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fill 舌

    本标准参考了GB/T 12911一1991《纸和纸板油墨吸收性的测定法》中有关仪器原理、结构、试验方
法等技术内容。
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QB/T 2636一2004

纸与纸板油墨吸收性测定仪

范 围

    木标准规定了纸与纸板油果吸收性测定仪的要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存。

    木标准适用于平版、凹版、凸版印刷用自纸或近自色、涂布或未涂布纸和纸板的油墨吸收性测定仪

(以下简称“油墨仪”)。油墨仪使用中的周期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木标准的条款。凡是注H期的引用文件，其随后所有的

修改单(不包括勘误的内容)或修门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本。儿是不注日期的引用文件，其最新版木适用于木标准。

    GB/T 191一2000 包装储运图T标志

    GB/T 12911一1991纸和纸板油墨吸收性的测定法
    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

3 要 求

31 结构型式

    油墨仪结构见图1。

1一机座:2一操作台:3-扇形体:4-卷纸轴:5一纸卷架;6一电机:7一涂墨压板:8-控制面板

图1 纸与纸板油墨吸收性测定仪结构示意图
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3.2 工作条件

    a) 室温:100C -300C;

    b) 相对湿度:不大于80%;

    c) 工作电源电压波动范围应不超出额定电压的士10y.:

    d) 工作台面平V. I稳固;

    e) 工作环境应清洁、干燥、无振动和腐蚀性气体。
3.3 擦墨台擦墨运行速度

3. 3. 1 擦墨台与扇形体同时相对运动。

3.3.2 擦墨台擦墨运行速度(15.5士1. 0) cm/min a

3.4 涂墨压板

3.4.1 厚度0.1啥02 mmo
3.4.2 涂墨压板开孔面积((2010.4) cm'.
35 油墨仪油墨吸收时间控制机构
3. 5. 1 自动控制油墨吸收时间为(120士5) s.

    注:待试样吸墨 loos时，油墨仪自动启动，擦墨台与扇形体相对运行，擦墨纸将试样 匕未吸收的油墨擦掉，试样

        上应留 卜色调均匀的墨迹。

3. 5. 2手动操作用计时秒表计时，应按需要而定。
3. 6 擦墨均匀性

    擦墨板按规定的油墨吸收时间擦去未吸收的油墨，在试样 匕应留下色调均匀一致的墨迹。

3. 7 油墨仪各运动部件应按下列规定:

    a) 擦墨台运行应平稳，不应有阻滞和卡住现象;

    b) 卷纸机构应灵活、可靠，不应有阻滞和卡住现象

3. 8 油墨仪工作状态

    油墨仪工作过程中，涂墨启动、擦墨、卷纸等一系列操作应方便、可靠、准确。
3. 9 油墨仪功能

    油墨仪应有限位保护功能，当移动部件到达极限位置时，限位机构应能立即动作，使其停止

4 试验方法

4.1 试验应在3.2条件下进行。

4.2 试验标准器具、量具和工具包括:

    a) 分度值OAS的秒表;

    b) 测量范围0二 一25 mm，分度值0.01 mm的千分尺;

    c) 测量范围0 mm- 130 mm ，分度值0. 02 mm的游标K尺。
4.3 传动机构的检验

    用秒表和游标卡尺测量油墨台擦墨运行全程所需要时间t和擦墨台上任一点的位移L，计算公式(1)

按GB/T 12911一1991附录A中A1的规定。

                            Y=三x60 ....⋯⋯“.........................⋯⋯。(1)
                                                                            t

式中:

v —

乙—

  t

擦墨台擦墨运行平均速度，cm/min;

擦墨台上任一点在擦墨全过程的位移，cm;
擦墨台擦墨运行全程所需要时间，5。

计算结果17应为(15.511.0) cm/min.
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4.4 涂墨压板厚度、中心开孔尺寸的检验
4.4.1用千分尺按图2给出A. B. C三个部位对涂墨压板进行测量，每个部位测量三次取其平均值，

三个部位测量结果的算术平均值，其厚度均应为。.1啥Wmme
4.4.2 用分度值为0. 02 mm量程为200 mm的游标卡尺对涂墨压板中的开孔尺寸进行测量，并计算出

正方形或圆形面积数值，其开孔面积应为((2010.4) cm'.
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                                                图 2

4.5油墨吸收时间的检验
    时间控制开关放在“自动”位置，将试片欲涂油墨位置用铅笔画出墨迹轮廓，放试片于擦墨台上。

用上述计时秒表记取涂油墨开始到擦墨扇形体擦墨到试片上用铅笔勾画的墨迹轮廓一半时所需时间

(s)。自动控制机构控制油墨吸收时间，五次检验平均值应为(120士5)s.

5 检验规则

5.1油墨仪的强制性检验
    油墨仪出厂检验应按GB/T 14253一1993规定进行全数检查。

5. 2 油墨仪性能合格标准

    油墨仪可计量主要性能指标应全部达到本标准要求。非计q:一般性能的不合格项允许返修达到合

格 口

    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。

5.3 油墨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109/.。批量为20台以下时，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%(不含第一次抽取的样机)，二次抽样中如再出现不合格品，则应全批拒
        收，经挑剔返工重新组批交验。

5.4油墨仪随机文件

    油墨仪出J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。
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标志、包装、运输、贮存

6. 1 标志

611 产品标志

    产品标志应按GB/T 14253一1993规定
    油墨仪以标牌为标志，标牌应符合GB/T 13306-1991规定。标牌材料可根据土机产品的要求和丁

作条件选取。推荐使用铜和铝制造，产品标志内容应包括:

    a) 制造厂名;

    b) 产品名称、型号及商标;

    c) 产品主要技术参数;

    d) 制造日期、编号或生产日期

6.1.2 包装标志

    产品包装应符合GB/T 191-2000有关规定11 .确选用。

    产品包装箱外表而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;

    o) 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。

6.2 包装

6.2. 1产品外包装应按QB/丁1588. 5-1996的规定。
6.2.2 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。
6.3 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，

应规定运输要求

64 贮存
    产品应贮存在干燥、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
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