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矿用液压斜轴式轴向柱塞马达
产品质量分等

1 主题内容与适用范围

本标准规定了矿用液压斜轴式轴向柱塞马达产品的质量分等指标及质量等级评定方法。
本标准适用于批量生产的矿用液压斜轴式轴向柱塞马达的产品质量分等,对于一次性生产的变型

产品和专用产品不适用。

2 引用标准

GB2346 液压气动系统及元件 公称压力系列

GB2347 液压泵及马达公称排量系列

GB2353.1 液压泵和马达 安装法兰和轴伸的尺寸系列和标记(一)

GB2353.2 液压泵和马达 安装法兰与轴伸的尺寸系列和标记(二)多边形法兰(包括圆形法兰)

MT/T544 矿用液压斜轴式轴向柱塞马达试验方法

3 产品质量等级划分

被考核的产品必须符合现行有关标准,通过型式试验,生产过程质量稳定。产品质量等级按其质量

水平和使用价值分为合格品和一等品二个等级。

3.1 合格品应达到下述要求:

a. 产品的质量指标达到下表中合格品的规定;

b. 配套件能保证本产品达到合格品水平;

c. 用户评价产品能满足使用要求,产品水平达到国内同类产品平均水平。

3.2 一等品应达到下述要求:

a. 产品的质量指标达到下表中一等品的规定;

b. 配套件能保证本产品达到一等品水平;

c. 用户评价产品使用效果良好,产品水平达到国际同类产品一般水平。
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4 试验方法

4.1 试验方法按 MT/T544的规定进行。

4.2 零件加工质量的检测量仪应有计量单位定期标定的合格证书,并在有效期内,量仪的精度必须满

足零件测试精度的要求。产品的主要零件检测项目按设计图样的规定。(见附录A)。

4.3 内部清洁度的检测方法见附录B规定。

5 抽样方法

5.1 产品抽样

产品的检测抽样台数按每50台抽样2台。

5.2 零件抽样

零件加工质量抽样件数按每25件抽样2件。

5.3 突击性抽样

产品突击性抽样数由检测人员根据实际情况决定。

6 等级评定

6.1 一等品的等级评定以一次性检测结果为准,各项质标量指均应达到3.2条中的全部要求。

6.2 合格品的等级评定中,若发现关键项目不符合要求,则定为不合格产品;若发现非关键项目不符合

要求,则允许重新抽样检测,但抽样数应加倍,并以此批检测的结果作为评定产品合格品等级的依据。
如重新抽样检测仍有不合格项目,则评定该批产品为不合格品。
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附 录 A
主要零件检测项目

(补充件)

表 A1

序号 主要零件名称 检 测 项 目 项次 备注

1
主轴

(每台1件)

球窝球径尺寸 n+1

球窝表面粗糙度 n十1

球窝分布圆直径尺寸 1

n孔位置度 1

主轴外径(内轴承处) 1

主轴外径(外轴承处) 1

主轴外径表面粗糙度 1

油封处外径表面粗糙度 2

氮化硬度 1

n为柱塞数量

2
缸体

(每台1件)

n孔内径尺寸 n

n孔表面粗糙度 n

n孔分布圆直径尺寸 1

球径R 尺寸 1

球面轮廓度 1

球面表面粗糙度 1

3
连杆柱塞

(每台n件)

外径尺寸 1×n

球径尺寸 1×n

外径表面粗糙度 1×n

球表面粗糙度 1×n

连杆摆度 1×n

连杆串动量 1×n

4
壳体

(每台1件)

轴承内孔直径尺寸 1

两轴线相交度 1

安装外圆直径尺寸 1

配油盘端内孔直径尺寸 1

5 后盖
端面表面粗糙度 1

端面平面度 1
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表 A1(续)

序号 主要零件名称 检 测 项 目 项次 备注

6
配流盘组

(每台1件)

球R尺寸 1

球R轮廓度 1

端面平面度 1

端面表面粗糙度 1

外径尺寸 1

内孔直径尺寸 1

内孔表面粗糙度 1

氮化硬度 1

附 录 B
液压元件内部清洁度称重检测法

(补充件)

