	一个循环时间 min
	≤3.5
	＜7

	注：“一个循环时间”指除保压时间外，从进料到出料的工作时间。


5　 [bookmark: _Toc12195]技术要求
5.1　 [bookmark: _Toc7453]一般技术要求
5.1.1　 加工设备应按本文件和相应的设计图样及技术文件制造。
5.1.2　 [bookmark: _Toc29433]加工设备设计基本技术要求应符合GB/T 34019的规定，应符合强度、刚度及使用稳定性要求。
5.1.3　 加工设备所用的原材料、外购配套零部件应符合使用要求，应有生产企业的产品质量合格证明书。否则应按产品相关标准验收合格后，方可使用。
5.1.4　 加工设备的使用压力可在最高工作压力范围内按需要设定，并能自动控制。
5.1.5　 加工设备的卸压方式宜采用自动卸压。
5.1.6　 [bookmark: _Toc24763]加工设备在保压过程应具备自动补压功能。
5.1.7　 加工设备的安装工程施工及验收应符合GB 50231的有关规定。
5.2　 [bookmark: _Toc12640]安全防护要求
5.2.1　 加工设备的液压传动与控制系统应有过载安全保护装置。
5.2.2　 加工设备应有应急手动泄压功能，在自动卸荷失效的情况下应采用手动卸荷装置卸荷。
5.2.3　 加工设备应有紧急停机功能，并能自动泄压。
5.2.4　 加工设备的超高压管路系统连接处应设泄漏通道。
5.2.5　 加工设备应有对承力机架压力极限变形监控的位移传感保护装置。
5.2.6　 加工设备应有端盖、垫块、工作腔移动等机械动作的安全连锁保护。
5.2.7　 [bookmark: _Hlk112588192]加工设备整机应有防护罩且符合GB/T 8196的规定。
5.2.8　 加工设备设置的安全标志及其使用应符合GB 2894的规定。
5.3　 [bookmark: _Toc4526]卫生安全要求
5.3.1　 加工设备的安全卫生设计应符合GB 5083的规定。
5.3.2　 加工设备材料的选择和设备结构的安全卫生应符合GB 4806.1、GB 4806.10和GB 16798、GB/T 19891的规定。
5.3.3　 加工设备的零部件拆卸、安装应方便，便于清洗。
5.3.4　 加工设备供水、供气管路各管件的连接应可靠，管路不应有渗漏现象，供水、供气管路应符合GB/T 20801.1、GB/T 20801.3、 GB/T 20801.4和GB/T 20801.5的规定。
5.3.5　 加工设备的润滑部位应润滑可靠，不应有渗漏现象。润滑脂应符合GB 15179的规定。 
5.4　 [bookmark: _Toc16370]零部件的技术要求
5.4.1　 基本要求
a) 加工设备零部件切削加工应符合QB/T 1588.2的规定，除有特殊要求外，切削部位应无尖棱、尖角和毛刺；
b) 加工设备的焊接件加工应符合NB/T 47015的规定，焊接部位应牢固、可靠、平滑。
5.4.2　 工作腔
a) 工作腔芯筒应采用马氏体沉淀硬化不锈钢或其他已经证明同样适用的原材料整体锻件制造；
b) 工作腔芯筒的材料应有化学成分和力学性能证明书，材料的力学性能应符合表2的规定，材料的化学成分应符合表3的规定；
[bookmark: _Toc139874755][bookmark: _Toc16262]表2  工作腔芯筒和端盖材料的力学性能
	拉伸性能
	冲击性能

