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[bookmark: _Toc2250726][bookmark: BKQY]前 言
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[bookmark: _Toc2240416][bookmark: _Toc2250727][bookmark: StandardName]带压管道开孔机
[bookmark: _Toc2250728]范围
本标准规定了带压管道开孔机的术语和定义、产品分类、技术要求、检验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存等。
本标准适用于输送饮用水、消防用水、灌溉用水、水电站用水且运行压力不高于1MPa的铸铁管、化学建材管、碳钢管、混凝土管等带压管道上开孔作业的开孔机。
[bookmark: _Toc2250729]规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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 191-2008  包装储运图示标志
GB/T 3766  液压传动 系统及其元件的通用规则和安全要求
GB/T 4208-2017  外壳防护等级(IP代码)
GB/T 5226.1- 2008 机械电气安全 机械电气设备 第1部分：通用技术条件
GB/T8196  机械安全 防护装置 固定式和活动式防护装置设计与制造一般要求
GB/T13295 水及燃气用球墨铸铁管、管件和附件
GB/T13306  标牌
GB/T16754-2008  机械安全 急停 设计原则
GB/T 16769  金属切削机床 噪声声压级测量方法
GB/T19670  机械安全 防止意外启动
JB/T8356-2016 机床包装 技术条件
[bookmark: _Toc2250730]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc2250731][bookmark: _Toc2240420]
[bookmark: _Toc2250732]带压管道开孔机   pipe tapping machine under presure
可在不停输状态下用于以切削或磨削方式对管道进行开孔的机器，其动力可以为人力驱动、电动、液压驱动。
[bookmark: _Toc2250733][bookmark: _Toc2240421]
[bookmark: _Toc2250734]空行程  tapping travel
开孔机主轴沿轴向位移的最大距离。
[bookmark: _Toc2250735][bookmark: _Toc2240422]
[bookmark: _Toc2250736]转接法兰  adaptor flange 
用于拓展开孔机开孔范围的法兰连接装置。
[bookmark: _Toc2250737][bookmark: _Toc2240423]
[bookmark: _Toc2250738]中心固料钻   pilot drill
起到定心和带出管道余料作用的一种专用钻头。
[bookmark: _Toc2250739][bookmark: _Toc2240424]
[bookmark: _Toc2250740]开孔刀  hole opener
以切削或磨削方式在管道上套孔的筒刀，分为硬质合金钎焊开孔刀、整体高速钢开孔刀和金刚石开孔刀。
[bookmark: _Toc2250741] 产品分类及型号
[bookmark: _Toc2240426][bookmark: _Toc2250742]产品分类
按动力型式分为手动、电动、液压驱动三种类型，代号分别为SK、DK 、YK。
按照开孔方式分为切削、磨削两种类型，代号分别为Q、M。
[bookmark: _Toc2240427][bookmark: _Toc2250743]产品型号
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示例：DK200-Q，表示最大开孔公称尺寸为DN200,开孔方式为切削的电动开孔机
[bookmark: _Toc2250744]技术要求
[bookmark: _Toc2240429][bookmark: _Toc2250745]技术参数
技术参数应符合表1.的规定。
技术参数
	开孔公称尺寸
	DN50
	DN100
	DN200
	DN300
	DN400
	DN800

	最小空行程（mm）
	250
	400
	450
	550
	700
	800

	输入功率（千瓦）
	-
	-
	1.5
	2.2
	3
	5.5

	开孔孔径范围（mm）
	25～40
	40～80
	80～180
	80～270
	270～370
	370～770

	切削转速(RPM)
	-
	-
	65
	43
	30
	14

	磨削转速(RPM)
	-
	-
	912
	642
	432
	207


[bookmark: _Toc2240430]
[bookmark: _Toc2250746]安全要求
电动机直接驱动的开孔机满足如下条件其中之一被认为是安全的：
电机防护等级满足GB/T 4208-2017中IPX6及以上的。
采用安全电压供电，交流电电压峰值不超过42V的，直流电电压不超过42V。
液压驱动的开孔机应当满足如下条件：
[bookmark: _GoBack]液压系统应当设置溢流阀（泄压阀），防止出现意外高压时对设备或人员造成危害。
液压系统与马达间的连接应当符合GB/T 3766的规定。
控制系统应当满足以下条件:
应设置外部动力引入（如电源、液压动力）切断开关，切断开关应设置在易触及的部位，操作切断开关的操作时间不得超过3s。
应能避免意外启动（如控制系统失稳、短路、失效等）造成的危险。
应设有紧急停止功能，紧急停止后复位不应引起重新启动。
机械安全
对有可能造成缠绕、吸入、卷入等危险的运动部件或传动装置，应予以封闭或安装安全防护装置，活动的安全防护装置应采用有效的方式进行固定，并在防护装置显著位置标有“打开防护罩前应切断电源”等类似警示标识。
在操作过程中靠人力驱动的部分（如：进给手轮），不应存在挤压危险或剪切危险。
运动中有可能松脱的零件、部件应当采用防松设计。
总重量超过25Kg的开孔机应当设置起吊装置。
主轴及手动进给系统应当显著位置标识旋转和进给方向。
[bookmark: _Toc2240431][bookmark: _Toc2250747]使用性能
主轴精度应符合表3的要求。
主轴精度
	序号
	简图
	检验项目
	要求
	检验工具
	检验方法

