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Hit 吕

    本标准是对QB/T 1048-1998《纸板及纸箱抗压试验机》的修订。
    本标准参考了ISO 3035:1982((单面单层瓦楞纸板 抗平压强度测定)),ISO 3037:1987((瓦楞纸板

边缘耐压强度的测定》, ISO 7263:1985《瓦楞芯纸 实验室瓦楞后抗平压强度的测定》、ISO 2874:1985

《包装 完整、满装的运输包装件 用压力试验机进行的堆码试验》和ISO 2872:1985《包装、满装的

运输包装件 压力试验》等标准中关于试验设备的基本技术内容

    木标准包容了同一类产品不同结构的多种规格的专用和通用抗压试验机。

    本标准与QB/T 1048-1998相比，主要变化如下:
    — 修改了3.2;

    — 删除了原标准的4.5.2

    本标准由中国轻工业联合会提出。

    木标准由全国轻工机械标准化技术委员会归日。

    本标准起草单位:长春市纸张试验机厂。

    本标准主要起草人:修德娣。

    本标准自实施之H起，代替原中国轻工总会发布的轻工行业标准QB/T 1048-1998《纸板及纸箱抗
压试验机》。
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纸板及纸箱抗压试验机

范围

    木标准规定了纸板及纸箱抗压试验机的产品分类、要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输

贮存。

    本标准适用于纸板及瓦楞纸箱等类纸板制品的抗压试验机(以下简称“试验机”)。试验机使用中If,

周期技术状态检查亦应参照使用。

规 范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的

修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于木标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版木。凡是不注日期的引用文件，其最新版木适用于本标准。

    GB/T 191-2000包装储运图示标志
    GB/T 2679.6-1996 瓦楞原纸平压强度的测定
    GB/T 4857.3一1992 包装 运输包装件静载荷堆码试验方法

    GB/T 4857.4-1992 包装 运输包装件基本试验 压力试验方法
    GB/T 6546-1998 瓦楞纸板边压强度的测定方法
    GB/T 13306一1991 标牌

    GB/T 14253一1993 轻工机械通用技术条件
    QB/T 1588.5-1996 轻l机械 包装通用技术条件

    ISO 3035:1982 单面单层瓦楞纸板 抗平压强度测定
    ISO 3037:1987 瓦楞纸板 边缘耐压强度的测定

产品分类

3.1 试验机以试验量程为主参数划分系列，按适用锁域划分类别 试验机主参数系列及使用分类应符

合表1规定。

表1 主参数系列与使用分类 单位为千牛顿

类 别

({) (2)

3

(5) ({0)

20

(30)

纸板抗压试验专用类

瓦楞纸箱抗) t.试验专用类

注:3. 20. 50系列值为常用规格，括号内系列值为备川规格

3. 2 仪器命名与型号编制

    试验机命名及型号的编制应符合有关国家标准或行业标准规定。
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要求

4.1 工作条件

    a) 室温:100C-35'C;

    b) 整机置放在平整、稳固的基座上，量程在 lOkN以r.的试验机应采用可调垫铁支承，以便于调

        节上机工作台水平;

    c) 工作环境应清洁、干燥、无振动和腐蚀性气体;
    d) 工作电源电压的波动范围应不超出额定电压的士lovo 0

4.2 测力系统
4.2.1 试验机示值准确度，在与各级量程相对应的测量范围(测量卜限值的20% -̂100%)内，按级别

应符合表 2要求。

表2 示值准确度分级

试验机 级别

最大允许值/%

示值和对误差9 示值重复性相对误差b 零点对应误差无 相对分辨率a

0 士0.5 0.5 士0.05 0.25

l 士1.0 1.0 士0.1 0.50

1.5 士l5 1.5 士0.15 0.75

2 士 2.0 2.0 士0.2 1.00

4.2.2 试验机工作前通电预热，预热后立即测量零点lr<值相对漂移、标定值相对漂移和鉴别力闪，

15 min内零点相对漂移、30 min内标定值相对漂移及鉴别力闭应符合表3要求

                                  表3 漂移与鉴别力闭

试验机级别
鉴别力阐(FA)