	试验温度
	
MPa
	
MPa
	δ
%
	ψ
%
	
J

	常温
	≥1170
	≥1070
	≥10
	≥44
	6.8


[bookmark: _Toc139874756]表3 工作腔芯筒和端盖材料的化学成分
	化学成分（质量分数）/%

	C
	Mn
	P
	S
	Si
	Cr
	Ni
	Cu
	Nb

	0.07
	1.00
	0.04
	0.03
	1.00
	15.00~17.50
	3.00~5.00
	3.00~5.00
	0.15~0.45



c) 工作腔芯筒的材料，其晶粒度应不小于6级，氧化物、硫化物均应不大于1.5级，氧化物和硫化物的总和应不大于2.5级；
d) 工作腔采用钢丝缠绕预应力设计时，工作腔不承受轴向载荷。对缠绕预应力圆筒式工作腔进行强度和刚度校核，按无拉应力和拉应变的条件设计，应按式（1）计算预紧系数,宜取值1.1~1.3；
	（1）
式中：
——预紧系数；
——材料的许用应力，单位为兆帕（MPa）；
 ——材料的泊松比；
——工作腔承受的内压，单位为兆帕（MPa）。
材料的许用应力应按式（2）计算，即
	（2）
式中：
——材料的屈服强度，单位为兆帕（MPa）；
——屈服安全系数，可取值1.3~1.5。
e) 工作腔采用多层缩套设计时，每层筒体的外径与内径之比应大于1.2，筒体的壁厚通常按表4的公式计算，宜采用第四强度理论计算；
注：第四强度理论是指当材料受应力达到弹性极限时，材料在弹性范围内受应力时所吸收的机械能，是发生破损的决定因素。
[bookmark: _Toc139874757]表4  筒体壁厚计算
	强度理论
	相当应力
/（MPa）
	筒体直径比
K
	筒体壁厚
t/（mm）

	第一强度理论
	
	
	+C

	第三强度理论
	
	
	+C

	第四强度理论
	
	
	+C

	中径公式
	
	
	+C

	注1：——筒体的内半径，单位为毫米（mm）；C——厚度附加量，单位为毫米（mm）；   
注2：
         式中：
         ——材料厚度负偏差，单位为毫米（mm）；
         ——腐蚀裕量，单位为毫米（mm）。


f) 多层缩套式工作腔的外筒和内筒的材料不相同时，外筒材料宜采用符合GB/T 3077规定的合金结构钢材料，其力学性能应符合表5的规定；
[bookmark: _Toc139874758]表5  工作腔外筒材料的力学性能
	拉伸性能
	冲击性能

