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刖 吾

JC，r 92p_20’1

本标准按照GB／T 1．1—2009给出的规则起草。

本标准代替JC／T 920--2003《建材工业用砌块成型机》。与JC／T 920--2003相比，除编辑性修改

外主要技术变化如下：

一一规范性引用文件中GB／T17248．3--1999替代了GB／T 3768--i996；JC／T 402--2006替代了JC／T

402—199l：GB／1、13384--2008替代了JC／T 406—1991；JC／T 532--2007替代了Jc 532一1994(见

第2章，2003年版的第2章)；

一一增加了布料振动、破拱、脱模、成型周期、振动加速度等术语和定义(见3．6、3．7、3．8、3．9

和3．10)：

一一增加了按型式分类(见4．1．1和4．1．2)；

一～重新编写了型号(见4．2，2003年版的4．2)；

一一删除了两条标记示例(见2003年版的4．3．1和4．3．3)；

一一增加了四条基本要求(见5．1．5、5．1．6、5．1．7和5．1．10)；

一一修改了模箱振动加速度(见5．2．2，2003年版的5．2．2)：

一一修改了摸具使用寿命的规定(见5．2．8，2003年版的5．2．8)：

一一删除了对背景噪声应比被测样机噪声至少低10 dB(A)的规定(见2003年版的6．I．8)；

一一修改了模箱振幅的公式(见公式(1)，2003年版的公式(1)和公式(2))；

一一测点布置不再区分模箱振动成型机和台振成型机(见6．5．1．4，2003年版的6 7．1．4)；

～一修改了功耗的测定方法(见6．5．3，2003年版的6．7．3)：

～一修改了测点的布置(见6．5．1．4，2003年版的6．7．1．4)：

～一删除了测定背景噪声的规定(见2003年版的6．8．3．L)

一一2003版的表7为错误排序，本版调整为表6，并调整了质量特性等级分级项目(见表6，2003

年版的表7)。
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1范围

建材工业用砌块成型机
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本标准规定r建材工业用砌块成型机(以下简称砌块成型机)的术语和定义、型式、型号和基本参数、

技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于采用振动加压成型原理，用干硬性混凝土生产砌块、多孔砖、路面砖等混凝土制品的

成型机。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所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 u84～1996形状和位置公差未注公差值(eqv ISO 2768—2：1989)

GB／T 1804--2000一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差(eqv ISO 2768一l：1989)

GB／T 3766--2001液压系统通用技术条件

GB 5083--1999生产设备安全卫生设计总则

6B 5226．1—2008机械电气安全机械电气设备第1部分：通用技术条件(IEC 60204—1：2005，

IDT)

66 8239普通混凝土小型空心砌块

GB／T 9439--2010灰铸铁件

6B／T 13306标牌

GB／T 13384--2008机电产品包装通用技术条件

GB／T 17248．3—1999 声学 机械和设备发射的噪声 工作位置和其他指定位置发射声压级的测

量现场简易法(eqv IsO 11202：1995)

JC／T 401．1 建材机械用铸钢件第1部分：高锰钢铸件技术条件

JC／T 401．2建材机械用铸钢件第2部分：碳钢和低台金钢铸件技术条件

JC／T 402--2006水泥机械涂漆防锈技术条件

JC／T 532--2007建材机械钢焊接通用技术条件

3术语和定义

3．1

3．2

下列术语和定义适用于本文件。

模具使用寿命mould life

在正常生产工况下模具使用的总次数。

加压振动pressing and vibrating

压头落到拌合料上表面，边振动边加压的成型过程。
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3．3

同步振动synchronous vibrating

采用电机或液压马达驱动双轴(或多轴)惯性激振器直接或间接推动模箱振动，保证模箱各部位垂直

定向振动的方法。

3．4

模振mouldbox vibrating

模箱振动成型方法的简称。指仅由模箱振动将能量传递给拌合料在模箱中成型密实的方法。

3．5

台振table vibrating

振动台振动成型方法的简称。指通过振动台振动将能量通过托板及其支撑体同时振动而将能量传递

给拌合料使之在模箱中成型密实的方法。

3．6

布料振动feed vibrating

在模箱布料时惯性激振器同时工作的过程。

3．7

破拱break arch

防止在布料时拌合料进入模箱过程中的起拱不均现象。

3 8

脱模demoulding

将密实成型的砌块与模箱分离的过程，分为上脱模和下脱模。

3．9

成型周期molding cycles

成型机自第一次脱模开始到第二次脱模开始所需的正常生产时间。
3 10

振动加速度vibrational acceleration

物料在高频振动时的加速度，即：n=』∞2，其rf，：d一一振动振幅，∞一一振动频率。

4型式、型号和基本参数

4．1型式

4．1．1 按照振源的位置分为台振和模振。

4．1．2按照机架的固定形式分为移动式和固定式。

4 2型号

4 2 1成型机型号表示方法

成型机型号表示方法如下：

成型周期

生产敬率：每次成型主规格块数(块)

