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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。 

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。 

本文件由扬江苏钧骋车业有限公司提出。 

本文件由中国中小商业企业协会归口。 

本文件起草单位：扬江苏钧骋车业有限公司、XXX。 

本文件主要起草人：XXX。 
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多功能激光切割底座固定工作台 

1 范围 

本文件规定了多功能激光切割底座固定工作台的材料、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、

运输和贮存。 

本文件适用于多功能激光切割底座固定工作台（以下简称“产品”）的制造和检验。 

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 699—2015  优质碳素结构钢 

GB/T 10125—2021  人造气氛腐蚀试验  盐雾试验 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4 材料 

产品所用的钢应符合GB/T 699—2015中45号钢的规定。 

5 要求 

外观质量 

5.1.1 产品外观表面不应有凸起、凹陷、粗糙不平等其他损伤，无明显的气孔、砂眼、杂渣、磕碰、

明显划痕和锈蚀等缺陷。 

5.1.2 产品上的标记信息应清晰、牢固。 

5.1.3 手轮加紧时应稳固、可靠，手轮应设置防护层。 

5.1.4 产品焊接部位应牢固，焊缝均匀一致并做抛光处理，焊缝不应有未焊透、裂纹、焊瘤等缺陷。 

5.1.5 产品的边、角应做倒圆或倒角处理，其外观结构示意图参见附录 A。 

5.1.6 产品的表面粗糙度 Ra应不大于 10 μm。 

尺寸偏差 

产品的尺寸偏差应符合表1的规定。 
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表1 尺寸偏差 

项目 要求 

尺寸公差 

长 
±2.0 mm 

宽 

高 ±2.0 mm 

形位公差 
直线度 ±2.0 mm 

平面度 ±0.5 mm 

性能 

5.3.1 固定方式 

产品上应采用嵌入物—螺孔作为固定方式，螺孔尺寸应不大于M8，且螺孔大小应一致，孔口结构图

参见附录A。 

5.3.2 力学性能 

产品力学性能按表2的规定进行试验，试验结束后，应符合下列规定： 

—— 产品应无断裂或豁裂； 

—— 应无严重影响使用功能的磨损或变形； 

—— 活动部件（手轮）应灵便； 

—— 位移值应不大于 3 mm。 

表2 力学性能 

项目 参数 

水平静载荷 受力600 N，20次 

垂直静载荷 受力1 000 N，20次 

持续垂直载荷 载荷2.5 kg/dm
2
,7 d 

水平耐久性 受力150 N，15 000 次 

垂直冲击 跌落高度300 mm，10 次 

耐盐雾 

经24 h中性盐雾试验后，产品表面应无起皮、麻坑、生锈等缺陷。 

6 试验方法 

试验仪器 

6.1.1 加载垫 

直径为100 mmn的刚性扁平圆形物体，其加载面周边倒圆半径为 12mm。加载时加载垫的质量应计算

在内。 

6.1.2 载荷 

标准砝码或经校准的金属块。如使用内装铅丸的织物布袋，应将铅丸布袋分割成小块，避免试验期

间铅丸移动。如果使用金属块，前排金属块应与试件表面前部边缘平齐。 
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6.1.3 冲击器 

冲击器由圆柱体﹑螺旋压缩弹簧组件和冲击头三部分组成： 

—— 圆柱体： 

• 直径为200 mm，它通过螺旋压缩弹簧组件与冲击头相连接，并能沿着冲击头（中心区域）

轴线作相对运动； 

• 加上有关附件（不计弹簧）的质量为17 kg±0.1 kg；整个冲击器的质量（包括螺旋压缩

弹簧组件和冲击头）为25 kg±0.1 kg； 

—— 螺旋压缩弹簧组件：额定弹性系数应为 6.9 N/mm±1 N/mm，可相对运动部分总的摩擦力应为

0.25 N～0.45 N。螺旋压缩弹簧组件的预压缩力为 1 040 N±0.45 N，其可再压缩量不应小

于 60 mm； 

—— 冲击头：加载面覆以皮革材料，内装干燥细砂，外形扁平（见图 1）。 

 