	试验温度
	
MPa
	
MPa
	δ
%
	ψ
%
	
J

	常温
	≥980
	≥835
	≥12
	≥55
	78


g) 工作腔采用多层缩套设计时，套合温度的上限应不超过外筒材料的热处理温度。
5.4.3　 承力机架
a) 加工设备的承力机架在工作时应受力均匀；
b) 承力机架采用钢丝缠绕式结构时，组成机架的立柱及半圆梁宜采用符合GB/T 3077规定的合金结构钢或JB/T 6396规定的大型合金结构钢锻件，且应采用整体锻件制造；
c) 应对钢丝缠绕式承力机架的半圆梁和立柱进行强度和刚度校核，预紧系数取值1.2~1.5为宜；
d) 承力机架采用叠板式结构时，组成机架的钢板应采用GB/T 24511规定的热轧厚钢板；
e) 叠板式承力机架的钢板均应由炉外精炼的钢轧制而成。其中用连铸坯轧制的钢板，其压缩比应不小于3。
5.4.4　 端盖
a) 端盖要求具有高强度、高硬度和抗腐蚀的特性，采用马氏体沉淀硬化不锈钢整体锻件制造；
b) 端盖的材料应有化学成分和力学性能证明书，其力学性能应符合表2的规定,其化学成分应符合表3的规定；
c) 端盖上应设置一级密封和二级密封，使端盖封堵工作腔的密封效果更加可靠。
5.4.5　 缠绕用钢丝
a) 缠绕用钢丝应采用YB/T 4295规定的高强度扁钢丝，应满足抗拉强度不小于1650 MPa，伸长率不应小于3％；
b) 钢丝截面尺寸应均匀一致，轧材不应有裂纹、折叠、锈蚀、扭曲、划伤等影响使用的缺陷；
c) 供货的钢丝盘中，不应有对接焊头出现，每盘钢丝长度不应小于2 000 m；
d) 保护层（一般指缠绕层的最外两层）中不应有钢丝焊接接头存在；
e) 钢丝焊接接头的抗拉强度不应小于母材抗拉强度的2/3。
5.4.6　 液压及超高压系统
a) 液压系统技术条件应符合GB/T 3766的规定；
b) 液压元件的技术要求和联接尺寸应符合GB/T 7935的规定；
c) 外购液压泵、阀应在供方进行耐压试验和功能试验，并由供方出具合格证明书；
d) [bookmark: _Hlk112585533]一般液压系统管路用无缝钢管，应符合GB/T 3639的规定；
e) 各超高压自制非标阀门、管路连接件应进行耐压试验，试验压力为工作压力的1.25倍，保压时间不少于10 min，不应有任何渗漏现象。同时，应进行阀的启闭性能及调压性能试验；
f) 超高压系统应采用冷拔高强度无缝不锈钢管，应符合GB/T 14976的规定，或其他已经证明同样适用的原材料；
g) 当液压系统的油液最大工作压力大于25 MPa时，应对焊缝进行无损探伤检验，结果应符合B级检验Ⅱ级合格要求并提供探伤检验报告。 
5.5　 [bookmark: _Toc5203]装配质量要求
5.5.1　 [bookmark: _Toc6489]加工设备装配技术条件应符合GB 50231的规定。
a) 加工设备出厂前应进行主机机械设备的总装配，并应按加工设备的装配工艺规定进行过程调整和精度检验。无论进行何种调整，不应采用使构件产生局部强制变形的方法；
b) 各部件进入总装前，应根据图纸技术要求先进行部件组装；
c) 与主机相关联的所有超高压、高压、低压的液压系统，电控系统等亦均应进行总装；
d) 所有超高压、高压、低压的液压管道装配均应符合GB 50231的有关规定；
5.5.2　 [bookmark: _Toc6926]加工设备零部件的连接应可靠，零部件拆卸、安装应方便，便于清洗。其中：
a) 装配具体应按照“产品装配工艺”和设计图纸中的相关要求执行；
b) 装配前各零件应符合图纸要求，并且经过检验合格。各种外购配套件应有生产厂的检验合格证，并经核对型号正确。
5.5.3　 [bookmark: _Toc30802]超高压增压器的装配应符合以下要求：
a) 活塞往复移动自如，无爬行、抖动现象；
b) 换向感应装置灵活、可靠。
5.6　 [bookmark: _Toc21398]电气系统要求