零点相对漂移(FH)/5/ 标定值相对漂移/%
记录装置 显示装置

0 0.1 0.05 士0.1 士0.1

1 0.2 0.1 士0.2 士0.2

1.5 0.3 0.15 士0.35 士0.35

2 0.4 0.2 士0.5 士05

注:FN为相应测量范围 }_限值。

4.2.3 需要在试验过程中设定预置压力的试验机，应能满足相关试验方法标准要求。预置压力在预定

时问内无论可动压板静1r或移动，波动度均应不超过预置几力额定值的士4%,

4.3 加力系统

4.3. 1试验机加力压板尺寸系列及几何精度应符合表4要求。
4.3.2 试验机可动压板 I作时的移动速度(以下简称 “加压速度，’)应符合表5规定

4.3.3 试验机压板工作表面应平整，下压板板面上应刻有便于试件定位的观察线。
4.3.4 试验机压板应有足够的刚性，对于量程10 kN以上的试验机，压板应满足加压形变试验要求，

加压变形景应不超过 1 mm o
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表a 压板尺寸系列几何精度 单位为毫米

适 片』 机 种 板面尺寸系列
    (BXB)

几 何 精 度

板面平面度误差 上下板、(̀行度误差

小量程纸板抗压试验机
loo x 100

<0.05 <-于一、B
  2000

120X 120

大G程纸箱抗压试验机

800义800

< l0 <-  2-  xB
    k000

1 000入1 000

1200 X 1200

注:小量程试验机的压板形状，亦可采用ft径为B的圆形.

表5 加压速度及误差

试 验 机 类 别
规格AN

I 2 3 4 5 10 20 30 50

纸板抗几试验机(定速) (12.5士2.5)mm/而n

纸箱抗少卜试验机
普及型(定速) (10士3 ) mm/min

大型〔可调速) 士 5%

注 I:(12.5士2.5) mm/min为ISO 3035:1982, ISO 3037:1987, GB/T 2679.6-1996, GB/丁6546一1998等规定
      值

注 2:(10士3) mm /min为 GB /T 4857. 3一1992, GB/T4857.4-1992规定俏。

注 3:加压速度可调结构试验机，速度误差为相对误差。

4.3.5 采用调速结构的大型试验机，在加压速度I nun/min-60 mm/min范围内，应能方便调节。可动

压板在任 一速度 F运行时均应平放，试验过程中加载和卸载不应有冲击、晃动或跳动现象。

4.4 变形测量系统

4. 4. 1 试验机的变形测量装置，应根据相关试验方法标准要求设置，并应满足标准要求。
4.4.2 大型纸箱抗压试验机应有试件变形测量装置，在试件受力过程中，变形测量装置应能连续地指

示出试件的变形量，并能准确保留试验压溃变形的示值或其他相关示值。
4.4.3 试验机变形铡量装置的测量准确度应小超过1lmm

4.4.4 对量程lOkN以f;的试验机应有可动压板初始位置设定的指示机构。以指针及标尺为指示机构

的试验机，标尺刻度应清晰醒口便于观察

4.5 测量辅助功能

    试验机应根据测试技术发展和试验方法标准发展的需要，设置各种辅助功能。
4.6 试验用附件、附具

    试验机应根据试验项目的需要配备各种附件、附具。附件、附具的结构尺寸应符合相关试验方法标
准的规定。

4. 7 安全保护装置

4.7.1试验机移动部件达到极限位置时，限位机构应立即动作，使其停止运动。
4.7.2 试验机试验力超过测量上限值的2%-10%时，应立即自动停止施加试验力。

4.7.3 试验过程中，试件被压溃后试验机应能立即做出反应，即压板应停止运动并迅速返回复位。



QB/T 1048一2004

4.7.4 试验机上其他安全装置应灵敏可靠，功能正常。任何安全保护装置均应不影响试验机性能。

48 试验机质量

    试验机的女全卫生、加土装配、外观、电气设备等质量应符合GB/T 14253-1993的规定

4.9 噪声

    试验机运转时不应有不正常响声，噪声声压级应符合如卜要求:

    a) 量程小于等于5kN的试验机.噪声应不超过60 dB (A);

    b) 量程大F 5 kN的试验机，噪声应不超过70 dB (A).