特性代号：T一一台振(只用于固定式)；M——模振(只用于固定式)

型代号：G一一固定式(一般不标注)；Y一一移动式

砌块成型机代号
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4 2 2标记示例

砌块成型机按产品名称、标准编号和型号的顺序标记。

示例：符合JC／T 920—2011．每次成型主规格块数4块，成型周期12 S，固定式模振成型机标记为：

成型机JC／T 920一20lI oM4一12

4 3基本参数

4．3．1成型机的主参数为成型主规格(390film×190 mm×190 mm)块数和成型周期。

4 3 2成型机每次成型主规格块数为(1～18)块。

4 3．3成型机的成型周期见表1。

表1成型周期 单位为秒

每次成型主规格块数
序号 1～4 5～8 9～12 15～18

块／每模

l 模振固定式 ≤15 ≤18

2 台振固定式 ≤20 ≤20 ≤20 ≤20

3 分层布料式“ ≤2j ≤25 ≤25 ≤35

8分层布料式．指成型机生产同一产品时进行的两种物料的布料形式。

5技术要求

5 1基本要求

5．1 1 成型机应符合本标准的规定，并按规定程序批准的图样和技术文件制造。

5 1．2 同一制造厂生产的相同型号产品的零部件具有互换性。

5．1．3图样上尺寸未注公差的极限偏差，切削加工部位应符合GB／T 1804--2000表l～表3中m级规

定，非切削加工部位应符合GB／T 1804--2000表l～表3中C级规定。

5 1．4图样上形状和位置公差未注公差值应符合GB／T 1184—1996中表1～表3中K级的规定。

5．1．5成型机的破拱装置应能满足产品对均料的要求。

5．1．6振动频率如采用变频形式，可实现中速加料，高速成型。满足不同物料的成型要求，使用不同

产品的生产。采用变频器振动成型系统应达到以下要求：

a) 激振加速度由零至设定值的成型启动时间应为0．5 s～1．5 S；

b) 由设定的最高加速度值降至零，成型完成减速时间应为1．2 s～2．5 S。

5 1．7焊接件应符合JC／T 532--2007的规定。

5．1．8铸钢件应符合JC／T 401．1～401．2的规定。
5 1．9液压系统必须洁净，液压油箱加油前应清理干净，管道加工好后应经酸洗除锈。

5．1．10铸铁件材料不应低于GB／T 9439--2010表l～表3中HT200的规定，并进行时效处理。

5．1 11 成型机在环境温度5 4C～40"C范围内，湿度不大于85％，在标定供电电压条件下能可靠工作。
5 1．12液压油正常油温应在30℃～65℃范围内。

5．1．13操作手柄安装位置应便于操作，手柄操作力不应大于250 N。

5．1．14成型机设有起吊孔、吊钩或留有起吊位置。

5．1．15成型机不适合汽车、火车或海运运输时，应能拆卸运输。

5．1．16成型机外表面涂漆防锈应符合JC／T 402--2006的规定。

3



5 1 17设备安全世计应符台GB 5083--1999的规定。

5 1 18液压系统及其元件应符合GB／T 3766--2001的有关规定．并有防振、防尘措施。

5 1 19电气设备及其系统应符合GB／T 5226 1—2008的有关规定。

5 1 20成型机的工作噪声位应不大于120 dB(A)。当成型机的工作噪声值太于85 dg(A)时，应对进入

噪声辐射源区的人员采取隔音保护措施。

5 2性能要求

5 3负载性能要求

5 3 1供料斗供科应均匀．不得出现渡料、撒料现象。

5 3 2加料车应有均料装置，破拱装置不论旋转或往复式．其运动范围应能覆盖模腔整个上平面

5 3 3振动成型部分与机架应有良好的隔振设施，机架振幅应符合表5的规定。



表5机架振幅
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加进度，g >8 ≤s

机架振『嗡(A，_J／111111 0 10 u 25

5．3 4成型机可靠度不应低于85％。

5 3 5振动电机工作温度应符合选用电动机参数的规定。

5 3 6对双轴同步振动系统，振动轴各测点最大相位差不大于15。。

