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	团  体  标  准
	4.1.1  切管机应符合本文件和GB/T 34380的规定。
	4.1.2  制造切管机所用材料的材质，以及标准件、外购件均应符合相应现行国家标准和行业标准的规定。
	4.2.1  切管机上有可能危及人身或造成设备损坏的部位应配置安全防护装置或采取安全措施。
	4.2.2  配备的激光发生器应符合有关标准。
	4.2.3  切管机各机构动作应可靠联锁。
	4.3.1  切管机焊接件的焊接质量应符合JB/T 9873的规定。间断焊缝的长度、间距应一致。规定
	4.3.2  切管机铸件不应有砂眼、裂纹、冷隔、缩松、夹渣等铸造缺陷。
	4.4.1  机械加工零件的未注公差尺寸极限偏差不应低于GB/T 1804-2000规定的m级公差要
	4.4.2  机械加工零件的未注形状和位置公差应符合GB/T 1184-1996规定的K级公差要求。
	4.4.3  零件的加工面不应有毛刺以及降低切管机的使用效果和恶化外观的缺陷。
	4.4.4  机械加工零件上的尖锐边缘，在工作图中未示出的，均应修棱倒角。
	4.5.1  切管机电气系统的各种标记、安全性能、配线技术应符合GB/T 5226.1的有关规定。
	4.6.1  切管机的数控系统应符合GB/T26220的有关规定。
	4.7.1  切管机的气动系统应符合GB/T 7932的有关规定。
	4.7.2  切管机配备的气路系统应保证额定切割厚度的供气流量。
	4.7.3  用于输送气体的软管应符合GB/T 2550的规定。
	4.7.4  切割用软管接头应符合GB/T 5107的规定。 
	4.7.5  切管机的各润滑点应有明显标志，并便于润滑。
	4.7.6  各种管子不应有凹痕、皱折、压扁、破裂等缺陷。软管不应有扭转现象，不应与运动部件产生摩擦
	4.8.1  切管机上的重要固定结合面应紧密贴合。
	4.8.2  同一部位的同规格螺栓、螺母，其形状及表面处理应一致。
	4.9.1  切管机的外观表面不应有图样未规定的凸起、凹陷、粗糙不平和其他损伤。外露的加工表面不应有
	4.9.2  非加工表面应平整，漆面颜色应均匀 ，不应有脱皮、气泡及流痕等缺陷。不同颜色的漆面分界线
	4.9.3  各种管路线路的外露部分，应布置紧凑、排列整齐、固定牢靠。拖链中的软管和电缆排列应整齐，
	4.9.4  切管机上的各种标牌应符合GB/T 13306的规定，，文字说明应明确易懂，安装位置应醒
	4.9.5  切管机上的电镀、发蓝、发黑等零件的保护层应完整，不应有褪色、龟裂、脱落、划伤和锈蚀等缺
	4.11.1  随机附件、工具和备件应齐全。切管机的易损件应便于更换。
	4.11.2  切管机随机技术文件应包括产品使用说明书，产品合格证明。
	4.11.3  说明书应说明安全使用切管机的注意事项。
	5.4  电气性能检测应符合GB/T 5226.1规定方法。
	5.5  连续空运转时间不应少于8h。在空运转期间，应能排除所有小故障，不允许出现排除时间超过1h的
	6.1.1  每台切管机须经质量检验部门检验合格后，并附有产品质量合格证书方可出厂。
	6.1.2  出厂检验项目：
	6.2.1  应从出厂检验合格中抽取一台进行型式检验。
	6.2.2  有下列情况之一时，应进行型式检验：
	6.2.3  型式检验应按本标准第3章、第4章规定的全部项目进行检验，所检项目应全部合格。当有不合格
	6.3  当制造厂不具备空运转、负荷运转条件时，有关的检验允许在用户中进行。
	7.1  切管机必须有产品标牌、有关的注意事项或警示标牌。产品标牌应注明产品名称、型号、主要参数、生
	7.2  使用说明书包括机械部分和电气部分，分别详细阐述设备的机械结构、吊装、运输、安装以及设备的操
	8.1  切管机发货前应有良好的包装，包装前，应排尽冷却液。水冷、气路系统的所有外露孔口应有可靠的密
	8.2  切管机包装前，所有零部件、附件和备件的加工表面应采取可靠的防锈措施。
	8.4切管机的运输应符合铁路、公路、水路运输及机械化装载的规定。


