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    本标准是对QB/T 1049-1998《纸与纸板耐折度仪》的修订。

    本标准对应于ISO 5626:1978《纸 耐折度的测定》中有关试验仪器的结构参数、要求和校准方法
等内容，与ISO 5626:1978的一致性程度为非等效
    ISO 5626规定了四种纸与纸板耐折度仪器，即肖伯尔(Schopper)式仪器、洛玛吉(Lhomgy)式仪

器、克勒莫林(Kohler Molin)式仪器和MIT式仪器，而我国国家标准中选择肖伯尔式仪器和MIT式仪

器为纸与纸板耐折度测定仪的标准检测仪，另外，BZD式烟草薄片耐折仪为烟草行业专用仪器。

    本标准与QB/T 1049-1998相比，主要变化如下:
    — 删除原标准4.7.1中测量辅助功能的规定;

    — 修改了5.3a)和b).

    本标准的附录A、附录B.附录c、附录D为规范性附录。

    本标准由中国轻工业联合会提出。

    本标准由全国轻工机械标准化技术委员会归口。

    本标准起草单位:长春市纸张试验机)一。

    本标准主要起草人:刘宜萍。

    本标准自实施之日起，代替原中国轻工总会发布的轻工行业标准QB/T 1049-1998《纸与纸板耐折
度仪》。
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纸与纸板耐折度仪

范围

    本标准规定了纸与纸板耐折度仪的产品分类、要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存

    本标准适用于纸张、纸板及烟草薄片等片状材料进行耐折度疲劳强度试验的耐折度仪(以下简称“}时

折仪”)。耐折仪使用中的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if期的引用文件，其随后所有的

修改单(不包括勘误的内容)或修订版均小适用于本标准，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。凡是不注门期的引用文件，其最新版木适用于木标准。

    GB/T 191-2000 包装储运图示标志
    GB/丁457一1989 纸耐折度的测定法

    GB/T 1538-1979 纸板耐折度的测定法(肖伯尔式测定仪)

    GB/T 2679.5一1995 纸和纸板耐折度的测定(MIT耐折度仪法)

    GB/T 13306一1991标牌

    GB/丁}4253 -1993 轻工机械通用技术条件

    QB/丁1588.5一1996 轻工机械 包装通用技术条件

产品分类

结构分类

耐折仪以适用领域和结构型式划分类别，耐折仪的分类应按表1规定。

                                  表1 耐折仪分类

分 类 结 构 型 式 适 用 领 域

纸与纸板耐折仪 (立式) MIT型 纸 与纸板 ，

纸张耐折仪(卧式) 肖伯尔型 纸 张

纸板耐折仪(卧式) 肖伯尔型 纸 板

烟草薄片耐折仪(v-式) BZD型 烟草薄片

32 型号编制

    耐折仪应根据产品结构型式及适用领域命名。耐折仪型号应结合产品名称、结构与技术特性，以适

当代号编制。型号的编制应符合有关标准规定。

4 要 求

41工作条件

    a) 室温:100C-300C;

    b) 环境湿度:相对湿度不大于80%;

    c) 工作台稳固，台面平整:
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    d) 工作环境清洁、干燥、无振动和腐蚀性气体:

    e) 工作电源电压的波动范围应不超过额定电压的士10%,

4.2 结构特性参数及要求
4.2.1  MIT式耐折仪结构特性及要求应按附录A规定。

4.2.2 肖伯尔式纸张耐折仪结构及要求应按附录B规定。

4.2.3 肖伯尔式纸板耐折仪结构及要求应按附录c规定。

4.2.4  BZD式烟草薄片耐折仪结构特性及要求应按附录D规定

43 试样夹持机构

4.3. 1耐折仪试样夹持机构夹纸应牢靠，试样被夹持后不应有松动和滑移现象。
4.3.2 耐折仪试样夹持机构的旋钮手柄操作应方便省力，旋紧和松开时活动夹口的移动应平稳协调，