图1 冲击器 

外观质量 

6.2.1 在自然光线下，用目测和手触的方式检查，应符合 5.1.1～5.1.4。 

6.2.2 粗糙度宜选用表面粗糙度比较样块或表面粗糙度检测仪进行检测。 

尺寸偏差 

用精度为1 mm的钢尺或卷尺进行检查。 

性能 

6.4.1 固定方式 

用精度为1 mm的钢尺或卷尺进行检查螺孔。 

6.4.2 力学性能 

6.4.2.1 水平静载荷 
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如图2所示，先以挡块固定产品的腿位置1和腿位置2，通过加载垫，平衡载荷均匀分布加载在台面

上，载荷质量应以刚好能防止产品在试验时倾翻为宜，但最重质量不应超过100 kg，然后在a方向水平

施加表2规定的力，重复施加20 次，每次加力应至少保持10 s，在第一次和最后一次加载及卸载时，记

录位移值e，挡块不动，在b方向水平加力20次，测量位移值e（精度为0.1 mm）。用挡块固定产品位置

2和位置3，重复以上步骤。 

            

a）水平静载荷水平施力方向                      b）水平静载荷位移值测量 

图2 水平静载荷试验 

6.4.2.2 垂直静载荷 

按表2规定的力，通过加载垫，在产品中心处垂直向下重复施加20 次，每次加力应至少保持10 s。 

6.4.2.3 持续垂直载荷 

按表2规定的力，通过加载垫，在产品均匀分布加载7 d。 

6.4.2.4 水平耐久性 

如图3所示，先以挡块固定产品的所有台腿，将载荷均布在桌面上，载荷质量应以刚好能防止产品

在试验时倾翻为宜，但最重质量不应超过100 kg，按表2规定的力和次数，通过加载垫，按abcd的顺序，

依次沿水平方向施加在桌面距一端边缘50 mm部位，每次加力应至少保持10 s，在第一次和最后一次加

载及卸载时，记录位移值e（精度为0.1 mm）。 

 

a）加载示意图                         b）水平施力方向 
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c）水平耐久位移值测量 

图3 水平耐久性试验 

6.4.2.5 垂直冲击 

在产品中心正上方300 mm处，释放垂直冲击器，使其自由跌落10 次。 

耐盐雾 

按GB/T 10125—2021中中性盐雾试验方法的规定进行。 

7 检验规则 

检验分类 

产品检验分出厂检验和型式检验。 

组批 

同一原料、同一班次、同一厚度，数量不大于500 台为一批。 

出厂检验 

7.3.1 出厂检验应为全数检验，检验合格并附有产品合格证明后方可出厂。 

7.3.2 出厂检验项目为外观质量、尺寸偏差及性能。 

7.3.3 若出厂检验有不合格的项目，允许对产品进行返修，直至所有出厂检验项目合格为止。 

型式检验 

7.4.1 有下列情形之一时，应进行型式检验： 

—— 新产品鉴定时； 

—— 正常生产每两年一次； 

—— 工艺、材料有较大改变可能影响产品性能时； 

—— 停产一年以上再恢复生产时； 

—— 出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时； 

—— 行业主管部门提出要求时。 

7.4.2 型式检验项目为本文件第 5章的全部要求。 

7.4.3 型式检验样品从出厂检验合格批次中随机抽取 2台进行检验。 
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7.4.4 型式检验中若有任意一项不合格，则判该批次型式检验不合格。 

8 标志、包装、运输和贮存 

标志 

产品标志应至少包括以下内容： 

—— 产品名称、规格型号； 

—— 产品执行标准号； 

—— 产品材料名称； 

—— 生产厂家名称、地址、联系方式； 

—— 生产日期、批号等。 

包装 

包装前，应进行防锈处理，并应有防止磕碰、划伤和污损的措施。 

运输 

运输时，应进行必要防护，防止局部重压和雨淋。 

贮存 

产品应贮存在通风、干燥、无腐蚀性气体的厂房内。 
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附 录 A  

（资料性） 

外观结构 

产品外观结构如图A.1所示。 

 

a）产品正视图 

 
b）孔口示意图 

图A.1 外观结构示意图 

 


