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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。 

本文件由东莞市琅菱机械有限公司提出。 

本文件由广东省粤科标准化研究院、广东省质量协会联合归口。 

本文件起草单位：东莞市琅菱机械有限公司、广东琅菱智能科技有限公司、广东科技学院、东莞市

翔通光电技术有限公司、广东省粤科标准化研究院、广东省质量协会、东莞职业技术学院、广东群欣工

业技术协同创新研究院有限公司、东莞市新立方标准化技术服务有限公司。 

本文件主要起草人：宋克甫、张厚林、邓世军、何鹏、余伟、扶铁书、郭玮群、黄贤信、尹长军、

陈鸿韬、丁度坤、房炯军、姜炳春、谢萍、曾浩、李逸、阮燕珠、陈俭文、陈家庆、何利景、林丹虹、

陈艳华、卢炜峰、朱康乐、陈崇贤、高育慧、邓演灿、赖秋红、马文卿、周洁玲、罗石树、黄密、谭欣。 
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新能源材料自动化纳米砂磨系统通用技术条件 

1 范围 

本文件给出了新能源材料自动化纳米砂磨系统的术语和定义，规定了新能源材料自动化纳米砂磨

系统的系统组成、正常工作条件、技术要求、试验方法、检验规则、标志和使用说明书、包装、运输和

贮存。 

本文件适用于新能源材料自动化纳米砂磨系统的设计、制造和安装。 

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 优质碳素结构钢 

GB/T 700  碳素结构钢 

GB/T 713.7 承压设备用钢板和钢带 第7部分：不锈钢和耐热钢 

GB/T 2100 通用耐蚀钢铸件 

GB/T 3274  碳素结构钢和低合金结构钢热轧钢板和钢带 

GB/T 3836.1 爆炸性环境 第1部分：设备 通用要求 

GB/T 4237  不锈钢热轧钢板和钢带 

GB/T 5080.7—1986 设备可靠性试验 恒定失效率假设下的失效率与平均无故障时间的验证试验

方案 

GB/T 5226.1—2019  机械电气安全  机械电气设备  第1部分：通用技术条件 

GB/T 7932  气动  对系统及其元件的一般规则和安全要求 

GB/T 8163  输送流体用无缝钢管 

GB/T 8196—2018  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 9439  灰铸铁件 

GB/T 9969  工业产品使用说明书 总则 

GB/T 11352  一般工程用铸造碳钢件 

GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件 

GB/T 14976  流体输送用不锈钢无缝钢管 

GB/T 28013—2011  非连续累计自动衡器 

GBZ/T 192.1 工作场所空气中粉尘测定 第1部分：总粉尘浓度 

NB/T 47010 承压设备用不锈钢和耐热钢锻件 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

 

新能源材料自动化纳米砂磨系统 automatic nano sanding system for new energy materials   

应用于电池正负极、电子陶瓷等新能源材料砂磨作业的自动化纳米砂磨系统。 
注： 以下简称“砂磨系统”。结构图见附录A。 
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用于支撑和固定砂磨系统各分系统机械设备的混凝土或钢结构平台。  

