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	Computerized hosiery machine
	前    言
	电脑织袜机
	范围
	规范性引用文件
	术语和定义
	电脑织袜机  computerized  hosiery machine

	基本参数
	基本要求
	设计研发
	具有袜机的自动化控制、多台袜机的数据采集和联网功能的设计能力。
	电气控制部分采用计算机辅助开发软件，对电路控制、程序调试等进行模拟验证。
	机械部分采用三维建模软件进行优化设计和模拟仿真。
	花型制版软件系统采用面向客户的开放平台进行研制开发。

	原材料
	三角材料的性能不低于Cr12Mo1V1的要求。
	针筒的内芯采用渗碳钢20CrMnTi，外钢皮采用碳素工具钢T8或T9。
	主轴材料采用球墨铸铁，材质性能不低于QT450的要求。
	钢圈材料性能不低于Cr12MoV的要求。

	装备与工艺
	主关零部件采用高精度数控加工中心制作。
	三角、钢圈、沉降片罩采用一次性加工工艺。
	整机应按规定程序批准的技术规范和质量控制文件装配。

	检验检测
	具备专业检测实验室，检验设备应满足计量溯源要求和实际检测的精度要求。
	采用光学投影仪等设备对关键零部件的尺寸公差进行检测。
	具备整机功耗、噪声、温升等全项目出厂检验能力。


	技术要求
	外观质量
	油漆表面应色泽均匀，漆层牢固，无起泡、坑痕及剥落等缺陷。
	镀件、发蓝、发黑等各零件的色泽应一致，保护层不应有脱落现象。
	各类电线、管路的外露部分应排列整齐，安置牢固。
	袜机的涂装应符合FZ/T 90074的规定。

	主要零部件
	三角、钢圈的走针面粗糙度Ra 0.6 μm。
	三角、钢圈的走针面硬度 62 HRC～64 HRC。
	主轴的径向跳动≤0.02 mm。
	针筒的径向跳动和端面跳动均≤0.04 mm。
	针筒、针槽应保持清洁；织针与针筒相对运动后不应有明显油污。

	电脑控制系统
	具备现场数据采集、远程监控、多机联网及生产管理的功能。
	根据花型工艺要求，对袜机机械机构进行动作控制，机械运转故障应能及时报警并停机。
	电源中断时，系统能保留执行中的程序及数据，并在供电恢复后能继续执行程序。
	应具备设定、修正、存储工艺参数以及传输数据等功能。
	应具备花型文件的编辑、修改等功能。
	电脑操作屏应显示清晰、正确，操作方便。

	机械性能
	机器运转时无异常振动和冲击声。
	气动、润滑系统均应无明显漏气、漏油现象。
	运动件润滑良好，油泵加油正确、可靠。
	沉降片罩表面温升≤ 15 ℃。
	整机噪声的发射声压级≤ 80 dB(A)。
	主电机功耗不大于额定功率的80％。

	安全防护
	整机安全保护装置必须齐全、可靠。
	电气部分保护联结电路连续性应符合GB 5226.1—2008中18.2.2的规定。
	电气部分的绝缘性能应符合GB 5226.1—2008中18.3的规定。
	电气部分的耐压性能应符合GB 5226.1—2008中18.4的规定。
	电动机的安全性能应符合GB/T 755的有关规定。

	编织性能及质量
	袜机在电脑程序的控制下，应能可靠运行，完成整只袜子的编织。
	袜机应能编织出最高达2路底纱，1～8路添纱的图案。
	袜机调试结束后，应连续编织不少于20只坯袜。坯袜应无漏针、破洞、明显稀密路针、断纱等由袜机原因引起的疵点。
	翻扎口应无漏针，袜面不得有扎口线外露。
	添纱剪线应长短均匀。

	袜机针

	试验方法
	检验方法
	袜机的涂装（6.1.4）按FZ/T 90074的相关规定检测。
	粗糙度（6.2.1）用粗糙度样块比对检测。
	硬度（6.2.2）用洛氏硬度计检测。
	跳动（6.2.3、6.2.4）用百分表检测。
	沉降片表面温升（6.4.4），在运行2小时后停车，立即用精度不低于0.5 ºC的测温仪检测。
	发射声压级（6.4.5）按GB/T 7111.1和GB/T 7111.6的规定检测。
	主电机功耗（6.4.6）用精度不低于0.5级的功率表检测。
	保护联结电路连续性（6.5.2）用接地电阻测试仪检测。
	绝缘性能（6.5.3）用兆欧表检测。
	耐压性能（6.5.4）用耐压试验仪检测。
	安全性能（6.5.5）按GB/T 755的相关规定检测。
	袜机用针（6.8）按FZ/T 97035.1的相关规定检测。
	其余项目采用感官法检测。

	空车运转试验
	试验条件
	电源
	压缩空气(按机型确定)
	抽风量的供给（按机型确定）
	工作环境
	试验转速（针筒）

	检验项目

	工作负荷试验
	试验条件如下：
	检验项目：本标准的第6.3、6.4和6.6条。


	检验规则
	组批及抽样方法
	组批
	由相同生产条件下生产的同一规格（型号）的产品组成一批。
	抽样方法
	出厂检验
	在每批中随机按2％的比例抽样，不足50台抽检1台。
	型式检验
	在出厂检验合格的产品中随机抽取一台。

	检验分类
	出厂检验
	出厂检验项目为本标准的第6章条款（除6.3、6.4和6.6）；并随机留挂坯袜不少于1只。
	产品出厂前应逐台检验，由检验部门出具合格证后方可出厂。
	每台产品都应按本标准进行检验，每一项检验结果均达到要求时，方可签发合格证准许出厂。
	型式检验
	型式检验项目为本标准第6章规定的全部内容。
	在下列情况之一时，需要进行型式检验：

	判定规则
	出厂检验
	型式检验

	其他

	标志、包装、运输和贮存
	标志
	包装储运图示标志按GB/T 191的规定。
	产品铭牌按FZ/T 90089.1和FZ/T 90089.3的规定。

	包装
	产品包装按FZ/T 90001的规定。
	每批袜机随机提供产品说明书及相关技术资料一套。

	运输
	产品在运输过程中应按规定的位置起吊，包装箱须按规定朝向放置，不得倾斜或改变方向。
	运输和堆放时不得叠放。

	贮存

	质量承诺
	在正常使用条件下，袜机质保期（易损件除外）为18个月，自出厂之日起开始计算。在质保期内，若有因质量引起的问题均免费保修或更换零配件。
	袜机出现质量问题在12小时内提供响应服务。
	应对用户进行设备工作原理、日常操作和常见故障维修、安全注意事项、日常保养等方面知识的培训。
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