	G1
	[image: ]
	主轴伸出10mm时端面跳动
	≤0.05mm
	百分表
	主轴伸出法兰盘10毫米时，检验主轴刀具安装位置的径向跳动，在主轴旋转360°后读出百分表最大读数差，跳动以最大读数差计。




表2（续）  主轴精度
	序号
	简图
	检验项目
	要求
	检验工具
	检验方法

	G2
	[image: ]
	主轴伸出10mm时端面跳动
	≤0.02mm
	百分表
	检验方法：主轴伸出法兰盘10毫米时，检验主轴刀具安装位置的端面跳动，在主轴旋转360°后读出百分表最大读数差，跳动以最大读数差计

	G3
	[image: ]
	主轴伸出100mm径向跳动
	≤0.2mm
	百分表
	主轴伸出法兰盘100毫米时，检验主轴刀具安装位置的径向跳动，在主轴旋转一周后读出百分表最大读数差，误差以最大读数差计。

	G4
	[image: ]
	主轴伸出100mm端面跳动
	≤0.2mm
	百分表
	检验方法：主轴伸出法兰盘100毫米时，检验主轴刀具安装位置的端面跳动，在主轴旋转一周后读出百分表最大读数差，误差以最大读数差计。



密封性能
开孔机在运转状态下，开孔机及连接件在1.5MPa压力下应无渗漏现象。
噪声 
开孔机整机在空运行时不得有不规律的冲击声或啸叫声，其噪声声压等级不应超过80分贝。
负荷
开孔过程应当顺利，动力无卡滞现象，开孔剩余的余料应当能被中心固料钻带出。
开孔完成后，各运动部件（开孔刀具及中心固料钻除外）温升不应超过40K，最高温度不超过70℃。
[bookmark: _Toc2240432][bookmark: _Toc2250748]外观 
易触及零件应无锐边、毛刺、飞边。
主要零件表面不得有磕碰、划伤、锈蚀、油污。
非机械加工的表面应当进行涂装或采用其它方法进行防护。
[bookmark: _Toc2250749]检验方法
[bookmark: _Toc2250750][bookmark: _Toc2240434]技术参数
通过查阅说明书和技术资料是否符合表1.的要求。
[bookmark: _Toc2240435][bookmark: _Toc2250751]安全要求
采用电动机直接驱动的开孔机，通过以下至少一项检验。
——按照GB/T 4208-2017中IPX6等级规定的检验方法，如有附属在电机上的插头、插座也应同样需要检验。
——查阅说明书或技术资料，并在后续的检验项目中采取不高于48V的交流或直流电压。
液压驱动的开孔机按照以下检验方法进行：
溢流阀（泄压阀）的设置应当符合GB/T 3766的要求。
液压系统与马达间的连接按GB/T 3766规定的要求进行检验。
控制系统按照以下检验方法进行：
电源切断开关的设置按照GB/T5226.1的规定进行检验，液压动力切断开关的设置应当符合GB/T 3766的规定进行检验，操作切断开关的动作通过单位精度不低于0.1秒的秒表进行计时，操作时间符合5.2.3.1的要求。
意外启动按GB/T19670规定检验。
紧急停止功能按GB/T16754-2008中规定的1类停机进行检验。
机械安全
观察、查阅说明书和技术资料判断是否有运动部件或传动装置会造成缠绕、吸入、卷入等危险，上述危险源的防护装置按照GB/T8196规定的方法进行检验。
观察或借助工具来检验运动中有可能松脱的零件、部件是否设置了防松装置。
查阅说明书和观察样机检验起吊装置。
观察主轴及手动进给系统是否在显著位置标识旋转和进给方向。
[bookmark: _Toc2250752][bookmark: _Toc2240436]使用性能检验
精度检验按照表2的规定进行。
密封性能检验
开孔机以最高转速空转条件下进行水压密封性能试验，试验压力1.5MPa,持压3分钟，压力表读数应无变化，开孔机及连接件无渗漏现象。压力表精度等级不低于1.5级，量程为检验压力的1.5～3倍。
噪声检验
开孔机空载连续运行1小时后进行，按照GB/T16769中规定的方法进行。
负荷检验
试验条件：取一截符合GB/T13295要求的球墨铸铁管，管道长度不少于1.5米，以开孔机最大开孔尺寸进行开孔试验。
开孔过程应当顺利，运行动力系统顺畅，无卡滞现象，管道剩余余料能跟随中心固料钻一起带出。
完成6.3.4.1的检验项目后，立即用分辨率为0.1℃温度计对各运动部件（开孔刀具及中心站除外）进行检测。
[bookmark: _Toc2240437][bookmark: _Toc2250753]外观检查
目测和触摸检査开孔机外观，应符合5.4的质量要求。
[bookmark: _Toc2250754]检验规则
[bookmark: _Toc2250755][bookmark: _Toc2240439]检验分类
检验分出厂检验和型式检验
[bookmark: _Toc2240440][bookmark: _Toc2250756][bookmark: _Toc2240441]检验项目及缺陷分类按表3规定。
检验项目及缺陷分类
	序号
	检验项目
	试验方法
	出厂检验
	型式检验
	缺陷分类