4 系统组成 

砂磨系统由配料系统、预混分散系统、粗磨系统、细磨系统、过滤除磁系统、输送系统、动力系

统、润滑系统、冷却系统、传动系统和控制系统 11个分系统及平台组成。 

配料系统由投料站、粉料仓、计量喂料器和集尘器等组成。 

预混分散系统由分散搅拌罐、均质分散泵、隔膜泵和过滤器等组成。 

粗磨系统由砂磨机、粗磨搅拌罐、隔膜泵、除铁器和过滤器等组成。用于粗磨的砂磨机应使用粒

径为 0.6 mm～3.0 mm 的研磨介质和使用间隙为 0.3 mm～1.5 mm 的筛网。 

细磨系统由纳米砂磨机、细磨搅拌罐、隔膜泵、除铁器和过滤器等组成。用于细磨的纳米砂磨机

应使用粒径为 0.1 mm～0.4 mm 的研磨介质和使用间隙为 0.05 mm～0.2 mm 的筛网或无筛网分离器。 

过滤除磁系统由过滤器、隔膜泵、除铁器和储存罐等组成。 

输送系统由浆料管、配方液料管、冷却水管、压缩空气管、辅助用气管、气力输送管、排废管、

软连接管及配套管接件等组成。 

动力系统由气动系统和电气系统组成。 

润滑系统由润滑加注装置及配件、润滑油等组成。 

冷却系统由冷冻机、水箱和水泵等组成。 

传动系统由电机、轴承座、皮带轮和传动轴等组成。 

控制系统包括软件控制系统和电气控制设备两部分，电气控制设备由控制柜、变频器、电机、逻

辑控制器、触摸屏、现场控制箱、电线电缆、桥架和电器元件等组成。 

平台由配料系统平台和研磨系统平台组成。 

5 正常工作条件 

正常工作条件应满足以下要求： 

—— 环境温度：0 ℃～40 ℃； 

—— 相对湿度：≤90％（25 ℃）； 

—— 大气压力：86 kPa～106 kPa； 

—— 用电要求：AC380 V（1±10％）、AC690 V（1±10％）、AC1000 V（1±10％），50 Hz±1 

Hz； 

—— 用气要求：压缩空气，露点-20 ℃，压力 0.4 MPa～0.8 MPa； 

—— 用水要求：水温 7 ℃～12 ℃，水压 0.2 MPa～0.3 MPa。 

6 技术要求 

基本要求 

6.1.1 砂磨系统应按规定程序批准的设计图样和工艺文件进行制造和安装。 

6.1.2 砂磨系统所用的协作件、外购件、电器元件的材质及性能分别应符合下列标准的规定： 

——钢板及钢带应符合GB/T 713.7或NB/T 47010的规定； 

——铸铁件应符合GB/T 9439的规定； 

——钢铸件应符合GB/T 2100或GB/T 11352的规定； 

——轴类零件材料应符合GB/T 699、GB/T 700的规定； 

——管类零件材料应符合GB/T 8163和GB/T 14976的规定； 

——板壳类零件材料应符合GB/T 700、GB/T 3274、GB/T 4237的规定。 

6.1.3 用于爆炸性环境的砂磨系统还应符合 GB/T 3836.1 的规定。 

外观和结构  

砂磨系统的外观和结构应符合以下要求： 
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——说明功能的文字、符号、标志应清晰、端正； 

—— 设备表面不应有明显的凹痕、裂缝和变形，漆膜及镀层应均匀、不应有气泡、划伤、脱落和

磨损等缺陷，金属零件不应有锈蚀及其他机械损伤； 

——结构应布局合理、操作方便、造型美观、便于检修； 

——所有紧固部分应牢固；活动部分应润滑、冷却状况良好。 

功能要求 

产品的功能应符合使用说明书的规定。 

计量性能要求 

6.4.1 配料系统计量准确度等级应为 0.2。 

6.4.2 静态称量的极限偏差应符合表 1的规定。 

表1 静态称量的极限偏差 

准确等级 载荷/m 
极限偏差 

首次检定 使用中检验 

0.2 

0＜m≤500e ±0.5e ±1.0e 

500e＜m≤2 000e ±1.0e ±2.0e 

2 000e＜m≤10 000e ±1.5e ±3.0e 

注： e为检定分度值。 

6.4.3 自动称量极限的偏差应符合表 2的规定。 

表2 自动称量的极限偏差 

准确等级 
累计载荷的质量分数 

首次检定 使用中检验 

0.2 ±0.1％ ±0.2％ 

研磨细度 

研磨细度 D50 不应大于 800 nm。 

物料温度 

研磨后物料温度不应高于50 ℃。 

平均无故障工作时间 

砂磨系统在正常工作条件下，连续运行 120 h，不应出现故障。 

气动系统 

 气动系统的设计和安装应符合设计图样、技术文件和GB/T 7932的规定。 

电气系统 

电气系统的设计和安装应符合设计图样、技术文件和GB/T 5226.1的规定。 

输送系统 

输送系统的设计和安装应符合设计图样、技术文件的规定，输送系统材质和输送方式的选择应满足

系统运行的需要，且应确保工作正常、管路畅通，不应发生堵塞、泄漏等现象。 

润滑系统 

润滑系统应工作正常，管路畅通，不应有明显渗、漏油现象。 

冷却系统 

冷却系统应能满足砂磨系统正常工作时的换热需求，确保研磨后物料温度不高于50 ℃。 
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传动系统 