5.6.1　 加工设备电气设备及其敷设应保证安全可靠。电气设备的一般要求应符合GB/T 5226.1的规定。除此之外，还应符合下列基本要求：
a) 配线种类应符合设计要求；
b) 安装在机上的接线盒、线槽（管）固定应牢固可靠；
c) 在意外失电恢复时，应能防止电力驱动装置自然接通。
5.6.2　 电气控制系统的安全联锁应符合下列要求：
a) 当压力超过最高工作压力时，应报警、停机、自动泄压；
b) 在加压中，当工作腔体脱离承力机架中心位置时，应自动停止加压并泄压；
c) 其它机构应具备必要的电气安全联锁功能，如加工设备在升压保压过程防护罩应处于关闭状态，以保证加工设备的安全运行。
5.6.3　 加工设备应具有维护、手动、自动三种控制模式。
5.7　 [bookmark: _Toc4810]外观质量要求 
5.7.1　 加工设备的外表面不应有非图样要求的凸起、凹陷、粗糙不平和其他影响外表美观的缺陷，加工设备的外表面应清洁、平整，不应有明显的机械损伤，不应有易对人体能造成伤害的尖角及棱边。
5.7.2　 零部件的接合面边缘应整齐均匀，不应有明显的错位；门或盖等接合面不应有超过规定的缝隙。
5.7.3　 加工设备与物料直接接触的零部件表面应平整光滑，无死区（清洗介质或清洗物不能达到的区域），便于清洗。
5.8　 [bookmark: _Toc1962]性能要求
5.8.1　 [bookmark: _Toc28719]加工设备应运行平稳，运动零部件动作应协调、准确。操作时动作应灵活，无卡滞现象和异常声响。
5.8.2　 [bookmark: _Toc13917][bookmark: _Toc23098][bookmark: _Toc21200]加工设备的最高工作压力应达到额定值，在保压过程中压力始终不低于设定范围最低值。
5.8.3　 加工设备的升压时间应符合表1的要求。
5.8.4　 加工设备的液压装置应装有冷却装置，保证连续工作油箱液压油的最大温度不大于60 ℃。
5.8.5　 加工设备应设置必要的排气及放油装置，能方便地进行排气及放油。
5.8.6　 [bookmark: _Toc27701]加工设备正常运行时，工作噪声不应大于85 dB(A)。
5.8.7　 在规定的使用条件下，加工设备连续工作24 h，应无功能故障。
6　 [bookmark: _Toc21826]试验方法 
6.1　 [bookmark: _Toc23746]试验条件
6.1.1　 试验环境温度为1 ℃~38 ℃；
6.1.2　 试验相对湿度不大于95%；
6.1.3　 海拔不高于2 000 m；
6.1.4　 传压介质采用饮用水，且符合GB 5749的要求；
6.1.5　 所有测量用仪器、仪表应在有效期内，并有出厂合格证。
6.2　 [bookmark: _Toc22173]检验方法 
6.2.1　 [bookmark: _Toc29296]材质检查
a) 检查加工设备材质报告及质量合格证明书，应符合5.1.1~5.1.3、5.3.1~5.3.3的规定；
b) 工作腔芯筒及端盖所用材料，应检验纵向力学性能和化学成分；应进行金相检验，其晶粒度的测定方法按YB/T 5148的规定；非金属夹杂物的检验方法按GB/T 10561的规定；无损检测应符合JB/T 4730的规定(验收等级1级)。结果应符合5.4.2及5.4.4的规定；
c) 承力机架立柱和半圆梁材料的无损检测应符合JB/T 4730的规定(验收等级2级)，调质处理HB 240-280，应符合5.4.3的规定。   
6.2.2　 [bookmark: _Toc20402]零部件制造检查
a) 按GB/T 34019的规定检查加工设备零部件制造情况，应符合5.4.2~5.4.6的相关规定。
b) 按QB/T 1588.2的规定检查加工设备的切削部位，应符合5.4.1 a）的规定。
c) 按NB/T 47015的规定检查加工设备的焊接部位，应符合5.4.1 b）的规定。
6.2.3　 [bookmark: _Toc65053584][bookmark: _Toc32396]空运转试验
