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前   言

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
本文件代替YB/T 016-1992《废钢液压剪切机》，与YB/T 016-1992相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：

a) 对规范性引用文件进行了调整、补充和更新（见2，1992年版的2）；
b) 增加了术语和定义一章（见3）；
c) 增加了“结构组成”，修改了产品标记规则和基本参数（见4，1992年版的3）；

d) 细化了技术要求，对材料、加工等做了具体规定，并针对废钢液压剪切机的噪声、粉尘等污染提出了环保要求（见5，1992年版的4）；
e) “检测规则”改为“试验方法”，空负荷试车由运行“时间”改为“次数”（见6，1992年版本的5）；
f) 安全防护一章增加了防护装置、消防的内容（见7，1992年版的6）；

g) 增加了接地标识和安全标志的要求（见8.2，1992年版本，7.4）。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国钢铁工业协会提出。

本文件由冶金机电标准化技术委员会归口。
本文件起草单位：
本文件主要起草人：

本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：

—— 1992年首次发布为YB/T 016-1992；

—— 本次为第一次修订。
废钢液压剪切机
1  范围
本文件规定了废钢液压剪切机（以下简称“剪切机”）的术语和定义，结构组成、型号标记及基本参数，技术要求，试验方法，安全与防护，包装、标志及贮存等要求。
本文件适用于剪切力为6 000 kN～20 000 kN，常温下对废钢进行压缩、剪切加工的重型龙门式液压剪切机。
注：此类剪切机可将各种轻薄型生产、生活废钢，钢制轻金属结构件，报废型材以及密度≤7 800 kg/m3打包机包块料剪切成合乎规格的炉料。
2  规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 1184-1996  形状和位置公差 未注公差值
GB/T 1299-2014  工模具钢
GB 2894  安全标志及其使用导则

GB/T 4208-2017  外壳防护等级(IP代码)（IEC 60529:2013，IDT）
GB/T 4879-2016  防锈包装
GB 5083  生产设备安全卫生设计总则
GB/T 5226.1  机械电气安全 机械电气设备 第1部分:通用技术条件（GB/T 5226.1-2019，IEC 60204-1：2016，IDT）
GB/T 8196  机械安全 防护装置 固定式和活动式防护装置的设计与制造一般要求（GB/T 8196-2018，ISO 14120:2015，IDT）
GB/T 13306  标牌
GB/T 25295  电气设备安全设计导则

GB 26484  液压机 噪声限值
GB/T 37400.3-2019  重型机械通用技术条件 第3部分：焊接件
GB/T 37400.4  重型机械通用技术条件 第4部分：铸铁件
GB/T 37400.6  重型机械通用技术条件 第6部分：铸钢件
GB/T 37400.8-2019  重型机械通用技术条件 第8部分：锻件
GB/T 37400.9  重型机械通用技术条件 第9部分：切削加工件
GB/T 37400.10  重型机械通用技术条件 第10部分：装配
GB/T 37400.11-2019  重型机械通用技术条件 第11部分：配管
GB/T 37400.12-2019  重型机械通用技术条件 第12部分：涂装
GB/T 37400.13  重型机械通用技术条件 第13部分：包装
GB/T 37400.14-2019  重型机械通用技术条件 第14部分：铸钢件无损探伤
GB/T 37400.15-2019  重型机械通用技术条件 第15部分：锻钢件无损探伤
GB/T 37400.16-2019  重型机械通用技术条件 第16部分：液压系统
GB 50140  建筑灭火器配置设计规范
GB 50169  电气装置安装工程接地装置施工及验收规范
GB 50171  电气装置安装工程盘、柜及二次回路接线施工及验收规范
GB/T 50387  冶金机械液压、润滑和气动设备工程安装验收规范

JB/T 10205  液压缸

NB/T 47013.3-2015  承压设备无损检测 第3部分:超声检测
NB/T 47013.4-2015  承压设备无损检测 第4部分:磁粉检测
YB/T 028  冶金设备用液压缸

3  术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

3.1  

剪切力  shear force
所有剪切油缸在额定工作压力时的推力之和。
3.2  
剪切缸  shear cylinder
驱动剪刃对压缩废钢进行切分的油缸。 

4  结构组成、型号标记及基本参数
4.1  结构组成
剪切机由剪切、预压、送料、控制四个部分组成：
a) 剪切部分包括：机架、压紧缸、剪切缸、剪切滑块、压紧滑块、导轨、剪刃；
b) 预压部分包括：侧压移动箱、侧压缸、半盖、半盖缸、料箱底座、前横梁、后横梁；
c) 送料部分包括：送料箱、支承轮装置、送料缸；

d) 控制部分包括：液压泵站、液压控制单元、电气柜、PLC柜、操作台、遥控器。
4.2  产品型号及含义
FYJ XX X X X 
移动型代号：M — 移动型
固定型不做标记
预压缩形式代号：A — 侧压缸压缩
          B — 半盖压缩