各传动部分应运转平稳、动作可靠，不应有卡阻、呆滞和自发性移动现象。 

控制系统 

6.14.1 系统各操作开关、按键应启动灵活，标志齐全、明显，定位可靠。 

6.14.2 系统应同时具备自动操作功能和手动操作功能，并具备联锁功能、程序编辑功能、自动诊断功

能和自动报警功能。 

平台 

平台的设计和安装应符合设计图样、技术文件的规定，能确保砂磨系统运行过程的稳定性，不应有

晃动、振动、起翘、倾斜等现象。 

安全要求 

6.16.1 砂磨系统设备选型应符合整个系统运行安全的需要，材质、密封性能、结构等均应符合相应的

安全要求。 

6.16.2 电气设备安全应符合 GB/T 5226.1 的规定。 

6.16.3 砂磨系统在作业过程中，应设置防护装置，防护装置应符合 GB/T 8196 的有关规定。 

环保要求 

6.17.1 砂磨系统正常作业时，生产车间内粉尘浓度不应大于 30 mg/m³。 

6.17.2 砂磨系统正常作业时，噪声不应大于 85 dB（A）。 

7 试验方法 

试验条件 

7.1.1 试验条件应满足第 5章的规定。 

7.1.2 试验用的仪器、仪表或量具的性能和精度应满足试验的要求，并应在校验合格的有效期内。 

外观和结构 

目测和手动检查，结果应符合6.2的规定。 

功能要求 

按使用说明书规定的功能逐项进行检查、测试，结果应符合6.3的规定。 

计量性能 

7.4.1 静态称量 

按GB/T 28013—2011中6.1规定的方法测定，结果应符合6.4.2的规定。 

7.4.2 自动称量 

按GB/T 28013—2011中6.2规定的方法测定，结果应符合6.4.3的规定。 

研磨细度 

使用马尔文 2000 激光粒度仪，按使用说明书规定的方法进行测量，取三次测量结果的平均值，结

果应符合 6.5 的规定。 

物料温度 

将温度传感器分别安装在粗磨砂磨机和细磨砂磨机的出料口管道上进行测定，结果应符合 6.6 的
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规定。 