每台加工设备装配完成后，应做空运转试验。空运转2 h后，检查加工设备性能，应符合5.1.4~5.1.6、5.6.1和5.8.1的规定。
6.2.4　 [bookmark: _Toc14640]装配情况检查
应按GB 50231的规定检查加工设备装配情况，应符合5.1.8、5.5和5.8.5的规定。
6.2.5　 [bookmark: _Toc5915][bookmark: _Toc65053586][bookmark: _Toc55494053]安全防护检查
检查加工设备的安全防护，结果应符合5.2的规定。
6.2.6　 [bookmark: _Toc31558]系统密封性检查
a) 检查水汽管路的密封件和管路连接处有无泄漏和滴水，应符合5.3.4的规定；
b) 用脱脂棉在润滑系统的密封件和管路连接处周围轻轻擦拭，观察脱脂棉上有无油渍，应符合5.3.5的规定。
6.2.7　 [bookmark: _Toc15213][bookmark: _Toc55494052][bookmark: _Toc65053585]电气安全试验
a) 在进行电气联锁的调试时，由专业人员现场对加工设备进行相应的工艺调整，使其缓慢地达到联锁极限。结果应符合5.6.2的规定。每调试完一个联锁系统，均应迅速消除缺陷，解除调试时产生的联锁，将设备恢复到稳定运行状态；
b) 检查加工设备的电气控制模式，结果应符合5.6.3的规定。
6.2.8　 [bookmark: _Toc18163]外观质量检查
目测和手感检查加工设备外观质量，应符合5.7的规定。
6.2.9　 [bookmark: _Toc23323]性能试验
6.2.9.1　 工作压力试验
a) 液压系统装配后应以1.25倍的额定压力下试验，动作应协调、可靠、压力指标应正确，液压系统密封可靠；
b) 超高压加工设备装配后应以1.1倍的额定压力下试验，耐压试验后应进行工作腔体、承力机架预应力状态复验，符合图样规定值；
c) 各机构在额定工作压力下保压5 min，不应有渗漏，压力降不应大于额定工作压力的3%；
d) 各机构在额定工作压力下保压，时间不少于5 min，设备的工作压力应符合5.8.2的规定。
6.2.9.2　 升压时间试验
当加工设备启动运行，端盖封闭工作腔且垫块移动到工作位置后，充入传压介质。工作腔开始增压达到设定工作压力，增压装置停止运行，记录升压时间，应符合5.8.3的规定。
6.2.9.3　 工作温度试验
在满足试验环境温度的前提下，加工设备以额定的工作压力运行1h,检查油箱液压油的温度和温升应符合5.8.4的规定。
6.2.9.4　 工作噪声试验
加工设备正常运行时，应按GB/T 3768规定的方法进行噪声测量，应符合5.8.6的规定。
6.2.9.5　 连续工作无功能故障的时间试验
在规定使用条件、检查加工设备且调试合格的前提下，加工设备启动运行，装入待处理物料，在额定的工作压力下完成超高压处理工作。将处理后的物料移出工作腔，并在工作腔内装入下一批待处理物料，进入下一个循环。加工设备连续工作24 h，其结果应符合5.8.7的规定。
7　 [bookmark: _Toc21606]检验规则
7.1　 [bookmark: _Toc939]总则
[bookmark: _Toc22908]每台超高压加工设备均应经制造厂质量检验部门检验合格并附有质量检验合格证后方能出厂。产品出厂时必须附有证明产品质量合格的测试数据或文件。
产品检验技术条件应符合GB/T 34019的规定，型式与基本参数按设计规定检验合格，出厂前整机性能试验、噪声等级的测量和外观质量检验合格。
7.2　 [bookmark: _Toc31727]检验分类
产品检验分为出厂检验以及型式检验。
7.3　 [bookmark: _Toc16669]出厂检验
每台加工设备均应进行出厂检验，检验项目应按照表6的规定，出厂检验如有不合格项，允许修整后复检，复检后仍不合格则判定产品不合格。