          C — 同时具备测压缸与半压盖压缩
          D — 其他压缩形式
料箱结构代号：Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ
公称剪切力：（单位：kN）的1/1000
剪切机代号
注：Ⅰ — 一层料箱为整个料箱的第一层，适用于形式单一，较为轻薄的废料；
Ⅱ — 二层料箱为整个料箱的第二层，是剪切机的预压缩层；
Ⅲ — 三层料箱为整个料箱的第三层，是满足连续作业的情况下的待机层。

标记示例：公称剪切力为10 000 kN，一层料箱，预压缩形式为侧压缸压缩的固定型剪切机，表示为：FYJ10 I A-YB/T 016-2022
4.3  产品基本参数应符合表1规定。
表1  剪切机的基本参数  
	规格型号
	FYJ06
	FYJ08
	FYJ10
	FYJ12
	FYJ16
	FYJ20

	公称剪切力 / kN
	6 000
	8 000
	10 000
	12 500
	16 000
	20 000

	压紧力a / kN
	2 000
	2 500
	3 150
	4 000
	4 000
	5 000

	侧压力b / kN
	2 000
	2 500
	3 150
	4 000
	4 000
	5 000

	推料力c / kN
	500
	1 000
	1 000
	1 000
	1 600
	1 600

	剪切宽度d / mm
	600～1 800
	1 000～2 000
	1 000～2 000
	1 000～2 000
	1 000～2 000
	1 000～2 000

	开口度e / mm
	500
	615
	650
	680
	680
	680

	生产能力 (t/h)
	10～15
	15～30
	20～52
	24～71
	28～90
	32～110

	料箱长度 / mm
	8 000
	8 000
	11 000
	11 000
	11 000
	11 000

	料箱宽度 / mm
	2 000
	2 000
	3 000
	3 000
	3 000
	3 000

	料箱高度 / mm
	1 000
	1 000
	1 100
	1 100
	1 500
	2 000

	剪刃斜度 / (°)
	12

	剪刃缝隙 / mm
	0.2～0.5

	工作压力 / MPa
	25
	28
	28
	31.5
	31.5
	31.5

	总功率 / kW
	200
	300
	380
	500
	600
	850

	设备重量 / t
	175
	210
	257
	291
	335
	378

	注：表格中生产能力仅供参考。

	a  压紧力指:所有压紧油缸在额定工作压力时的推力之和。
b  侧压力指:所有侧压油缸在额定工作压力时的推力之和。
c  推料力指:推料油缸在额定工作压力时的推力。
d  剪切宽度:出料口的净宽度。
e  开口度指:上下剪刃的最大开口尺寸。


5  技术要求
5.1  基本要求

5.1.1  产品应符合本文件的规定，并按规定程序批准的图样及技术文件制造。
5.1.2  剪切机连续空运转时，其噪声限值应符合GB 26484的规定。
5.1.3  剪切机应设有防尘装置和除尘设施。
5.1.4  在液压、润滑元件及管路接头连接部位的下方应设有必要的接油盘装置。
5.2  焊接件

5.2.1  焊接件的一般要求应符合GB/T 37400.3的规定。
5.2.2  焊接件长度尺寸公差按照GB/T 37400.3-2019表5中A级执行、角度公差按照表6中A级执行、形位公差按照表7中F级执行。

5.2.3  全熔透性焊缝进行100%超声波探伤，应符合NB/T 47013.3-2015表33中Ⅱ级的规定，其他预开坡口焊缝进行100%磁粉探伤，应符合NB/T 47013.4-2015表6中Ⅱ级的规定。
5.2.4  弧焊接头的缺陷质量应符合GB/T 37400.3-2019表B.1中B级的规定。
5.3  铸件
5.3.1  铸铁件应符合GB/T 37400.4的规定。
5.3.2  铸钢件应符合GB/T 37400.6的规定。
5.3.3  铸钢件的无损探伤应达到GB/T 37400.14-2019表4中2级要求。

5.4  锻件

5.4.1  锻钢件的一般要求应符合GB/T 37400.8的规定。
5.4.2  锻钢件的力学性能检查项目和取样数量按GB/T 37400.8-2019表3中Ⅳ组的规定。
5.4.3  锻钢件的超声波探伤应不低于GB/T 37400.15-2019表2中的3级要求，磁粉探伤应不低于表9中的3级要求。