	1. 
	5.1
	6.1
	—
	√
	b

	2. 
	5.2.1
	6.2.1
	—
	√
	a

	3. 
	5.2.2
	6.2.2
	—
	√
	a

	4. 
	5.2.3
	6.2.3
	—
	√
	a

	5. 
	5.2.4
	6.2.4
	√
	√
	a

	6. 
	5.1
	6.1
	—
	√
	b

	7. 
	5.2.1
	6.2.1
	—
	√
	a

	8. 
	5.2.2
	6.2.2
	—
	√
	a

	9. 
	5.2.3
	6.2.3
	—
	√
	a

	10. 
	5.2.4
	6.2.4
	√
	√
	a

	11. 
	5.3.1
	6.3.1
	√
	√
	a

	12. 
	5.3.2
	6.3.2
	√
	√
	a

	13. 
	5.3.3
	6.3.3
	—
	√
	a

	14. 
	5.3.4
	6.3.4
	—
	√
	b

	15. 
	5.4
	6.4
	√
	√
	b

	注： “√”为必检项目，“—”为可以不检的项目，a为轻缺陷，b为重缺陷。



[bookmark: _Toc2250757][bookmark: _Toc2240442]出厂检验
每台开孔机应进行出厂检验，检验合格后方能出厂。
出厂检验项目按表3规定。
全部检验项目合格判定出厂检验合格，不合格项允许返修后再进行检验，检验合格则判定合格，返修后检验不合格则判定该机不合格。
[bookmark: _Toc2240443][bookmark: _Toc2250758]型式检验
7.4.1  有下列情况之一时，应进行型式检验：
a）新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
b）正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；
c）产品停产达两年以上后恢复生产时；
d） 出厂检验结果与上次型式试验有较大差异时；
e）国家质量监督检验机构提出型式试验要求时。
7.4.2  型式检验项目见表3。
[bookmark: _Toc2250759]标志、包装、运输和贮存
[bookmark: _Toc2240445][bookmark: _Toc2250760]标志
开孔机应在适当位置固定产品铭牌，铭牌尺寸和技术要求应符合GB/T13306的规定，并标明下列内容：
a） 产品名称和型号；
b） 执行标准号；
c） 主要技术参数；
d） 出厂编号或生产日期；
e） 生产厂名称和地址。
[bookmark: _Toc2250761][bookmark: _Toc2240446] 包装
 开孔机的包装应符合JB/T8356.1的规定,包装标识应符合GB/T191的规定。
 外部控制电路、电机驱动电路部分的包装应有防潮措施。
 同台产品的各部件、附件、配套件应同批次包装发运。
 每台开孔机应包含下列技术文件，并随机器包装发运。
a) 出厂检验合格证明书；
b) 产品使用说明书；
c) 装箱清单。
[bookmark: _Toc2240447][bookmark: _Toc2250762]运输和贮存
在运输和贮存过程中，应保证零部件、配件、附件、随机文件免于机械损坏或丢失。应对整机、配件、附件进行清理分类和检查，妥善保管。
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