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 I

前    言 

本标准是对 JB/T 53537—94《单转子反击式破碎机  产品质量分等》进行的修订。 
本标准与 JB/T 53537—94相比，主要技术内容改变如下： 
——可靠性与寿命中，原板锤的使用寿命改为金属磨耗； 
——提高了装配质量中垂直、水平双向振幅的合格品指标。 
本标准依据的产品标准是 JB/T 6993—1993《单转子反击式破碎机》。 
本标准自实施之日起代替 JB/T 53537—94。 
本标准由全国矿山机械标准化技术委员会提出并归口。 
本标准负责起草单位：上海重型机器厂。 
本标准主要起草人：许先泽、周建华、郭明。 
本标准于 1987年 11 月以 JB/ZQ 8130—87首次发布，1994年 9 月标准号调整为 JB/T 53537—94。 
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1 范围 

本标准规定了单转子反击式破碎机产品的质量等级、试验方法和检验规则。 
本标准适用于评定单转子反击式破碎机产品的质量等级。 

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 231—1984 金属布氏硬度试验方法 
GB/T 1958—1980 形状和位置公差  检测规定 
GB/T 3177—1997 光滑工件尺寸的检验 
GB/T 3768—1996 声学  声压法测定噪声源声功率级  反射面上方采用包络测量表面的简易法 
GB/T 5680—1998 高锰钢铸件 
GB/T 6060.2—1985 表面粗糙度比较样块  磨、车、镗、铣、插及刨加工表面 
JB/T 6993—1993 单转子反击式破碎机 

3  质量等级 

3. 1  分等原则 
 产品的质量等级根据采用的标准、产品的技术水平、成品检验、生产过程中的质量检查和用户评价

意见几个方面来确定，分为合格品、一等品和优等品三个等级。 
3. 1. 1  合格品 
3. 1. 1. 1  按现行标准组织生产，实物质量水平达到相应产品标准的要求。 
3. 1. 1. 2  产品生产过程质量稳定。 
3. 1. 1. 3  附件与配套产品能保证主机达到合格品水平。 
3. 1. 1. 4  用户评价产品性能满足使用要求。 
3. 1. 2  一等品 
3. 1. 2. 1  产品的结构、性能、精度、安全、卫生、可靠性与寿命等质量指标达到国际一般水平，且实

物质量水平达到国际同类产品一般水平。 
3. 1. 2. 2  产品生产过程质量稳定。 
3. 1. 2. 3  附件与配套产品能保证主机达到一等品水平。 
3. 1. 2. 4  用户评价产品使用效果良好，产品在国内市场上有竞争能力。 
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3. 1. 3  优等品 
3. 1. 3. 1  产品的结构、性能、精度、安全、卫生、可靠性与寿命等质量指标达到国际先进水平，且实

物质量水平与国外同类产品相比达到近五年内的先进水平。 
3. 1. 3. 2  产品生产过程质量稳定。 
3. 1. 3. 3  附件与配套产品能保证主机达到优等品水平。 
3. 1. 3. 4  用户评价产品质量与国际同类产品先进水平相当，产品在国际市场上有竞争能力。 
3. 2  质量等级指标 
 单转子反击式破碎机的质量等级指标应符合表 1的规定。 