5.5  切削加工件
5.5.1  切削加工件的一般要求应符合GB/T 37400.9的规定。
5.5.2  部分重要件的加工应符合表2的规定。

表2  部分重要件形位公差要求
	零件部位
	形位公差项目
	形位公差要求

	剪切机架两导轨之间
	平行度
	GB/T 1184-1996表B3的7级


	压紧滑道两表面之间
	平行度
	GB/T 1184-1996表B3的9级

	料箱底面
	平面度
	GB/T 1184-1996表B3的10级


5.6  关键件

5.6.1  剪刃的材料应选用工模具钢，其化学成分及机械性能应符合GB/T 1299-2014，淬火硬度不低于55 HRC，如5CrW2Si、6CrW2Si、9Mn2V等，也可采用其他已经证明同样适用的材料。

5.6.2  机架、料箱等焊接件的焊缝质量评定等级应符合GB/T 37400.3-2019表9中CS、CK级的规定。

5.6.3  液压阀块采用锻钢件，超声波探伤应符合GB/T 37400.15-2019表2中2级的规定。

5.6.4  液压缸的一般要求应符合JB/T 10205和YB/T 028的规定。

5.6.5  焊接式液压缸体的焊缝超声波探伤应符合 NB/T 47013.3-2015表33中I级的规定。

5.7  装配
5.7.1  装配应符合GB/T 37400.10的规定。
5.7.2  剪切机安装简图的主视图如图1所示，机架两导轨面对水平面的垂直度要求见表3。
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图1  剪切机安装简图主视图
表3  剪切机架两导轨面垂直度要求
	机架高度 H
mm
	＞2000～4000
	＞4000～6000
	＞6000

	偏差范围 X
mm
	±2
	±3
	±4


5.7.3  剪切机安装简图的俯视图如图2所示，送料缸中心线对送料箱中心线的同轴度要求见表4。
[image: image2.emf]
图2  剪切机安装简图俯视图
表4  送料缸中心线同轴度要求
	安装长度 L
mm
	＞2 000～4000
	＞4 000～6000
	＞6 000

	偏差范围 Y
mm
	±2
	±3
	±4


5.7.4  剪切机架导轨面与剪切缸结合面的垂直度应符合GB/T 1184-1996表B3中7级的规定。
5.7.5  压紧滑道对压紧缸结合面的垂直度应符合GB/T 1184-1996表B3中7级的规定。
5.7.6  料箱底面和侧面应高出剪切机架进料口的底面和侧面10 mm，料箱底面对水平面的平行度应符合GB/T 1184-1996表B3中7级的规定。
5.7.7  推料缸中心线对料箱底面的平行度应符合GB/T 1184-1996表B3中9级的规定，且头部应不高于尾部。
5.7.8  采用涂色法检测接触面积，剪切滑道与导轨的接触面积累计应不小于总面积的70%；在导轨的宽度上不小于80%。

5.7.9  管路、线路布置应安全合理，排列整齐规范，弯曲处应圆滑过渡。
5.8  涂装
5.8.1  涂装的一般要求应符合GB/T 37400.12的规定。
5.8.2  设备涂装前的表面处理等级应符合GB/T 37400.12-2019表3中Sa2 1/2级的规定，表面粗糙度为40 μm～100 μm。
5.8.3  涂层的设计按GB/T 37400.12-2019表1中C5的I级户外防腐条件进行，涂层的耐久性应符合GB/T 37400.12-2019表6中的中耐久性年限的规定。
5.8.4  涂层脱离底材的抗性评定应符合GB/T 37400.12-2019表B.2中1级的规定。
5.9  液压、润滑及配管

5.9.1  液压系统的一般要求应符合GB/T 37400.16的规定。

5.9.2  液压系统的安装施工应符合GB/T 50387的规定。

5.9.3  机上配管的一般要求应符合GB/T 37400.11的规定。
5.9.4  液压系统设置独立的冷却和加热系统。
5.9.5  液压系统设置超压保护和卸荷装置。
5.9.6  剪切缸和压紧缸的流量应可调节。
5.9.7  宜使用插装式液压控制阀。

5.9.8  宜使用高压柱塞泵，并配备同规格的备用泵。

5.9.9  高压柱塞泵吸油管道应设置球阀和橡胶接头的软连接。

5.9.10  液压管路的对接焊缝超声波探伤应符合NB/T 47013.3-2015表35中I级规定。
5.9.11  液压管道和液压系统的冲洗应按GB/T 37400.16-2019第10章的规定执行，清洁度等级应符合表A.1中16/13级的规定。
5.9.12  剪切头、剪切导轨和料槽应采用自动集中润滑方式。
5.9.13  液压油、润滑剂应具有良好的抗磨、抗腐蚀和防锈性能。

