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NO 言

    本指导性技术文件等同采用ISO/TR 10949:2002K液压传动 元件清洁度 从制造到安装达到和

控制元件清洁度的准则))(英文版)。制定本指导性技术文件的目的是为有效控制液压元件清洁度质量

提供一个科学的、合理的标准化指导。这对于控制液压元件自身清洁度水平，保证和提高液压元件的产

品质量，进而提高液压系统的工作可靠性，延长液压设备和油液的使用寿命具有重要的意义。

    本指导性技术文件仅供参考。有关对本指导性技术文件的建议和意见，可向国务院标准化行政主

管部门反映。

    本指导性技术文件在编辑方面与ISO/TR 10949:2002有以下差异:

    —     ISO/TR 10949中“2规范性引用文件”的叙述内容不符合GB/T 1. 1，本指导性技术文件采用

        GB/T 1. 1规定的叙述内容;

    — 在，"4. 1生产过程中的元件清洁度”中，对元件组装“场合”加注括号做进一步说明。
    本指导性技术文件由中国机械工业联合会提出。

    本指导性技术文件由全国液压气动标准化技术委员会((SAC/ TC3 )归口。

    本指导性技术文件起草单位:北京化工大学、北京机械工业自动化研究所。

    本指导性技术文件主要起草人:李方俊、刘新德、赵曼琳、骆永标。

    本指导性技术文件是首次发布。
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引 言

    在液压传动系统中，能量的传递与控制是通过封闭回路中的有压液体来实现的。循环工作液体中

存在的污染物将引起系统性能的下降。减少系统中这些污染物数量的方法之一是在制造、包装、运输、

贮存和安装元件过程中达到和控制元件期望的清洁度等级。
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液压元件从制造到安装达到和控制

          清洁度的指南

范围

    本指导性技术文件提供了液压元件从制造到安装到液压系统的过程中，达到、评定和控制其清洁度

的指南 。

规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本指导性技术文件的引用而成为本指导性技术文件的条款。凡是注日期的

引用文件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本指导性技术文件，然而，鼓

励根据本指导性技术文件达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用

文件，其最新版本适用于本指导性技术文件。

    GB/T 14039 液压传动 油液 固体颗粒污染等级代号(GB/T 14039-2002,ISO 4406:1999,

MOD)

    GB/T 17446 流体传动系统及元件 术语(GB/T 17446-1998,idt ISO 5598:1985)

    ISO 18413:2002 液压传动 零件和元件的清洁度 与污染物收集、分析和数据报告相关的检验

文件和准则

术语和定义

GB/T 17446确立的以及下列术语和定义适用于本指导性技术文件。

元件 component

流体传动系统中执行一定功能的零件、组件或零件的集合。

注:该定义不同于GB/T 17446中的定义。这里定义的元件包括管接头、硬管及软管，但GB/T 17446中不包括。

3.2

制造商 manufacturer

制造或组装元件的一方。

买方 purchaser

规定机器、设备、系统或元件的要求并判断产品是否满足这些要求的一方。

供货商 supplier

根据合同为满足买方的要求而提供产品的一方。

一般原则

4. 1 生产过程中的元件清洁度

    制造商有责任按其承诺的或买方认同的要求提供元件。包括生产过程中元件所要达到和评定的清

洁度 等级 。

                                                                                                                                                            I
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    元件在生产过程中所要求的清沽度等级应明确地写在检验文件中，该文件依据ISO 18413的有关
规定进行起草，并获得制造商与买方的一致认可。

    制造商应在生产过程中的各个阶段仔细操作，以确保达到控制要求的元件清洁度等级。制造商的

具体责任有;

    — 为达到要求的清洁度等级，元件在组装之前应清洗其各组成零件。

    — 在总体污染度等级不会明显影响元件清洁度的场合(包括环境、设备、工具等)组装元件。

    — 为达到要求的清洁度等级，元件应进行冲洗。

    — 对元件进行试验的流体应不会明显增加元件的污染物。

    — 用适当的试验方法评定元件的清洁度。

    -一 对元件进行包装:包括防腐及油口密封等。

4.2 包装、贮存及运翰过程中的元件清洁度

    供、购双方应签订协议，规定在包装、贮存及运输到买方的过程中由谁来负责元件清洁度的控制。

如果制造商和供货商是相互独立的，则须各自明确承诺相应的责任。

    供货商(或同意承担保证元件清洁度责任的其他方)应在包装、贮存及运输过程中的各个阶段仔细

操作，确保元件所需清洁度等级的维持不变。具体的责任有:

    — 为元件的贮存和装运提供完善的包装。

    — 采用合适的贮存条件。

    — 采用合适的装运方法。

    如果在制造商发货后至买方收货前这段过程中元件清洁度出现下降，则供、购双方应联合调查原

因，并采取正确的措施。

4.3 买方收货后的元件清洁度

    买方有责任从元件的接收至将其安装到液压系统期间，或从元件的接收至转售给另一方期间，控制

元件的清洁度。

    买方应在元件的接收、拆箱和贮存过程中的各个阶段仔细操作。买方的具体责任有:

    — 拆箱时仔细操作。

    — 采用合适的贮存方式。

    — 在去掉防护塞后，应避免有影响的污染物进人元件。

    在将元件装到系统时仍需谨慎操作，以免污染物进人。

5 达到元件清洁度

5.1 元件的清洗

    为了保证元件达到适当的清洁度等级，最根本的一点是，组成元件的所有零件在组装前必须满足规

定的清洁度等级。使用清洁零件对于确保在冲洗或性能试验过程中元件不会出现明显的损坏是十分重

要的 。

    每个零件或元件都按适当的程序进行清洗，以去除诸如切屑、沙子、锉屑、灰尘、焊滴、焊渣、橡胶、密

封胶、水、含水杂质、氯、酸和除垢剂等残留物。

    在清洗元件时，要特别注意将空心通道及深孔清洗干净.切记像滑阀芯沟槽等设计成锐角边缘的

结构，在人手接触时会滞留污染物。清洗过程可按以下步骤进行:

    --一在切削加工前，用喷丸法、超声波法或化学法清洗铸件，以去除型砂和氧化皮。在组装前，仔细

        地去除毛刺并清洗铸件;

    — 用机械法、超声波法或化学法去除制造过程中产生的残余物、毛刺和飞边等;

    — 使用化学法(如过滤后的溶剂)或干燥的经过过滤的压缩空气去除清洗过程中产生的残余物;

    — 烘干或用干燥的经过过滤的压缩空气吹干。
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5.2 常用清洗方法的说明