平均无故障工作时间 

按GB 5080.7—1986第4章规定的方法进行测定，结果应符合6.7的规定。 

气动系统 

砂磨系统连续运行 8 h 后，检查各密封及接头处，不应有漏气现象。 

电气系统 

对照设计图样、技术文件进行检查、检测，结果应符合 6.9 的规定。 

输送系统 

输送系统连续运行 72 h 后，检查各管路工作情况，结果应符合 6.10 的规定。 

润滑系统 

润滑系统应按以下步骤进行的检查，结果应符合 6.11 的规定： 

a) 检查油镜是否缺油，及时补充润滑油； 

b) 检查设备运转部位是否有润滑油泄漏、溢出现象； 

c) 检查设备运转部位温度是否超过 80 ℃； 

d) 检查设备运转声音是否出现异常； 

e) 检查润滑油加注装置是否正常； 

f) 检查润滑油是否在保质期内。 

冷却系统 

将温度传感器安装在冷冻机上方出水管道上进行测定，结果应符合 6.12 的规定。  

传动系统 

采用目测及耳听的方法检测，结果应符合6.13的规定。 

控制系统 

采用目测及操作的方法试验，结果应符合 6.14 的规定。 

平台 

采用目测及在平台上来回走动的方法进行检查，结果应符合 6.15 的规定。 

安全要求 

7.16.1 电气设备安全应按 GB/T 5226.1—2019 第 18 章规定的方法进行测试，结果应符合 6.16.2 的

规定。 

7.16.2 防护装置应按 GB/T 8196—2018 第 7 章规定的方法进行测试，结果应符合 6.16.3 的规定。 

环保要求 

7.17.1 在砂磨系统作业过程中，生产车间内粉尘浓度应按 GBZ/T 192.1 规定的方法进行测定，结果

应符合 6.17.1 的规定。 

7.17.2 在砂磨系统作业过程中，使用 A频率计权声级计进行噪声检测，结果应符合 6.17.2 的规定。 

8 检验规则 

检验分类 

砂磨系统的检验分为交付检验和型式检验。 
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8.1.1 交付检验 

砂磨系统完成安装后应进行交付检验，检验合格并出具产品合格书后方可交付。 

8.1.2 型式检验 

凡有下列情况之一时，应进行型式检验： 

—— 新产品定型鉴定时； 

—— 经改造、重大维修后、再次投入使用前； 

—— 转移位置重新安装后、再次投入使用前。 

检验项目 

检验项目应按表 3的规定。 

表3 检验项目 

序号 检测项目 检验方法 判定依据 交付检验 型式检验 

1 外观和结构 7.2 6.2 √ √ 

2 功能要求 7.3 6.3 √ √ 

3 计量性能要求 
静态秤量 7.4.1 6.4.2 √ √ 

自动秤量 7.4.2 6.4.3 √ √ 

4 研磨细度 7.5 6.5 √ √ 

5 物料温度 7.6 6.6 √ √ 

6 平均无故障工作时间 7.7 6.7 √ √ 

7 气动系统 7.8 6.8 √ √ 

8 电气系统 7.9 6.9 √ √ 

9 输送系统 7.10 6.10 √ √ 

10 润滑系统 7.11 6.11 √ √ 

11 冷却系统 7.12 6.12 √ √ 

12 传动系统 7.13 6.13 √ √ 

13 控制系统 7.14 6.14 √ √ 

14 平台 7.15 6.15 √ √ 

15 安全要求 
电气设备  7.16.1 6.16.2 √ √ 

防护装置 7.16.2 6.16.3 √ √ 

16 环保要求 
粉尘浓度 7.17.1 6.17.1 √ √ 

噪声 7.17.2 6.17.2 √ √ 

注： “√”为应检项目。 

判定规则 

8.3.1 表 3中规定的项目全部合格，检验结论为合格。 

8.3.2 表 3中规定的项目存在任何一项以上（含一项）不合格，检验结论为不合格。 

9 标志和使用说明书 

标志 

砂磨系统的标志应清晰、显眼，应至少包括以下内容： 

—— 生产厂家名称、地址； 

—— 产品名称及型号； 

—— 主要技术参数； 

—— 出厂日期。 

使用说明书 

砂磨系统的使用说明书应符合GB/T 9969的规定。 
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10 包装、运输和贮存 

包装 

10.1.1 砂磨系统包装应符合 GB/T 13384 的规定。 

10.1.2 包装箱内应至少包含以下文件： 

—— 产品合格证； 

—— 使用说明书； 

—— 随机备件、附件及其清单； 

—— 装箱清单及其他有关技术资料； 

—— 产品维护和保养说明。 

运输 

10.2.1 所有设备和零部件在运输过程中应分类、成套固定。 

10.2.2 砂磨系统在运输装卸过程中应禁止抛扔、碰撞、剧烈颠簸震动和雨淋。 

贮存 

砂磨系统应贮存于通风、干燥、无腐蚀性介质的仓库内，并避免受潮。 
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A  
A  

附 录 A  

（资料性） 

砂磨系统结构图 

砂磨系统结构图见图A.1。  

 
 

标引序号说明： 

1——控制系统； 

2——输送系统； 

3——动力系统； 

4——预混分散系统； 

5——配料系统； 

6——冷却系统； 

7——粗磨系统； 

8——细磨系统； 

9——传动系统； 

10——润滑系统； 

11——过滤除磁系统； 

12——平台。 

图A.1 砂磨系统结构图 
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