试 验方法

5.1 试验用仪器、工具、量具和检具

    试验机检验(检定)时使用的标准器具和工量具应包括:

    a) 与各级量程相适应的力值准确度优于被检试验机3倍一5倍的专用或标准测力仪;

    b)   1级f13分表及表架;
    的 分度伉为0. 05 mm的游标高度尺;

    d) 分度值OAS秒表;

    e)   0.02八000的水平仪;
    f)   1级精度平尺;

    9) 等高垫铁;

    卜) 专用块规(精度相当于4级量块);

    i) 塞尺(11型，组别4, 2级精度);

    j)   1级精度内径白分表;

    k) 长X宽X高为100 mm X 100 mm X 200 mm的硬木块;

    I) 声级计;

    m) 油压千斤顶;
    n) 通用工具、量具。

5.2 试验条件

    试验应在4.1规定的条件下进行。

5.3测力系统的检验
5.3.1 检验标准器:专用或标准测力仪

5. 3. 2 检测点的确定:检验应从每级测量上限值的20%开始，按进程顺序检验，检测点应不少于5点，

各点应均匀分布，一般可选择在测量上限值的20%, 40%, 60%, 80%, 100%(有特殊要求的试验机，

可根据要求确定检测点)

5.3.3 检验前应调节检查试验机水平与垂直基准，使试验机处于良好的待工作状态。电子测控线路系

统及仪表、控制箱(柜)应经预热，并检查标定值和校准显小器零点。

5.3.4 检验时应正确安装和操作使用测力仪，加力和减力应平稳。

5. 3. 5 试验力示值准确度的检验
    a) 示值相对误差、不值重复性相对误差，按进程的每个检测点检测二次。以测力仪产生的真实力

        值为准，在试验机指示装置上读数，示值相对误差、示值重复性相对误差按公式(1)和公式l力

          计算

9一F -F
          户

x 100 ·································⋯⋯ (1

式中:

9 检测点示值相对误差，%;
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F— 力的同一检测点三次测量算术平均值，N;
F— 标准测力仪进程示值的真实值，No

h二
F 、一Fmia

      F
x 100 ·。·。······。······················⋯ ⋯ (2)

      h 检测点示值重复性相对误差，%;

  Fsmax— 同 一检测点，次示值中的最人值，N;

  F,-. — 同一检测点只次示值中的最小值，N;
    F— 标准测力仪进程示值的真实值，N

b) 零点相对误差的检验，可在试验机示值相对误差检验过程中进行，即先对试验机施加不小于测

    量 曰良值80%的试验力，然后缓慢卸除试验力。零点相对误差按公式(3)计算。

      F
t,=—      x100

    户N

式 中:

    fo - 零点相对误差，%;
    F;o- 卸除试验力后试验机力指示装置的残余值，

    凡— 试验机相应测量范围土限值，No

c) 力指示装置的相对分辨率按公式((4)计算。

                              a=二一x 100
                                        F

    式中:

    a— 相对分辨率，%;

    ;— 试验机力指示装置的分辨力，N:

      ·································⋯⋯ (3)

N;

        ····。······。·。·。···················一 (4)

5.3.6

    a)

F 测量范围的卜限值，N。

鉴别力闭.零点相对漂移和标定值相对漂移的检验

鉴别力Al的检验:一般在量程范围的下限值处进行。对试验机增加等于表3规定的力值，试验

机的示值应有显著变化

零点和标定值漂移的检验:试验机经按规定时间预热后，各系统处于良好的待工作状态，分别

调节校准零点和标定值，在规定时间内检查零点漂移和标定值漂移，按公式(5)、公式(6)计
算。

=~红x100
  凡

式中

  e— 零点相对漂移，%;

Foa 零点漂移值，N;

FN— 相应测量范围上限值，No

8=二三FN
      Fn,

x 100

··。····。···。·。···············。····一 (5)

··。······························⋯ ⋯ 〔6)

          式中:

          8— 标定值相对漂移，%;

        Fin— 标定值漂移后的示值，N;

        FN— 标定值，N,
5.4 预置压力波动度的检验

    将油压千斤顶放置在卜压板(即工作台面)中部，千斤顶底座与板而之间垫厚橡胶垫，然后将千斤
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顶升到一定高度，开动试验机令可动压板下降，选取相当于测量上限值的50%的力值作为预置力额定值，

当可动压板下降对千斤顶施加的力达到额定值后停机。调节千斤顶的放油螺杆，使顶杆以极其缓慢的速
度回落，观察试验机显示值在4h内的变化。

    预置压力波动按公式(7)计算。

      F_ -
成 = 止二竺二-x 1以， ·····，····甲一 “⋯ ，··，····4二 (7)

      Fc

    式中:

    6p - 预置力的波动度，%;
  凡max— 4h内试验机示值对预置力额定值的最大偏移量，N;
    Fp— 预置力额定值，Ne

55加力系统的检验

5. 5. 1试验机上下板平行度及平面度的检验
    a) 对小量程纸板抗压试验机，开机将可动压板移至适当位置，用内径百分表测量板面间对应四角

        位置的距离，四个位置实测距离中的最大值与最小值之差即为上下板平行度误差。
    b) 对大量程纸箱抗压试验机，开机将上J下板移至适当位置，用块规和塞尺或内径百分表测量!卜

