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前 言

    本标准是对ZB Y99 038-1990((装瓶压盖机》的修订版，以适应啤酒、饮料行业向大生产发展的

趋势。

    本标准的适用范围从ZB Y99 038-1990的4 000̂ -30 000瓶/h公称生产能力扩大到2 000--

fi0 000瓶/h公称生产能力的装瓶压盖机。

    自本标准实施之日起，原轻工业部发布的专业标准ZB Y99 038-1990K装瓶压盖机》作废。

    本标准由中国轻工总会质量标准部提出。

    本标准由全国制酒饮料机械标准化技术委员会归口。

    本标准起草单位:广东轻工业机械集团有限公司。

    本标准主要起草人:刘斌、何启坟。

    本标准首次发布日期19.9。年2月。
    本标准1998年12月第一次修订。
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范_围

    本标准规定了装瓶压盖机的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存。

    本标准适用于2 000̂-60 000瓶/h啤酒装瓶压盖机，也适用于汽酒、汽水、矿泉水等含有二氧化碳
气饮料的装瓶压盖机(以下简称“产品")。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
    GB 150- 1989 钢制压力容器

    GB/T 1497-1985低压电器基本标准

    GB/T 3768-1983 噪声源声功率级的测定 简易法
    GB 4544-1996 啤酒瓶

    GB/T 13306-1991 标牌

    GB/T 13384-1992 机电产品包装通用技术条件

    GB/T 13521-1992 冠形瓶盖

3 定义

    本标准采用下列定义。

3.1 灌装物料

    本产品所灌装的物料。

3.2 灌装温度

    产品液缸内灌装物料的温度(℃)。

3.3 灌装压力

    产品液缸内或反压室内的压力(MPa),

3.4 装瓶液位精度

    灌装物料在灌装后瓶内实际液位的高度偏差值(mm).
3.5 灌装物料损失率

    在灌装、压盖过程中，灌装物料损失量与灌装量之质量比的百分率。
3.6 破瓶率

    实际损瓶数与进人产品的总瓶数之比的百分率。

3.7 压盖合格率

    压盖合格总数与被检测的总瓶数之比的百分率。

3.8 原位清洗系统(CIP)

    不需要拆除零件而对机器内部与溜装物料接触的部位进行清洗的系统。
-一 一 一 心一一~一一 一 一- 户一 一一 一 - - 一.，~一，..

中国轻工总会1998-03-27批准
  472

1998-12-01实施



QB/T 2373-1998

4 产品分类

产品的结构型式为回转式装瓶与压盖联合机组，下盖为搅拌式。

5 技术要求

5.1 基本要求

5.1.1 产品应符合本标准要求，并按照经规定程序批准的图样及技术文件制造。

5. 1.2 原材料应有质量合格证明书，否则制造厂应进行检验，合格的才能使用。外购件、外协件应有质

量合格证明书方可进行装配。

5.2 工作条件

5.2.1 用于灌装的玻璃瓶应符合GB 4544的规定。

5.2.2 瓶盖采用冠形瓶盖，应符合GB/T 13521的规定。

5.2.3 灌装温度:0-4 0C(啤酒);10℃以下(含气饮料)。

5.2. 4 灌装压力:0. 15一   0. 3 MPa(啤酒);0. 15 ̂- 0. 8 MPa(含气饮料)。压力波动绝对值小

于0. 03 MPa,

5.2.5 气源压力:0. 5-0.6 MPa,

5.2.6 含二氧化碳量:啤酒不大于5 g/L，饮料不大于8 g/L,

5.2.7 电源要求:380 V士5%,50 H..

5.3 技术指标

5.3. 1产品的生产能力应达到公称生产能力。

5.3.2 装瓶液位精度合格率(液位差不大于12 mm，最低液位时的容量应达到公称容量的98.5%以

上)见表to

                                                表 1

{ } 公称生产能力/(瓶I h) !
项目名称

2 000 10 000 ! >10 000-20 000 } >20 000-30 000 } >30 000-60 000

    装瓶液位

精度合格率/(%)
李88 >90 >93 >94

5.3.3 灌装物料损失率不大于0.8%.

5.3.4 破瓶率不大于。7写。

5.3.5 灌装压盖后，瓶盖应保证密封，不得渗漏。产品压盖合格率不小于99.5%e

5.3.6 产品空载运行噪声(声压级)不大于85 dB(A).

5.3.7 产品单位能耗不大于0.5 kW "h/千瓶(不含真空泵的能耗)。

5.4 产品的可靠性指标

5.4.1 首次大修期大于5 000 h,

5.4.2 整机使用寿命大于20 000 h,

5.5 产品的灌装阀头数大于40时，应有原位清洗系统(CIP),

5.6 凡直接接触灌装物料、反压气体的零件(包括密封件、管道和容器)内部必须清洁，并采用符合食品

卫生要求的耐腐蚀材料制造，材料的许用工作温度不低于130'C。接触灌装物料的金属加工表面粗糙

度R，不大于1.6 pm，产品要便于清洗、消毒。
5.7 产品传动系统和操作箱应有防止杂物进人的措施。

5.8 产品须设置防止爆瓶伤人的防护装置，贮液缸上应装有安全阀和液面显示装置。

5.9 产品的电器部分应符合GB/T 1497的规定。
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5. 10 液缸的制造应符合GB 150的规定。