5.9.14  管路系统的耐压试验按GB/T 37400.11-2019中3.6的规定执行。

5.9.15  液压缸耐压试验压力为额定工作压力的1.25倍，保压30 min,压降不大于额定工作压力的2.5%。 
5.10  电气系统

5.10.1  电力传动与电控设备的配置、电路接地保护、绝缘电阻检测、电气系统耐压试验应符合GB/T 5226.1的规定。

5.10.2  电气系统设备外壳防护等级应符合GB/T 4208-2017 IP55的规定。

5.10.3  电气系统安全保护和电击防护应满足GB 50169的规定。

5.10.4  电气系统制造、施工调试验收应满足GB 50171的规定。

5.10.5  电气操作系统应具备手动操作和自动操作二种模式，配备人机操作界面，可选配无线遥控器操作模式。

5.10.6  电气控制系统应具备自动报警、保护及急停功能。

5.10.7  电气系统宜在重点及目视死角部位配置高清监控装置。

5.10.8  功率不大于45 kW的电机采用接触器控制，大于45 kW的电机采用软启动器控制。

5.10.9  电气系统在自动控制系统方面宜采用分布式输入输出和主从站架构。

5.10.10  自动控制系统宜采用工业以太网的通讯方式。

6  试验方法
6.1  通则
6.1.1  剪切机应在出厂前对所有操作模式进行试验。

6.1.2  液压油清洁度应符合GB/T 37400.16-2019表A.1中16/13级的规定。
6.2  空负荷试验
6.2.1  各功能部件单独空负荷运行试验不少于5次，整机按时序空负荷运行不少于5个工作循环。

6.2.2  剪切滑块、压紧滑块、推料装置的动作应相互协调、平稳、无卡阻。

6.2.3  在液压缸的驱动下，推料、压缩、压紧、剪切动作的启停位置误差不得大于该动作行程的5%。

6.3  负荷试验
6.3.1  负荷试验剪切次数不少于3次。

6.3.2  在试验时间内，下列部位温升应符合：
a) 滑动导轨的温升≤15℃，最高温度≤55℃；

b) 液压油最高温度≤55℃。

6.3.3  负荷试验时，各液压缸工作压力均应调到额定工作压力，测试剪切力，所能剪断的钢材的截面尺寸不小于表5的规定。

表5  测试剪切能力的钢材尺寸

	截面尺寸 / mm
	公称剪切力 / kN

	
	6 000
	8 000
	10 000
	12 500
	16 000
	20 000

	试验材料

截面形状
	圆形（直径）
	140
	160
	185
	210
	220
	230

	
	正方形（边长）
	130
	140
	165
	185
	200
	220

	
	矩形（长×宽）
	88×600
	100×900
	120×900
	135×900
	140×900
	145×900

	注：试验材料的抗拉强度410 MPa≤Rm＜450 MPa。


7  安全与防护

7.1  一般要求
剪切机的安全设计与制造应符合GB 5083和GB/T 25295的规定。

7.2  防护装置

7.2.1  剪切机宜采用固定式防护装置，在出口处应设置防飞溅装置。
7.2.2  防护装置的设计及制造应符合GB/T 8196的要求。

7.2.3  液压系统中的高压胶管应设置防止爆裂伤人的防护装置。
7.3  消防
7.3.1  液压设备和电气设备应远离火源和高温。

7.3.2  灭火器应按照GB 50140的中危险级场所发生B类火灾或/和E类火灾时的基准配置。
8  包装、标志及贮存
8.1  包装

8.1.1  产品包装应符合GB/T 37400.13的规定。
8.1.2  零部件、附件及备件的外露加工表面应涂防锈剂后再予以包装，非涂封表面应清理干净，防锈要求应符合GB/T 4879-2016表1中2级的规定。

8.1.3  剪切机可解体为剪切机架、液压缸、料箱、送料装置、液压设备、电气设备、管路附件、操作室和附件，各解体件单独包装。

8.1.4  产品随机文件包括：

a) 安装、使用、维护说明书；
b) 安装所需的基础图、部件间接口图；
c) 使用、维护所需的原理图、接线图、总装图、消耗件制作图；
d) 合格证；

e) 装箱单。

8.2  标志
8.2.1  每台剪切机应在明显位置固定产品标牌，产品标牌应符合GB/T 13306的规定。

8.2.2  剪切机应有可靠的接地装置并有明显的接地标识。
8.2.3  安全标志应符合GB 2894的规定。
8.3  贮存

8.3.1  剪切机应存放在避免日晒、雨淋的仓库内，保持通风和干燥，不应接触酸、碱、盐等腐蚀性介质。
8.3.2  贮存期内，应定期检查、维护，如发现损坏、锈蚀，应及时处理并加强防护措施。 
8.3.3  超过贮存期时，应进行清洗、防腐和防锈处理，并更换老化、损坏件。 
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