  表 1          % 

主   要   零   件  
质量等级 

成品检验项目  

合  格  率 

装配、涂漆和包装  
质量检验项目 
合   格   率  关键项目合格率  主要项目合格率  

合 格 品  100 90 100 90 

一 等 品  100 100 100 93 

优 等 品  100 100 100 96 
 
3. 3  成品检验 
 成品检验项目应符合表 2的规定。 

表 2 

数  值  或  要  求 序

号 
质量要求 项  目 名 称 单 位 

合格品 一等品  优等品 

1 整机性能 

转子直径 

转子长度 

进料粒度 

出料粒度 

生产能力 

转子转速 

电动机功率 

mm 

mm 

mm 

mm 

t/h 

r/min 

kW 

符合 JB/T 6993 的规定  

2 部件性能 转子部   不装板锤时，做静平衡  

轴承温升 ℃  30 
3 综合技术要求 

各接合面  严密，不漏灰  

第一次大修期  h 7000 7200 7500 
4 可靠性与寿命 

板锤的金属磨耗 g/t 25 25 20 

在非破碎物掉进破碎腔发生事

故时，机器抗受非破碎物冲击

的能力  

 
应能抗受长度不大于转子长度的 10%，且重量

不超过单个板锤重量的 5%的非破碎物的冲击 

安全标志  齐全、醒目 

5 安全卫生 

噪声（空载） dB(A) 93 93 90 

 
3. 4  生产过程中的质量检查 
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3. 4. 1  装配、涂漆和包装质量检验项目应符合表 3的规定。 
表 3 

数   值   或   要   求  
序号  项  目  名  称 单 位 

合格品 一等品 优等品  
项  数  

1 垂直、水平的双向振幅 mm 0.2 0.2 0.2 4 

2 板锤在相对位置的重量差  kg 0.25 0.1 0.1 板锤数 /2 

3 调整装置   灵活、可靠 1 

除锈等级  St2 St3 Sa2
2
1

 1 

主要大平面油漆   无流痕、气泡 1 
油漆表面  无漏漆、脱落、裂纹、色泽不一 1 

4 

外 
观 
质 
量 

整机外露表面  良  好 1 

箱外标记  统一、准确 1 

总图、安装图、易损件图  1 

使用说明书   1 

装箱单   1 

随

机 
文

件 
合格证明书   

齐  全 

1 

包装箱、捆扎件、外露加工表面  牢固，有防锈、防划伤措施  1 

5 

包 
 
 

装 

实物与文件   相  符 1 
 
3. 4. 2    主要零件加工制造质量（关键项目和主要项目）检验项目至少应符合表 4规定的内容。 

表 4 

序号  零件名称  检  查  项  目  及  要  求 项数 

 
 

 1 转子轴 

*轴承挡轴径 d1的公差带 k6（m6）  
*d1 的表面粗糙度 Ra1.6μm 
两轴承挡处同轴度 
与带轮相配轴径 d2的公差带 k6 
d2的表面粗糙度 Ra3.2μm 
与转子体相配轴径 d3、d4 的公差带 m6、n6 或 k6 
d3、 d4的表面粗糙度 Ra3.2μm 
键槽宽度尺寸公差带 N9 
键槽两侧表面粗糙度 Ra6.3μm 
材料热处理硬度 
探伤  

2 
2 
1 
1 
1 
2 
2 
2 
4 
1 
1 
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表 4 (完) 

序号  零件名称  检  查  项  目  及  要  求 项数 

 

 2 转子体 

孔 D1、D2 的公差带 H7 
D1、D2 的表面粗糙度 Ra6.3μm 
键槽宽度尺寸公差带 JS9 
键槽宽度表面粗糙度 Ra6.3μm 

2 
2 
1 
2 

 

 3 下机体 

放轴承座处的高度 H 2 

4 键 键宽度尺寸公差带 h9 
键两侧表面粗糙度 Ra3.2μm 

2 
4 

5 板  锤 材料金相组织  
材料化学成分  
材料硬度  
孔距  
底面平行度公差为 3 mm 

1 
1 
1 
1 

1 

6 带  轮 孔的尺寸公差带 H7 
孔的表面粗糙度 Ra3.2μm 
键槽宽度尺寸公差带 JS9 
键槽两侧表面粗糙度 Ra6.3μm 

2 
2 
2 
4 

7 轴承座 孔的尺寸公差带 H7 
孔的表面粗糙度 Ra3.2μm 

孔的中心高度  

2 
2 

2 

    注：带 ∗ 者为关键项目，共 4 项；主要项目 51 项。  
 
3. 5  用户评价意见 
 应有对产品质量评价的三家用户证明材料或性能试验报告，作为评定质量等级的依据。 

4  试验方法 

4. 1  试验条件 
4. 1. 1  试验产品应是合格入库的产品。 
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4. 1. 2  试验场地： 
a) 环境温度应在 0~40℃之间； 
b) 环境噪声值应低于被测样机噪声值 10dB(A)； 
c) 电源电压与额定值的偏差不超过±5%。 