5.2.1 喷丸法

    喷丸法通过冲击材料去除铸件表面的污染物而不损害铸件表面。喷丸可使用沙子、玻璃珠、碳粒、

金属球或其他能达到此目的的材料。期望清洗的污物种类和下层表面的耐久性是选择喷丸材料的重要

考虑因素。喷丸对机加工前去除型砂和氧化皮等污染物是非常有效的。需要注意的是，必须保证这种

清洗方法不会在无意间破坏材料的性能或表面状态。

5.2.2 超声波油洗法

    超声波清洗法利用通过液体介质传递的高频能量给元件表面赋予振动能量，从而去除表面的污染

物。由于超声波清洗法主要依靠气泡在元件表面的爆炸作用，因此清洗槽及元件温度的正确与否对于

清洗效果的影响很大。在元件浸没在清洗液中之后，要提供足够长的时间使之达到工作温度。容器的

设计及元件的放置间隔也很重要，要提供合适的流道，使超声波能到达元件的每个部位。建议使用适当

的过滤器对清洗槽中的液体进行连续过滤，以避免污染物的聚集。

5.2.3 化学清洗法

5.2.3.1 健康和安全

    使用化学制品、溶剂及挥发性液体可能危害健康，因此，必须牢记材料安全数据表的说明及所有适

用的安全规程。在任何适合的地方都应配备人体防护装置。挥发性液体要远离热源和火源。必须遵循

所有适用的关于溶剂使用和废弃的规章制度。

5.2.3.2 水油洗法

    水清洗法采用水和洗涤剂、酸、碱，单独或同时进行加热和搅拌来清洗元件。水基系统可用来清洗

多种材料。水清洗法经常采用喷洗和浸泡箱。超声波振动经常用来提高水和洗涤剂的溶解程度。采用

水基清洗系统时，应尽可能减少用水量和谨慎地选择化学制品，使其符合清洗效率和环保的双重要求。

可以通过连续过滤使清洗液保持在一个合适的清洁度等级。

5.2.3.3 半溶剂清洗法

    水中时常加人溶剂以提高清洗质量和降低成本。根据所使用的溶剂，半溶剂清洗法可采用与水清

洗法相同的方法。在选择半溶剂清洗法时，应仔细考虑溶剂的闪点、溶剂挥发、操作人员的防护、废弃物

的处理和排放等因素。可以通过连续过滤使清洗液保持在一个合适的清洁度等级。

5.2.3.4 溶剂油洗法

    使用纯净的或混合的溶剂可以去除元件表面的涂料或油脂。溶剂用于手擦洗、喷洗、浸泡箱和蒸气

去油装置中。搅拌、超声波及加热可以提高溶剂清洗的效率。不应使用有毒的或消耗臭氧的溶剂。可

以通过连续过滤使清洗液保持在一个合适的清洁度等级。

5.2.4 冲洗法

    冲洗法可以用来去除元件在制造或安装过程中产生的污染物。冲洗法的原理是使用足够高的能量

去除污染物，将污染物从元件上洗去，并随后收集在过滤器内。一种首选的冲洗程序是，在规定的流量

和温度条件下，循环一定清洁度等级的液体，使之通过元件。用于冲洗的液体可以是元件工作时使用的

液体或为冲洗专门配制的液体，该液体应与元件和密封件相容。

    如果冲洗液与元件实际工作时的液体不相容，则应采取措施以确保完全清除元件上的冲洗液。

5.3 元件的组装

    元件应在清洗后尽快组装，即使短时间地暴露在大气中也会引起腐蚀或空气中的灰尘落在元件上。

暂时不组装的元件应采取充分的保护措施。组装人员的双手、组装工具及工作台应保持清洁，所用的清

洗材料应是非棉织物。

    组装场所的环境应符合元件清洁度的要求。组装场所应远离磨削、焊接、机加工等产生污染物的操

作。组装工位的附近应避免使用气流吹扫元件，因为空气吹扫会使污染物移动几米远的距离。

    如果在组装过程中使用粘接剂或聚四氟乙烯生料带，应避免它们进人组装元件的内部。如果使用
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油脂，则油脂必须是干净的，且应少量使用，因为油脂可能不溶于系统液体而引起过滤器的堵塞。

    元件组装后，所有连接表面和油口应覆盖住，除非立即进行试验(见5.4)。盖板或其他档板至少应

和元件一样清沽。用于这种目的的档板可能是涂上油的，重新使用前应对其清洗。

    组装后的元件若需要进一步的清洗，应于试验前在配有适当过滤器的专用冲洗装置上进行冲洗。

产品试验台可以用来进行冲洗，只要其具备合适的过滤和适于冲洗的流量和温度等条件。5.2.4中关

于冲洗的说明是适用的。

5.4 清洁元件的保护

    湿气可以导致元件表面的腐蚀，因此去除湿气很重要。清洁元件的一些保护方法列于表1中。

                                  表 1 清洁元件的保护方法

          保护方法的种类 } 对清洁元件适用方法的建议。 }
挤压金属塞或盖

带密封的螺纹金属圆柱塞

带密封的法兰板

挤压塑料塞

带螺纹的塑料塞

自切式塑料塞

防腐牛皮纸

塑料包装

注满清洁、相容的液压流体

与挥发性防腐剂接触，适用于备用件

真空密闭包装“

压力密闭包装“

        R=推荐;T=允许;F=禁止。

    b 加上油口塞。

T

R

R

T

R

F

T

R

R

R(需经同意)

R

R

5.5 元件的试验

    如果有必要进行元件的性能试验，则试验台的油液清洁度等级必须与被试元件的清洁度等级相同

或更高。这通常意味着试验台须配备适当的过滤装置。当试验过程中产生大量污染物时，应使用在线

过滤器来迅速去除试验过程中产生的污染物，从而将污染物在试验台中重复循环所造成的损坏减小到

最低程度。

元件清洁 度的评定

    ISO 18413提供了适用的污染物收集、分析和数据报告的方法，可用来评定元件或部件的残留污染

物水平。按照ISO 18413编写的检查文件应作为指定元件的污染物收集、分析和数据报告方法的参考

如果在包装、贮存和运输前元件被重新组装，则元件应通过最后生产阶段(冲洗和试验)来去除重新组装

过程 中产生 的污染物。

元件清洁度的控制

7.1 概述

    在元件生产的全过程，特别是两道工序间的传递过程中，应建立适当的程序来控制和维护其清洁

度。在随后的工序(如试验后的处理、喷漆、包装和装运)中应仔细操作，否则，制造商在元件组装过程中

所保持的元件清洁度等级很容易被降低。为保证不会因污染而降低元件的性能，从而满足买方的要求，

在这些工序点也应 采取预防措施 。此外 ，人员培训 ，适 当的防护规程 以及 对环境 的控制也同样重要 。

免费标准网(www.freebz.net) 标准最全面
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7.2 培训