被夹持后试样不应受到损伤。

4.4 张力机构
4.4.1 耐折仪张力机构操作应方便，对试样所施张力应准确可靠

4.4.2 采用弹簧张力机构的耐折仪，张力调竹操作应方便省力，张力指示刻度值应与弹簧张力实际值
相 致，张力误差应不超过附录A、附录B、附录C规定的允许范围

4.4.3 采用重力祛码对试样施加张力的耐折仪，应设置水平和垂直基准的调节机构。重力祛码的标称

值应与砧码的实际质量相一致，重量误差应不超过附录D规定的允许范围。

4.5 折叠机构(以下简称“折盛头”)

4. 5. 1  MIT式耐折仪及BZD式烟学薄片耐折仪折铃头的基本几何参数应符合如下规定。

    a) 折替曰圆角半径R (0.38士0. 02) mm;

    b) 折唇门圆弧而的母线应与摆动回转，}，心线平行，平行度误差应不超过0. 02 mm;

    c)折叠口对，卜C+,在垂直方向应小超过品5 mm，水平方向应不超过士0. 1 mm.
4.5.2 肖伯尔式耐折仪折叠机构的基本儿何参数应按表2规定。

                            表2 肖伯尔式耐折仪折要头几何参数 单位为毫米

产品分类
折片间缝口宽

          a

折片与折辊间距离

          b

析辊与折辊间距离
                c

折片厚度
    d

折叠日圆弧半径
        R

折叠辊直径

    功

纸张耐折度仪 0.5 0.3 0.5 0.5 0.25士0.02 6

纸板耐折度仪 2.0 2.0 2.0 1.0 0.s士0.02 10

注 l:末注公差尺寸按标准公差IT 11制造、验收。

注2:折叠口圆弧半径R用投影仪在装配前检验，制作过程及使用,I，均小检验。

注3:图示说明:

  a    dffrXif.+.} I I }}[丈咖灭〔口从’厂
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4.5.3折叠头五作过程中，各运动零部件动作应灵活，不应有摩擦阻滞现象，折叠区温升小宜过高，
耐折仪连续运转4h后，折叠头及周围环境温度应不超过试验室的平均温度1℃以上。
4.6测量控制系统
4.6.1 耐折仪机械运动由电子控制系统控oil，工作过程中的启动、折叠试样、试样断裂后自动停止、

张力机构复位、折叠头复位折叠次数自动显示、记录等工作程序应连贯，动作应可靠。

4.6.2耐折仪测控系统应能保证机械折叠的动作周期与记录显示数值相 致，机械系统的惯性运动应
不影响显示数据的准确性。

4.6.3 耐折仪测控系统应设置动作丁靠性保护措施，当动作失调时应能控制自动停机，并指示失调原

囚 属J飞测控系统电子线路的误动柞故障，应能通过系统复位操作迅速排除，恢复系统丁作状态
47测量辅助功能

    耐折仪测量控制系统功能应满足测试方法标准对试验结果报护的需要，应具备必要的数据处理功

能，应设置参数输入及区分试样纵、横向等功能。耐折仪测量辅助功能基本项口如下:

    a) 试验张力佰置入功能;

    b) 试样纵向和横向区分与切换功能

    动 求取每次读数(双折叠次数)的对数(以10为底)计算功能;

    d) 分别求取纵横向耐折度平均值(即平均耐折度值)功能;

    e) 显示和打印试验结果等功能。
4.8 设置

    耐折仪应设置必要的女全保护装置，而目_功能应正常，动作应灵敏可靠。

4.9 耐折仪质量

    耐折仪的女全I?生、加1:装配质量、外观质量、电气设各质量等应按GB汀 14253一1993的规定

4. 10 噪声

4.10.1 耐折仪 }作过程中，除折叠头反向冲击声外，不应有其他噪声。

4. 10.2 耐折仪正常运转时，整机噪声声压级应不超过65dB(A)o

试验方法

5.1 试验用标准仪器、工具、量具和检具应包括:

    a)  5级以上工业天平;

    b) 与各类耐折仪张力准确度相适应的专用重力祛码;

    c) 分度值OAS的秒表;

    d) 几型万能角度尺和专用角度界限最规;

    e) 分度值0. 05 mm,测量范围150 mm的游标K尺:

    f) 投影放大仪;
    g) 塞尺(II型，组别3, 2级精度):

    h) 声级计;
    i) 其他通用工具，量具。

5.2 试验条件
    试验应在4.1规定的条件下进行。

5. 3 张力准确性的检验

    各种型式耐折仪检验方法如下:

    a)  MIT式耐折仪张力准确性的检验，应按GB/T 2679.5一1995附录A中A1, A2, A3规定:

    b) 肖伯尔式耐折仪张力准确性的检验，应按GB/T 457-1989附录A中A1,A2,A3和GB/T 1538

        一1979‘}」第3章和第4章规定;
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    c)  BZD式烟草薄片耐折仪张力准确性的检验，采用重力祛码称重法检验。

5.4折叠角度的检验

5.4.，MIT式耐折仪与BZD式耐折仪折叠角度采用专用或万能角度量规实测检验
5.4.2 肖伯尔式耐折仪折叠角度由结构特性确定，验收时只需检验折叠结构几何参数，在折叠结构合

格的前提卜，折叠角度可子免检

55 折叠速度的检验

    各种型式耐折仪均采用开机实测检验

5. 6 折叠口圆弧半径的检验

    耐折仪折叠日圆弧半径均采用装配前检验，整机装配应以质检部门出具的投影仪检验合格证为依

据，整机验收时应审核合格证，如有异议应分解复检。

5. 7 本标准相关条款检验

    对4.3. 4.4. 4.5. 4.7. 4.8. 4.9. 4.10应按要求进行实测或口测检验。

6 检验规则

6.1耐折仪的检验

    耐折仪出厂检验应按GB/丁]4253一1993有关规定进行全数检杏。

6. 2耐折仪性能合格标准

    耐折仪叮计量主要性能指标应全部达到本标准要求，非计量 般性能的不合格项允许返修达到合

格

    注:非计量 般性能，指表而质量及对招机计晕性能不构成影响的非量化指标。

6.3 耐折仪入库前复检规则

    耐折仪包装入库前应进行抽样复检。抽样方法应按GB/T 14253一1993规定，复检为法如下:

    a) 复检应采取分层随机抽样;

    b) 复检合格判定数为零;

    c) 复检样机为交验批量的10%,批量为20台以F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) 样机按本标准规定逐项检查，样机中若出现不合格品，则应进行_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)。_次抽样如再出现不合格品，则应全批拒

        收，经挑剔返工后重新组装交验。

6.4 耐折仪随机文件

    耐折仪出厂检验土要项目的实测数据应记入随机文件，没有证明产品质R合格的文件，产品不能出
}

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。

    耐折仪应以标牌为标志，标牌应按GB/T 13306-1991规定。标牌材料口」根据主机产品的要求和

作条件选取。推荐使用铜和铝制造。内容包括:

    a) 制造)名;

    b) 产品名称、型号及商标;

产品主要技术参数

产品质I.级别标志;

司

田
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    e) 制造日期、编号或生产批量

7.1.2 包装标志

7.1.2.1 产品包装标志应按GB/丁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;

    G) 收发货标志及出厂年、月、箱号;

    d) 计量产品标志CMG,

    e) 精密仪器、小心轻放、防潮、防晒、正置万向符号;

    f) 毛重。

72 包装

7.2.1产品包装应按QB/T 1588.5-1996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说明枯、计量检定合格证、产品合格

证明书及装箱洁单

7.3 运输

    包装后的产品在运输过程中应按铁路、

规定运输要求

7.4 贮存

陆路、水路等交通部门有关规定。对有特殊要求的产品，应

产品应贮存在卜燥、

象

通风、防雨的场所，刀应平稳放置。在规定的贮存期内，产品不应发生锈蚀现
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        附 录 A

        (规范性附录)

MIT式耐折仪结构特性及要求

A.1  MIT式耐折仪结构特性参数

A.1.1 被测试样厚度小于或等于工.0 mm

A.1.2折叠头缝日规格(四种):
    a) 常用规格0. 75 mm和0. 5 mm(随机配备);

    b) 选用规格0. 25 mm和1,00 mm(根据被测试样品种由用户选择配备)。
A.1.3 弹簧张力调节范围4.9N-14.7N.

