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    本标准是对QB/T 1054一1998《纸浆打浆度测定仪》的修订
    本标准对应于ISO 5267-1:1979{1992-06确认)《纸浆 滤水性能的测定 第I部分:肖伯尔一瑞格

勒法}}中有关仪器的原理、结构、试验方法及要求等基木技术内容，与ISO 5267-1:1979的一致性程度
为非等效。

    本标准与QB/T 1054-1998相比，主要变化如下:
    — 删除原标准5.5中“修正值以实际行程距离每 10 mm增加0.035s(试验验证的经验数据)计算”:

    — 删除原标准6.4c)中“抽样台数的小数进位整数”

    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。

    本标准主要起草单位:长春市纸张试验机厂

    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 1054-1998《纸浆打浆度测
定仪})a
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纸浆打桨度测定仪

范 围

    木标准规定了纸浆打浆度测定仪的产品分类、要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、4r

存口

    木标准适用于造纸生产过程中检验纸浆水悬浮液滤水能力的纸浆打浆度测定仪(以下简称“打浆
仪”)。打浆仪使用中的技术状态检查亦应参照使用。

2 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本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 191-2000 包装储运图示标志

    GB/T 3332-1982 浆料打浆度的测定法(肖伯尔一瑞格勒法)
    GB/T 13306一1991 标牌

    GB/T 14253-1993 轻工机械 通用技术条件

    QB/T 1588.5-1996轻工机械 包装通用技术条件
    QB/T 2104一1995 造纸铜N%1单织ml
    ISO 5267-1:1979 纸浆 滤水性能的测定 第1部分:肖伯尔一瑞格勒法

产品分类

打浆仪应根据产品结构型式分类。产品名称应与相关试验方法标准规定的名称一致。

打浆仪型号应符合有关国家标准或行业标准规定的型号编制原则。

4 要求

4.1 工作条件

    a) 室温:(20士1)0C;

    b) 工作台稳固，便于工作水平基准调节;

    c) 环境清洁;

    d) 无振动

    注:当环境温度不能满足规定条件时，仪器检验结果(主要是溢流日流速指标)应做修正。

4.2 结构特点及要求

    任何型号的肖伯尔一瑞格勒打浆度仪，均应符合结构特性要求

4.2. 1打浆仪滤水室(亦称“灌入室”)的形体结构应按ISO 5267-1:1979附录B中图1或按GB/T 3332
一1982中图1的规定。其结构特性土要尺寸应符合如下规定。

    a) 滤水室上部内径为137 mm;

    b) 滤水室下部内径为(112.9士0.1 )mm(面积100 cm̀);
    a) 滤水室上、下部锥形连接部分的密封锥面斜角为450a

4.2.2 打浆仪的滤水铜网安装在滤水室与灌入室底之间，铜网由一个压网圈压牢，铜网应符合如下规
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定。

    a)铜网r作面积100 cm'.

    b)铜网材料为磷青铜丝:
    动 铜网规格应按ISO 5267-1:1979中附录A的A1，具体规格尺寸为:网子厚度0.40 mm,每10 mm
        有24根纬线(纬线直径0. 17 mm)和32根经线(经线直径。.16 mm)。或按QB/T 2104一1995

        规定尺寸为32网孔数//cm.

4.2.3 打浆仪密封锥体的形体结构按ISO 5267-1=1979中附录B中图2或按GB/T3332-1982中图2
规定，主要结构特性尺寸应符合如卜规定:

    a) 锥体大端直径120nun:

    b) 锥体锥形表面与垂直线成55:

    动 锥体小端部连接一根铜管。其铜管基本尺寸为:外径20mm, 10mmo铜管外圆对称部位有两

        片轴向女装的叶片，以防止纸浆悬浮液产生旋涡;
    d) 锥体大端下部支承嵌有一个橡胶密封圈，橡胶密封圈的硬度为邵尔(shore硬度)300

4.2.4打浆分离室(亦称漏斗)的形体结构按ISO 5267-1:1979附录B中图1或按GB/T 3332-1982

中图1规定，分离室结构特性主要尺寸应符合如下规定:
    a) 分离室内腔形体由两部分组成，上部为直筒部分，其内径112. 9 mm(截面积为100 cm' )，筒高