    为将污染降低到最小，对生产和运输过程中每一环节的有效培训是必不可少的。流体传动元件在

制造、组装、试验、包装、贮存和检查过程中，所涉及的人员应经过污染控制的基础教育。培训内容应包

括对污染影响的评价以及对完成特定任务的指导。如果工作人员不知道污染的有害影响，他们可能不

会遵守规定的规程。

7.3 工作环境

    工作间应这样设计，即像机加工、去毛刺、装配焊接和磨削这些“脏”的生产过程应与元件的最后组

装过程分开。如果难以实现，则应采用有效的抽吸设备，迅速去除产生的污染物。

    空气中的污染物应控制在与产品在生产和组装过程中的清洁度要求相适应的水平。地板、工作台

和工作地点的清洗方法和清洗频率取决于污染物产生的总量和产品的清洁度要求。那些对污染敏感的

元件或生产过程则需要特别清洁的工作地点。

    如果环境的清洁度水平没有规定，则通过监视零件或元件的清洁度来证实环境的适应性。

7.4 工作规程

    应尽快建立生产过程中的各种规程，并易于理解。建立的规程中，应限制生产过程中各工序及其转

移到下一工序所增加的污染物总量。工作规程应定期审查，以保证其连续性和有效性。

7.5 试验后的处理

    元件试验后，应在清洁场所将元件内部的液体排放干净。如果需要，在运输和贮存过程中可通过加

注制造商指定的清洁防腐液来保护元件的内表面。在此过程中，应重新密封元件上所有的油口以避免

污染物的侵人。应使用干净的塑料膜保护通气过滤器，在可能的场合，应将元件装人袋中，并最好使用

不透气的密封袋。

7.6 涂漆

    如果产品在试验后需要涂漆，在涂漆前应检查并确认所有的油口都已密封。通气口在涂漆前应予

以保护，以避免油漆堵塞。活塞杆之类的运动零件易于受到油漆颗粒的污染，应屏蔽保护使其不受油漆

的污染 。

7.7 包装

    元件应进行包装，以保证其在贮存和运输过程中不会受到物理损坏和污染。

7.8 贮存

    元件应贮存在远离生产场所的清洁、干燥和安全的地方。

7.9 运输

    元件的装运方法要避免元件 受到物理损坏和污染。

买方 的注童事项

8. 1 概述

    制造商和供货商应明确地告诫买方在收货后污染物进入元件内部会造成的有害影响。这可以通过

下列方式实现:

    — 产品资料中的信息，如使用说明，推荐的安装、使用和维护规程等;

    — 与产品一起提供的信息，如包装箱上或元件粘贴标签上的警示语等。

    这些信息可能有效地参考了制造商声明的标准或产品清洁度。例如:“在组装过程中，本元件的全

部零件应仔细地进行清洗。组装后的元件应使用污染度等级为GB/T 14039规定的a/Y/x的油液进行

试验。在元件立即安装前，不要去掉任何保护。清洁和仔细处理将有助于延长元件的工作寿命。”

8.2 贮存

    元件应以能保持其包装时的清洁度等级的方式进行贮存。
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8.3 专用化

    如果标准元件为适应特殊系统而需要专用化，且制造商也允许专用化，则元件的专用化工作应该在

清洁的条件下进行，且应遵守适当的预防措施，以防止污染。为使元件暴露在污染中的可能性降到最

小，只有必要时才允许打开元件。

8.4 检查

    一般来说，买方不得拆卸元件，即使作为质量保证程序中的部分内容而按百分比抽样基础上的拆卸

也不允许。若确需拆卸，应向买方建议正确的重新组装、防腐与包装等规程，并给出如何避免污染物进

人元件的指导性说明。另外，还应告知买方因他们的行为而导致的制造商担保内容的变化。
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