4. 2  试验内容 
4. 2. 1  成品、装配、涂漆和包装质量检验项目、方法及所需的仪器应符合表 5 的规定。 

表 5 

测 试 仪  器  序

号 
测  试  项  目  和  方  法 

名称和规格 精  度  

1 粒度的测定  

  用国家标准网孔的筛组进行筛分，筛下百分比占 80%的粒度即是 
标准筛网   

2 

产量的测定  

  产量可用连续作业瞬时计量法或连续作业按时折算法测定。 

  连续作业瞬时计量法是将被测破碎机在连续投料作业时取 20s时间内

全部破碎物料进行计量，并折算成小时产量。用这种方法至少取三次产

量的平均值。 

  连续作业按时折算法是将某段时间内的全部破碎物料进行计量，并折

算成小时产量。用此方法累计时间不少于 0.5h 

  

3 
轴承温升的测定 

  将普通的玻璃水银温度计放入轴承盖的加油孔中，用目测方法测定 
玻璃水银温度计   

4 密封性的测定 

  在机内装入不少于 10 块的红砖进行破碎，应不漏灰  
  

5 
板锤的金属磨耗的测定  

  将正常磨耗的板锤减少的重量除以此段时间的产量即可  
  

6 
抗受非破碎物冲击的能力 

  将表 2规定应能抗受的非破碎物放入破碎机内，机器仍能正常工作 
  

7 
噪声的测定  

  在空负荷运转时，按 GB/T 3768 的规定检测  
声级计   

8 
振幅的测定  

  用测振仪测量轴承座底板垂直和水平方向的振幅值  
百分表   

9 板锤在相对位置的重量差的测定  

  将相对位置的板锤进行过磅 
磅   秤   

 
4. 2. 2  主要零件加工制造质量检验项目(关键项目和主要项目)、方法及所需的仪器应符合表 6的规定。 

表 6 

测  试  仪  器 序

号 
检验项目 检   验   方   法  

名称和规格 精  度 

1 材   料  板锤金相组织按 GB/T 5680 的规定 

2 尺寸精度 按 GB/T 3177的规定检测  
应选用标准规定的仪器 
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表 6 (完) 

测  试  仪  器 序

号 
检验项目 检   验   方   法  

名称和规格 精  度 

3 表面粗糙度  按 GB/T 6060.2 规定的样块进行比较 

4 硬   度  按 GB/T 231 的规定检测  

5 形状和位置公差 按 GB/T 1958的规定检测  

应选用标准规定的仪器 

 

5  检验规则 

5. 1  抽样方法 
5. 1. 1  成品检验的样品 
 从合格入库的产品中抽取一台。 
5. 1. 2  生产过程中的样品 
 从合格入库的零件中抽取一台份，或由整机拆检（大型产品的零件可以当台产品工序检查记录为

准）。 
5. 2  判定规则 
5. 2. 1  所有检测项目只允许在抽样中检查评定，任何项目不合格时不允许再加倍抽查。 
5. 2. 2  在检测过程中，有下列情况时判定为不合格项目： 

a) 应检项目没有进行检测者（工序间的主要项目可按原始检查记录核对）； 
b) 材料的物理性能、化学性能、探伤等项目，现场不能检测又没有原始记录或试验报告者。 

5. 3  评定结果 
5. 3. 1  根据产品的实测结果，应计算出四个指标： 

a) 成品检验项目合格率； 
b) 装配、涂漆和包装质量检验项目合格率； 
c) 主要零件关键项目合格率； 
d) 主要零件主要项目合格率。 

5. 3. 2  按实测结果的最低等级评定整批产品的质量等级。 
5. 3. 3  已定等级的一批产品，其中每台产品的等级都不应高于该批所定的等级。 
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