        板间距离在四周选择多个检测点((4点以上)进行测量，所有测量值中的最大值与最小值之差

        即为卜下板平行误差。

    c) 板面平面应在装配前由检验部门进行检测。装配时应审核检验部门提供的检验合格证。整机检

        验如有异议可进行抽检。采用常规方法，本标准不做具体规定。

552 加压速度的检验

    a) 对定速结构的试验机，采用 1 min定时运行实测法，即开机令可动压板运行，用钢卷尺实测

        1 min移动的距离。实测值与标称值之差即为误差实测值

    b) 对可调速结构的试验机，在调速范围内低、中、高三个速度范围段，选择多个(不少于3个)

        检测点，采用定时运行测距法，确定实测速度，实测速度与标称速度比较，速度相对误差按公
        式(8)计算。

S�=全二x100 二，..........................⋯⋯(8)

        式中:

        sv— 速度相对误差，%;
        V— 三次实测速度平均值，mm/min;

        V— 速度标称值(即速度设定值)，mm/min o

553 压板加压形变的试验

    在『压板(即工作台)而中心竖直放置一块长X宽X高为100 mm X 100 mm X 200 mm的硬木块，对

于木块施加相当于试验机量程最大值75%的试验力，用百分表检查下压板表面靠近中心部位的变形量

5.6试验机常规检验

    对4.2.3,4.3.3,4.3.5,4.4,4.5,4.6,4.7,4.8,4.9应按要求实测或目测检验

6 检验规则

6. 1试验机强制性检验

    试验机出1一检验应按GB/T 14253一1993有关规定进行全数检查。

6.2试验机性能合格标准

    试验机可计量主要性能指标应全部达到本标准要求，非计量 一般性能的不合格项允许返修达到合
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格。

    注 非计量一般性能，指表面质里及对整机计f性能不构成影响的非t化指标。

6.3试验机质量级别划分

    试验机质量级别应在量化与非量化指标均达到合格的前提下，按表2、表3规定判定。
6.4 复检规则

    试验机包装入库前应进行抽样复检。抽检方法应按GB/T 14253一1993规定，复检方法如下:

    a) 复检采取分层随机抽样:
    b) 复检合格判定数为零:

    c) 复检样机为交验批量的10 YO。批量为20台以下时，样机应不少于3台，批量为10台以)̀时，
        样机应不少于2台;

    d) 样机按本标准要求逐项检查，样机中若出现不合格品，则应进行二次扩展抽样，扩展抽样的比

        例为交验批量的20%(不包括第一次抽取的样机)。三次抽样中如再出现不合格品，则应全批
        拒收，经挑剔返工后重新组批交验。

6.5 试验机随机文件

    试验机出厂检验主要项目的实测数据应记入随机文件，没有证明产品质量合格的文件，产品不能出
厂。

标志、包装、运输、贮存

7.1 标志

7.1.1 产品标志

    产品标志应按GB/T 14253-1993规定。

    试验机应以标牌为标志，标牌应符合GB/T 13306-1991规定，标牌材料可根据主机产品的要求和
工作条件选取。推荐使用铜和铝制造。内容包括:

    a) 制造厂名;

    b) 产品名称、型号及商标:

    c) 产品卞要技术参数;

    d) 产品质量级别标志;

    e) 制造日期、编号或生产批号。
7.1.2包装标志

7.1.2.1 产品包装标志应符合GB/T 191-2000有关规定正确选用。

7.1.2.2产品包装箱外表面应有文字标志和符号标志，内容包括:
    a) 产品名称;

    b) 制造厂名、厂址及邮政编码;

    c) 收发货标志及出厂年月、箱号;

    d) 计量产品标志cmc:
    e)精密仪器、小心轻放、防潮、防晒、正置方向符号;
    f) 毛重。

72 包装

7. 2. 1产品外包装应符合QB/T 1588.5-1996的规定。
7.2.2随机文件应齐全，文件内容应确切，随机文件应包括产品合格证书、计量检定合格证、产品使
用说明书及装箱清单

73 运输

    包装后的产品在运输过程中应符合铁路、陆路、水路等交通部门的有关规定。对有特殊要求的产品，
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应规定运输要求。

7.4 贮存

    产品应贮存在十燥、通风、防雨的场所并应平稳放置。在规定的贮存期内，产品不得发生锈蚀现象
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