B1 主题内容与适用范围

本检测法规定了用称重法测定液压元件内腔(与工作介质接触的表面)留有固体颗粒污染物含量的

方法,即液压元件内部清洁度称重检测法。
本检测法适用于液压元件内部清洁度的一般检测。

B2 原理

用干净的清洗液冲洗液压元件内腔。冲洗后的清洗液在真空的条件下,通过两个精度与大小相同

的重叠放置的滤膜过滤。过滤后,两滤膜的重量差即为该元件内腔含有固体颗粒污染物的重量。

B3 清洗液及检测用品

B3.1 清洗液

经过孔径为0.45μm混合纤维素酯微孔滤膜过滤的石油醚(沸程90~120℃)。
注:若无石油醚,允许用120号工业汽油代替。

B3.2 检测用品

a. 滤膜过滤器一套(玻璃的或不锈钢的均可);

b. 漏斗盖一个(可用培养皿代替);

c. 滤膜:混合纤维素酯微孔滤膜,直径不小于50mm,公称孔径为0.8μm;

d. 抽滤瓶一个;

e. 真空度为87.72kPa(即658mm汞柱)的抽空装置一台。

f. 带盖的培养皿若干;

g. 不锈钢的平咀镊子一个;

h. 精度0.5mg的分析天平一台;

i. 保持80℃的非风冷式干燥箱一台;

j. 清洗用具(铝盒或塑料盒、量杯、手动压力油枪、注射器、白绸布)。
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B4 检测程序及要求

B4.1 清洁度检测应在环境清洁的室内进行,操作人员应穿戴长纤维纺织品的工作衣帽。

B4.2 取适量清洗液清洗检测用具。

B4.3 取培养皿两个(编号为A、B),分别秤出并记录其原始重量(GA,GB)。

B4.4 用镊子从包装盒内夹取二张孔径为0.8μm的滤膜(编号为A、B),分别放入两个相应的培养皿

内。将半开盖的培养皿放入干燥烘箱内,经80℃温度恒温30min,合盖取出并在室内冷却30min后,
分别称出第一次重量(GA1,GB1)。

B4.5 将被测元件外表面清洗干净。

B4.6 将被测元件解体(工艺螺堵及过盈配合的部件不拆卸),对没有通入产品内腔的孔用干净塑料盖

堵住。

B4.7 各结合面的密封件(液压缸活塞密封件除外)取走,用白绸布把密封面擦净。

B4.8 将所有内腔零件放入盒内。用手动压力油枪、量杯等盛清洗液冲洗产品壳体内腔及与内腔相通

的孔。

B4.9 不与工作介质接触的零件(如泵的法兰盘,阀的手柄,缸的耳环,零件间的连接螺钉等)不清洗。

B4.10 对部分与工作介质接触的零件,只清洗零件的接触部分。

B4.11 把已清洗过的零件及使用过的检测用具放在铝盒上,让残留的清洗液滴入铝盒内。

B4.12 用白绸布在产品内腔擦拭,目视无明显污物时,可认为清洗干净。

B4.13 从培养皿内取出滤膜A、B,以A在上,B在下叠起固定于过滤装置内。

B4.14 把清洗后的清洗液进行搅拌,倒入过滤装置,盖上漏斗盖进行抽滤。再用50mL滤净的清洗液

冲洗盛液容器。待抽滤到约有2mL余液时,打开漏斗盖,用清洗容器的清洗液冲洗漏斗侧壁,盖上盖

子。继续抽滤,直至抽干为止。

B4.15 在抽滤的同时,用注射器吸入滤净的清洗液顺漏斗侧壁注射清洗,直至目视滤膜上无油为止。

B4.16 停止抽滤。

B4.17 松开滤膜夹,取出滤膜 A、B,分别放回原培养皿内,半开盖放入干燥箱内,80℃温度恒温

30min,
合上盖取出并在室内冷却30min,分别称出第二次重量(GA2,GB2)。
注:冲洗后的全部清洗液若一次过滤不完,可按B4.3~B4.17条的内容分几次做完。

B5 检测数据的整理

污染颗粒重量的计算:

G=(GA2-GA1)-(GB2-GB1) …………………………(B1)
式中 GA2———过滤后,上层滤膜重量,mg;

GA1———过滤前,上层滤膜重量,mg;

GB2———过滤后,下层滤膜重量,mg;

GB1———过滤前,下层滤膜重量,mg。

B5.1 若(GB2-GB1之差大于0.5mg,表明滤膜没有得到充分的冲洗,需重新检测(重复B4~B5条),并
增加冲洗清洗液的用量。

B5.2 若过滤冲洗后,清洗液的滤膜多于二张,则可用同样的方法计算出每一对滤膜的污物重量,然后

累计相加。

B6 检测报告

液压元件内部清洁度称重检测法检测报告格式按表B1规定。
7
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表B1 液压元件内部清洁度称重检测法检测报告

被测单位

被测产品 检测地点

检测时间   年  月  日 检测人员

技术指标
实测颗粒

总重量
mg

备 注

附加说明:
本标准由煤炭工业部煤矿专用设备标准化技术委员会提出。
本标准由煤炭工业部煤矿专用设备标准化技术委员会液压元件分会归口。
本标准由煤炭科学研究总院上海分院液压研究所负责起草。
本标准主要起草人吴美元。
本标准委托煤炭科学研究总院上海分院负责解释。
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