[bookmark: _Toc139874759][bookmark: _Toc7496]表6 检验项目
	序号
	检验项目名称
	检验类别
	要求
	检验方法

	
	
	型式检验
	出厂检验
	
	

	1
	材质检查
	√
	√
	5.1.1~5.1.3、5.3.1~5.3.3和5.4.2~5.4.4
	6.2.1

	2
	零部件制造项目
	√
	√
	5.4
	6.2.2

	3
	空运转试验
	√
	√
	5.1.4~5.1.6、5.6.1和5.8.1
	6.2.3

	4
	装配情况检查
	√
	√
	5.1.8、5.5和5.8.5
	6.2.4

	5
	安全防护检查
	√
	√
	5.2
	6.2.5

	6
	系统密封性检查
	√
	√
	5.3.4和5.3.5
	6.2.6

	7
	电气安全检查
	√
	√
	5.6.2和5.6.3
	6.2.7

	8
	外观质量检查
	√
	√
	5.7
	6.2.8

	9
	工作压力试验
	√
	√
	5.8.2
	6.2.9.1

	10
	升压时间试验
	√
	√
	5.8.3
	6.2.9.2

	11
	工作温度试验
	√
	—
	5.8.4
	6.2.9.3
（在用户现场测试）

	12
	工作噪声测量
	√
	√
	5.8.6
	6.2.9.4

	13
	连续工作无功能故障的时间试验
	√
	—
	5.8.7
	6.2.9.5
（在用户现场测试）

	14
	标牌检查
	√
	√
	8.1
	8.1

	15
	技术文件检查
	√
	√
	8.2.2
	8.2.2

	注：“√”表示检验项目；“—”表示非检验项目。


7.4　 [bookmark: _Toc26390]型式检验
7.4.1　 [bookmark: _Toc9020]有下列情况之一时，应进行型式试验。
a) 如对加工设备结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；
b) 工厂对加工设备长期停产后，恢复生产时；
c) 出厂检验结果与上次型式试验有较大差异时；
d) 国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。
7.4.2　 [bookmark: _Toc29952]抽样及判定规则：从出厂检验合格的加工设备中随机抽样，每次抽样1台。检验项目应按照表6的规定，全部项目合格则判定型式检验合格；如有不合格项，应加倍抽样，对不合格项进行复检，复检再不合格，则型式检验不合格，其中安全性能不可复检。
8　 [bookmark: _Toc22092]标志、包装、运输及贮存
8.1　 [bookmark: _Toc24630]标志 
[bookmark: _Toc22035]标牌应固定在超高压加工设备的明显位置，标牌应清晰、美观、耐久。并标明下列内容：
a) [bookmark: _Toc13090]制造厂的名称或商标； 
b) [bookmark: _Toc13104]产品名称和型号；
c) [bookmark: _Toc8457]使用环境温度，单位为摄氏度（℃）；
d) [bookmark: _Toc12896]增压比；
e) 增压器或者增压装置的输入压力，单位为兆帕（MPa）；
f) [bookmark: _Toc16101]设备功率，单位为千瓦（kW）；
g) [bookmark: _Toc9261]设备重量，单位为吨（t）；
h) [bookmark: _Toc11905]出厂年月。
8.2　 [bookmark: _Toc2826]包装
8.2.1　 [bookmark: _Toc5505]加工设备的包装应根据各零件、部件的特点及储运条件，采用不同的包装形式和防护方法。
8.2.2　 [bookmark: _Toc13206]产品出厂应提供随机技术文件，并装入包装箱内。应全面提供产品知识，以及与预期功能相适应的使用方法,其中应包含有关加工设备安全和经济使用的重要信息。
随机技术文件应包括下列内容：
a) 产品合格证书；
b) 产品说明书；
c) 产品安装、维护用图样，备件图样、易损件清单；
d) 装箱单。
8.2.3　 [bookmark: _Toc1991][bookmark: _Toc10970]包装箱箱面的标志应符合GB/T 191的规定。标志内容如下：
a) 产品名称和型号；
b) [bookmark: _Toc8669]重量和装箱日期；
c) [bookmark: _Toc7820]发货单位或者制造商名称、地址、电话；
d) [bookmark: _Toc15370]运输中注意事项：如“小心轻放”、“向上”、包装箱重心点和“由此吊起”等包装储运指示标志。
8.3　 [bookmark: _Toc840]运输
8.3.1　 [bookmark: _Toc8892]加工设备在运输过程中不应直接日晒、雨淋，不应接触酸、碱、盐等腐蚀介质，不应破坏外包装。
8.3.2　 [bookmark: _Toc30608]加工设备应设起吊装置，如起吊轴，以方便进行安全运输。
8.4　 [bookmark: _Toc30991]贮存 
8.4.1　 [bookmark: _Toc15888]加工设备应存放在干燥，温度适宜，自然通风良好的场所，无有害条件影响，如远离热源和污染源，避免与有害物品混放。
8.4.2　 [bookmark: _Toc13529]贮存期内，应定期检查、维护，如发现损坏、锈蚀，应及时处理并按有关规定采取防锈措施。
8.4.3　 [bookmark: _Toc22595]贮存期超过12个月，应自行检查，必要时重新进行清洗、防腐处理和防锈包装。设备启用前还应对密封件进行检查，更换老化和损坏件。 


[bookmark: _Toc64481512][bookmark: _Toc25127]附 录 A
[bookmark: _Toc21958][bookmark: _Toc64481513]（资料性）
[bookmark: _Toc934][bookmark: _Toc64481514][bookmark: _Hlk137646332]超高压加工设备结构
图A.1为卧式超高压加工设备结构示意图。
[image: E:\ZYN\标准\文稿\其他\附图1-1.png附图1-1]
[bookmark: _Toc65054104]标引序号说明：
1——工作腔及移动装置；
2——承力机架；
3——端盖及移动装置；
4——垫块及移动装置；
5——进出料装置；
6——液压、增压及供水装置；
7——电控系统；
8——防护罩；
9——温控系统。
[bookmark: _Toc30664][bookmark: _Toc27995]图A.1 卧式加工设备结构示意图


图A.2为立式超高压加工设备结构示意图。

[image: 附图2]

标引序号说明：
1——工作腔及移动装置；
2——承力机架；
3——端盖及移动装置；
4——液压、增压及供水装置；
5——电控系统；
6——防护罩；
7——温控系统。
[bookmark: _Toc1321][bookmark: _Toc19368]图A.2 立式加工设备结构示意图
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