5 3 7对双轴自同步振动系统，两电动机转轴的转速差应小于额定转速的0．2％。

5．3．8成型机作业时，布料、破供、加压、脱模、移坯(送底板)等动作灵活，定位可靠。对自动或半自

动控制的成型机，应设有连锁与互锁功能。

6试验方法

6．1试验条件

6 1 1 试验用的仪器和器具试验前必须进行检查和校正，其性能和误差应符合其规定。

6．1．2成型机成型的块数为主规格块数。

6．1．3在规定的砌块成型周期内试验。

6．1 4用水泥、砂石作原材料生产普通混凝土小型空心砌块，其规格尺寸为390tara×190 mm×190mm，

空心率不小于45％：混凝土强度等级为c15。

6．1．5试验用的水泥为普通硅酸盐水泥或普通矿渣水泥，其质量应符合有关国家标准的规定：砂子选

用中砂，集料选用5 mm～10 mm。

6 1．6试验应连续进行，开机后的前五模砌块不作试验用。
6 1 7被测样机应具备设计所规定的全部工作装置。

6 1 8被测样机应按使用说明书的规定安装。

6．1．9试验时，要求电压正常，电压值允差为±5％。

6 1．10试验环境温度为5。C～40℃。

6．1．11移动式成型机的试验场地应为平整的混凝土地面，其抗压强度不应小于15MPa，厚度不应小于

120 mm， 每平方米平面度不应大于2 ram。

6 1．12噪声试验应在以试验样机为中心25 m半径的范围内的空旷场地进行。

6．1．13需方的栈板应满足供方的技术要求。

6．2压头与模箱间隙的测定

6．2．1 压头与模箱的间隙采用塞尺测试。

6．2．2当压头底部高于模箱底部190ml时，用塞尺分别测出每块位的压头与模箱壁、压头与模芯之间

的间隙。

6．3操作力的测定

6．3 1采用测试精度为±10N的测力计进行操作力的测试。

6 3 2用测力计钩住手柄的手握位置，把作用力加载在垂直于手柄的方向上。观察手柄到工作位置时

的最大拉力，即为手柄操作力。连续测三次，取其平均值。

6 4油箱中油温的测定
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6．4 1温度测定采用精度为±l℃的温度测试计。

6 4．2成型机连续工作时间为1 h。

6．4．3测试用液压油应符合使用说明书中的规定。

6．5负载试验

6，5 1振动参数的测定

6．5 1 1测试仪器

振动参数的测试仪器应满足下列要求：

——具有存储和显示波形功能的多通道测振仪：频率范围2H"1 000Itz，灵敏度0．1 g，线性度l％

一一数显转速表：精度(50～ll 999)r／min+1 r／min：

一一其他符合要求的仪器。

6 5．1 2测试方法要求

a) 每次测试两点，并应对称布置；

b) 激振器启动后，取稳定工作阶段作测试记录的有效值

c) 测定加压振动阶段的振动参数。

6．5．1．3测试项目

a) 测定模箱振动成型机模箱的强迫振动频率、振幅和加速度；

b) 测定台振成型机模箱的强迫振动频率、振幅和加速度；

c) 对双轴同步振动系统，测定对称测试点的振动相位差；

d)对双轴自同步振动系统，测定两电机转轴转速差；

o) 测定加压振动阶段的振动参数；

f) 计算成型机成型振动时，模箱各处振幅偏离量。

按公式(1)计算：

‘。：妊型×10 o％．⋯⋯⋯
一。

式巾：

‰、一一成型振动时，模箱振幅最大的偏离量，单位为百分数(％)；
AP一一成型振动时，模箱各测点的振幅平均值，单位为毫米(1llm)；、

A，一一成型振动时，模箱各测点的实际测量振幅值，单位为毫米(film)。

6．5．1．4测点布置

6

a)模箱：

1) 一次测定的两个测点应布置在垂直于模箱上表面；

2) 箱四周棱边上。布置一个测点、横箱前后侧的长度方向上的·{-点布置一个测点，见图1



1) 在芷对模箱长度方向下部的底架上，布置两个测点

2)在机架中部，靠近给料斗一侧．布置两个测点。

6 5 2成型周期的测定

6 5 2 1用秒表进行成型周期的测定。

6 5 2 2测试方法

a) 记录成型机连续三次分别成型十模砌块所需要的时问f(s)

b)成型周期按公式(2)进行计算：
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r=!!±生±生
30