A.1.4 额定折叠角度，左右各 1350

A.1.5 额定折叠速度175次/min.
A.1.6折叠f7圆弧半径R 0.38 mmo

A.2  MIT式耐折仪特性参数技术指标

A. 2.1弹簧张力准确性
    a) 弹簧张力标尺示值应与实际张力相 一致;

    b) 张力杆摩擦力应不影响弹簧对试样施加张力的准确性，张力杆摩擦阻力标尺 4.9N, 9.8N.

        14.7N 个刻线位置的实际影响均应不超过0.25N;

    C)  r作过程中张力波动便应不超过0. 34 N

A. 2.2 耐折仪折替角度误差应不超过12, ,

A. 2.3 耐折仪折叠速度误差应不超过110次/min,
A. 2.4 耐折仪折叠口圆弧半径误差应不超过士0. 02 mm.
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            附 录 B

          (规范性附录)
肖伯尔式纸张耐折仪结构特性及要求

B. 1

B 1. 1

B.1.2

B.1.3

B 1.4

B.1.5

B.1.6

B.1.7

B 2

B 2.1

      a)

    b)

B.2.2

B. 2.3

B. 2.4

肖伯尔式纸张耐折仪结构特性参数

  被测试样厚度小于或等于0. 25 mm o

  折叠片缝口宽度0.5mm<

  弹簧张力变化范围7.55N-9.81 N.
  两试样夹钳口间距90 mm
  额定折叠角度18000

  额定折叠速度110次/nmm

  折叠口圆弧半径R 0.25 mm.

肖伯尔式纸张耐折仪特性参擞鑫本技术指标

  张力准确性应符合如下要求:

  初张力(7. 55 10. 1) N;
  最人张力〔9.8110.1)N.

  试样夹钳口间距误差应不超过士0. 3 nun.

  耐折仪折叠速度误差应不超过士10次/mm,

  耐折仪折肴口圆弧半径误差应不超过士0. 02 mm.
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            附 录 C

          (规范性附录)

肖伯尔式纸板耐折仪结构特性及要求

C. 2

C.2.1

    a)

    c)

C.2.2

C.2.3

C.2.4

肖伯尔式纸板耐折仪结构特性参数

  被测试样厚度小于或等于0.5 mm

  折吾片缝日宽度2 mm.

  弹簧张力变化范围9.81为一12.7N.
  两试样夹钳n间距 130 mm.

  额定折叠角度1800。

  额定折叠速度 110次/min.

  折叠口圆弧半径R0.5mma

肖伯尔式纸板耐折仪特性参数技术指标

  张力准确性应符合如下要求:

  初张力(9.81士0.1)N;

  最大张力(12.75士0.1) N.

  试样夹钳门间距误差应不超过士0. 3 mm,

  耐折仪折叠速度误差应不超过土10次/mm

  耐折仪折叠口圆弧半径误差应不超过士0. 03 mm
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              附 录 D

            (规范性附录)

BZD式烟草薄片耐折仪结构特性及要求

D.1  BZD式烟草薄片耐折仪结构特性参数

D.1.1 被测试样厚度小十或等干0. 25 mm(特殊要求时司达0.5nun)o

D.1.2 折臀片缝门规格(两种):

    a) 常用规格0. 25 mm(随机配备):

    b) 选用规格0. 5 mm(特殊订货配备)。

D.1.3 以重力祛码对试样施以衡定张力，张力值为IOcN

D.1.4 额定折叠角度左右各9000

D.1.5 额定折叠速度60次/nun.

D.1.6 折替日圆弧半径R0.38mm

D.1.7 折叠次数测量范围1次一999次。

D. 2

D 2.1

D. 2.2

D. 2.3

D. 2 4

BZD式烟草薄片耐折仪特性参数基本技术指标

  张力准确度10.05cNo

  折叠角度误差应不超过士200

  折叠速度误差应不超过12次/rrun o

  折替口圆弧半径误差应不超过士0. 02 mm.