          为 35 mm;

    b) 分离室内腔 下端部是锥筒部分，锥角为450:

    c) 分离室锥筒下部斜插一根侧管，侧管插入角为490，侧管规格尺寸:外径(19士0. l) mm，内径

        (16士0.1)mm。侧管上端切 斜面与漏斗锥体中心线夹角为120(侧管亦称 “侧流管”;

    d) 分离室内中部应径向安置一个活动的锥形分布器(亦称“伞形架”)，以防山水溅进侧管。分布
        器的形体结构及尺寸按ISO 5267-1:1979附录B中图4或按GB/T 3332-1982中图4的规定:

    e) 分离室下端锥筒底部，安装 个与锥筒内锥囱连接紧密的特制底孔件，称为滋流口(即分离室
        底孔)，溢流口形体结构及尺寸按ISO 5267-1:1979附录B中图3或按GB/T 3332-1982中
        图3的规定。

4.3 整机性能要求
4.3.1 打浆仪溢流口泄水时间应符合如下要求:

    a) 在分离室内倾入温度为(20士0.5)℃的蒸馏水1 000 ML;

    b) 蒸馏水全部流出时间应为(149士1)s

4.3.2 打浆仪分离室侧流管进口的下边缘至溢流口底孔间的空间，可盛装的水的体积称剩余体积，剩

余体积应为7.5 ML-8 mL.

4.3.3打浆仪的密封性应符合如下规定:将密封锥体放入灌入室内并扣紧，然后将蒸馏水1000 mL倾
入灌入室中后开始用秒表计时，1 min内水不能从溢流口漏出。

4.3.4 打浆仪密封锥体上升速度应符合如卜规定:在盛水状态下，将扣留杆放开，密封锥体自灌入室

下部升至最高位置的平均速率应为100 mm/s误差应不超过1 10 nun/s.
4.4 质量分级主要项目及指标应符合表1规定。

                                  裹1打桨仪的质t分级

打浆仪级别
分 级 项 目

溢流口泄水时间/s 剩余体积量/ML 密封锥体上升速度八mm/s)

0级 149士0.5 7.7̂ 7.8

100士10

1级 149士1 7.5̂ 8.0
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4.5 打浆仪控制系统的绳轮及扣留杆机构功能均可靠，操作省力。
4.6 刻度量筒

    打浆仪测量值即肖伯尔值((SR)的读数由特制量筒上的刻度指示，刻度量筒应符合表2规定。

                              表2 打桨仪刻度f筒规格要求

量筒总容积八nL 测里范围/SR 每刻度容量/(.L/SR) 刻度间隔距离/mm a筒容积误差/ML

1 000 0--100 10 > 15 士25

注:量简应为量入式。

4.7 打浆仪质量
    打浆仪的机械加工、外观等要求应按GB/T 14253-1993规定。

试验方法

5-1 试验用量具、检具和工真
5.1.1 打浆仪检验(检定)使用的标准器具和工具应包括:

    a)容量1000 ntL的量入式标准量简，
    b)容量为(1000士0.5)ML的高精度量出式检验用标准量筒(特制专用);

    c)容量为10 ML的量入式童筒;
    d) 分辨力0.01 s的电子秒表;

    e) 钢板尺及其他通用工具等。

5. 2 试验应在4.1规定的条件下进行。

5. 3 溢流口泄水时间的检验

5.3. 1 检验方法:采用蒸馏水1000 ML由滋流L7泄出并以秒表计时的泄水时间实测法。
5.3.2检验程序
    a) 取下灌入室，用橡胶塞子将斜曹出口封堵，然后在斜管内灌满燕馏水;

    b) 在专用标准量筒中盛放((1000士1)ML蒸馏水，水温调控至(20士0.5)℃;
    c) 用手将溢流口底孔封住，将(1000士1)mL蒸馏水注入分离室中，1 min后水处于稳定状态(无
      旋涡);