5.11 在用户遵守产品的安装、使用要求条件下，产品自发货之日起 18个月内，或用户自安装之日起

12个月内，确因制造质量不良而不能正常工作时，制造厂应负责为用户修理或更换零件。

6 试验方法

61 生产能力的测定

    产品出制造厂前，以水为介质按5.2工作条件，在正常运转情况下，作灌装试验，生产能力应达到公

称生产能力。

    产品在生产现场以灌装物料为介质，在符合5.2工作条件，调整液位精度使容蛋符合要求，以及连

续运转正常情况下，作灌装试验，试验时间不少于20 min,其实测生产能力应达到公称生产能力。生产

能力按式(1)计算:

                                              Q=60nF ···································⋯⋯(1)

式中:Q 生产能力，瓶/h;

      。— 灌装机转速,r/min;

      F— 每转灌装瓶数，瓶。

6.2 装瓶液位精度测定

    在生产线测试开始正常运转后随机抽出共200瓶样品，用钢直尺测量瓶口至液面的距离，把液位差

不大于12 mm的样品取出(要求最低液位时的容量应达到公称容量的98. 5%以上)，作为合格品，按式

(2)计算液位精度合格率:

4 = _m200火100 ········。·········。····················⋯⋯(2)

式中:9— 液位精度合格率，%;

      执— 合格样品数量，瓶。

6.3 灌装物料损失率测定

    灌装物料损失率的测试在规定连续测试总瓶数中进行(在正常灌装情况下)，连续测试总瓶数大于

产品灌装阀头数的100倍，测试后按式(3)计算灌装物料损失率。

:一(卜G+G}\X100G ···.··.·······⋯ ⋯ (3)

式中:L— 物料损失率，%;

      G, 灌装成品量,L;

      G— 可回收的容t不合格品量，L;

      G一~一物料灌装用量,L,

6.4 破瓶率测定

    在正常灌装条件下，统计破瓶数和输人总瓶数(因瓶子质量不良而破瓶的不计)。连续统计总瓶数

为灌装阀头数的100倍，测试后按式(4)计算破瓶率。

，， P， __
八 = -二二入 iuu

            r
二，’ ·，.，，·，·。·，.·(4)

:K— 破瓶率，%;

  P,— 破瓶数，瓶;

  P— 输人总瓶数，瓶。

  压盖合格率测定

a)抽检压盖试验的瓶数应大于压盖机头数3倍;

b)将灌装压盖后的瓶子浸人水中，慢慢加热至50-60'C，并保持5 min，瓶内无气泡溢出为合格。

中
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试验后按式(5)计算压盖合格率。

5=竺火100
        刀之2

⋯ ⋯ (5)

式中:5— 压盖合格率，%;

。1— 压盖合格瓶数，瓶;

机:-一 压盖总瓶数，瓶。

6.6 噪声测试

    产品噪声测试方法应符合GB/T3768的规定。测定位置应距产品边缘水平距离lm，离安装高度

1.Zm处，对前后左右四个方向分别进行测试，计算平均声压级，应符合5.3.6要求。

7 检验规则

7.1 出厂检验

    产品必须经制造厂质量检验部门逐台检验，全部合格方能出厂，出厂时应有产品合格证书。出厂检

验分空运转试验和性能检验。

71.1 空运转试验

    空运转试验应从低速逐步调向高速，直至额定转速。在额定转速下连续运行lh，应满足下列

要求。

    a)滚动轴承的温升低于40℃，滑动轴承的温升低于30℃，

    b) 产品运行平稳，润滑、气、液体等系统工作正常;

    c)调节手柄、旋钮应在全范围内可调;

    d)光和声响的各种信号指示及故障信号显示应正常可靠;

    e)各种安全保护及连锁功能装置应安全可靠。

7.1.2 性能检验

    产品在空运转试验合格后，按5.3用水为介质进行模拟灌装的生产性能检验。所检项目全部合格

为合格。

7.2 型式检验

    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)产品长期停产后，恢复生产时，

    d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时;

    e)国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。

7.2.1 型式检验的项目按本标准技术要求所规定的全部项目进行。

7.2.2 按生产批量的20%抽样，但不少于一台。

7.2.3 型式检验可在用户厂进行。

7.2.4 型式检验的全部项目合格即为合格，如有不合格项目应加倍抽验，仍不合格者，则判该型式检验

不合格。

8 标志、包装、运输、贮存

8.1 标志

    每台产品应在明显部位固定有标牌，标牌应符合GB/T13306的规定，其内容包括:

    a)型号及名称;

    b)公称生产能力;
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    c)灌装阀头数;

    d>压盖头数;

    e)主机功率;

    f)外形尺寸;

    9)产品质量;

    h)出厂编号‘

    i)出厂日期;

    l)制造厂名称。

9.2 包装

8.2.1 产品包装应符合GB/T 13384的规定。

8.2.2 产品出厂应随机附带下列技术文件:

    a)产品合格证;

    b)产品使用说明书;

    c)装箱清单。

8.3 运输

    产品整体包装运轴或分件包装运箱，均应符合陆路或水路运输与装载的要求。

8.4 贮存

    产品应存放在通风、干燥、防雨的室内场地上。存放满6个月应开箱检查，必要时应重新去锈、防

腐、油漆、包装。