式中：

卜成型周期，单位为秒(S)；
，l，t2，，r～分别为三次测试时间，单位为秒(S)。

6．5 3功耗的测定

6．5 3 1测试仪器

一一电度表：精度等级1．5级；

一一配套的电压互感器和电流互感器：准确级次0．5级。

6．5．3．2测试项目

三次测试连续生产时间1 h成型机额度整机耗电量。

6．5．3．3整机能耗

成型机的整机能耗按公式(3)进行计算：

W：—Sl+S2—+S3⋯．．．．．．．．．．．．．⋯．．．．．．．．．．．⋯．(3)
矿

式中：

肛一一生产每立方米主规格成型机的能耗．单位为千瓦小时每立方米(kW·h／m3)；

Sl，最，品——分别为三次连续生产时间1 h主规格砌块的整体耗电量，单位为千瓦小时(kw·h)

胪一一为三次生产主规格砌块的体积，单位为立方米(m3)。

6．5．4振动电动机温度测定

6．5．4．1振动电动机温度用符合国家规定的温度测量仪器进行检测，精度±l℃。

6．5．4．2测试要求：成型机连续工作时间为1 h。

6．5．4．3测试项目：测试振动电动机试验前后壳体的温度。

6．5．5可靠度试验

6 5．5 1试验要求

a) 可靠度试验允许在砌块生产厂内进行；

b) 试验时，严格遵守操作规程，不允许带故障作业。

6．5．5 2试验方法

a)被测样机试验时间为48 h，在正常情况下，每班试验时间不应少于6 h

b) 每班试验前，允许进行五个成型周期的负载试验，但不计入试验时间；

C) 每班试验后，进行时间不超过1 h的例行维护保养。

6．5 5．3可靠度

可靠度按公式(4)计算

8



R：!!×100％
(，o+，1)

式中：

R一一可靠度，单位为百分数(％)：

t0一一作业时问．即被测样机在试验周期内的实际作业累计时间，单位为小时(h)

，．一一总的排除和修复故障所用的时间，单位为小时(h)；

注：to、，．一一均不包括正常保养时间。

JoT920一201 1

6．6噪声的测定

成型机噪声测试方法按GB／T 17248．3一1999规定。

7检验规则

7．1检验分类

按检验类型分为出厂检验和型式检验。

7．2出厂检验

每台安装完毕的成型机应经制造厂质量检验部门检验合格，并附有产品合格证书后方可出厂。

7．3检验项目

出厂检验和型式检验应按表6规定的检验项目进行。

7．4型式检验

在下列情况下进行型式检验：

a) 新产品或老产品的转产生产试制定型鉴定时；

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

c) 正常生产每三年不少于一次：

d) 产品长期停产后，恢复生产时；

e) 国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。．

7．5抽样方法

7．5．1 用于新产品鉴定的，按提供的样机进行。

7．5．2型式检验，应从一年内生产的产品中随机抽取，随机抽取一至两台，抽样基数为25台。每批次

随机抽取一台。

7 6判定规则

7．6．1 检验时达不到表6关键项中任何一项要求、重要项中有一项、或一般项中有二项要求时，产品

判定为不合格品。

7．6．2成型机判定为不合格时，进行返修。返修后再次提交检验，检验仍为不合格，判定该产品为不

合格产品。

9



表6出厂检验和型式检验项目

8标志、包装、运输和贮存

8 1标志

在成型机明显位置上应固定产品标牌，标牌应符合GMT 13306的规定，并标明下列内容：

a)产品名称；



b)产品型号；

c) 标准号和商标；

d) 主要技术参数：

e) 制造日期、出厂编号；

f) 制造厂名称、厂址。

8．2包装

成型机包装应符合GB／T 13384--2008的规定。

8．3运输

成型机包装应能满足运输的要求。

8 4贮存

成型机在安装使用前，应对产品妥善贮存，防止锈蚀、变形和损坏。

JC厂r 920—201 1
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