    d) 在底孔下放一量筒，移开手指同时启动秒表计时，水从溢流口底流出。仔细观察泄水情况，当

        水流尽时立即停住秒表，由秒表上读出泄水时间。

    以上试验重复三次，三次试验记录时间的平均值，即为溢流口泄水时间的实铡值，精确至0.1
5.4剩余体积的检脸

5.4. 1 调好仪器水平基准，准备好水温(20士0.5)℃的蒸馏水，在斜管下放置一个大量筒以备接收斜
管流出的水，
5.4.2用孚指堵住滋流口底孔，将约50 mL蒸馏水注入分离室中，观察斜管下流水情况，当停止流水

后，用另一只手取一容积10 WL的小f简在溢流口下准各接水。
5.4.3将封堵滋口的手指迅速移开，分离室下部剩余的水立即从滋流口底孔流入小量筒内，待水流尽

后观察小量筒内的水量。小量筒刻度指示值即为打浆仪剩余体积A，读数精确至0. 1 ML.
    以上试验重复三次，取三次读数平均值。

5.5密封锥体上升速度的检验

5. 5. 1采用灌入室内不装水状态下的简化试验法。
5. 5. 2 转动绳轮，将密封锥体放入灌入室内的最低位置，压紧至扣留杆自动锁停，准备好秒表即可开

始测试。按下扣留杆手柄，同时启动秒表计时(动作应协调一致)。仔细观察密封锥体上升情况，当升
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至最高位置立即停止计时 由秒表上读出密封锥体由下部升至上部的行程时间，然后用钢板尺测量密封

锥体的实际行程趾离。

以卜试验重复三次，取三次平均值，密封锥体卜升速度按卜式计算。

人

-

    式 中:

      v—     r升速度实测值，mm/s;

      h— 密封锥体实际行程距离，mm;

      t— 密封锥休实际行程时间，so

5. 5. 3 密封锥体上升速度在无水状态 卜试验，实际行程时间需要修正时，应根据实际情况测试

5. 6 对4.2. 4.3.3, 4.5, 4.6. 4.7要求应进行实测或目测检验。

6 检验规则

6. 1 打浆仪性能检验

    打浆仪出厂检验应按GB/丁14253一1993有关标准规定进行全数检查。

6.2 打浆仪可计量主耍性能指标应全部达到本标准要求，」卜计量一般性能的不合格项允许返修达到合

格。

    注:非计量一般性能，指表面质量及对整机计量性能不构成影响的非量化指标

6.3 打浆仪质量级别应在合格判定后划分，级别划分按表1规定。

6.4 打浆仪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 卜:

    a) 复检应采取随机抽样;

    b) 复检合格判定为零;
    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台以下时，

        样机应不少于2台;

    d) 样机按木标准要求逐项检查，样机中若出现不合格品，则应进行二次扩展抽样，扩展样本的比

        例为交验批量的20 (不含第 次抽取的样机)。二次抽样中如再出现不合格品，则应全批拒

        收，经返工修复以后重新组批交验

6. 5 打浆仪出厂检验主要项同的实测数据应记入随机文件，没有证明质量合格的文件，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 14253一1993规定
    打浆仪应以标牌为标志，标牌应按GB/T 13306-1991的规定。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) 制造少名;

    b) 产品名称、型号及商标;

    c) 产品主要技术参数;

    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 产品包装标志应按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:
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    a) 产品名称;

    b) 制造厂名、)址及邮政编码;

    c) 收发货标志及出厂年月日、箱号;

    d) 计量产品标志CMC;

    e) 精密仪器、小心轻放、防潮、防晒、正置力向符号;

    f) 毛重 。

7.2 包装

7.2.1产品外包装应按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说明书、装箱清单、计量检定合格证、

产品合格证明书。

7.3 运输

    包装后的产品在运输过程中应按铁路、陆路、水路等交通部门有关规定，对有特殊要求的产品，应

规定运输要求。

7.4 贮存

    产品应贮存在 卜燥、通风、防雨的场所，并应平稳放置。在规定的贮存期内产品不应发生锈蚀现象


