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本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。
本标准由内蒙古农牧业机械工业协会提出并归口。
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本标准主要起草人：
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[bookmark: StandardName]刷式马铃薯清洗机组
[bookmark: _Toc418752547][bookmark: _Toc394063949][bookmark: _Toc394126560][bookmark: _Toc416533455][bookmark: _Toc421111231][bookmark: _Toc416633307]范围
本标准规定了刷式马铃薯清洗机组（以下简称清洗机组）的术语和定义、型号、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装与运输、贮存的要求。
本标准适用于由刷辊旋转清洗设备和辅助提升设备组合的马铃薯清洗机组。
[bookmark: _Toc394063950][bookmark: _Toc416533456][bookmark: _Toc418752548][bookmark: _Toc421111232][bookmark: _Toc394126561][bookmark: _Toc416633308]规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是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
[bookmark: OLE_LINK7][bookmark: OLE_LINK8]GB/T 1243  传动用短节距精密滚子链、套筒链、附件和链轮
GB/T 2828.1  计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划
GB/T 3768  声学 声压法测定噪声源 声功率级 反射面上方采用包络测量表面的简易法
GB 5226.1  机械电气安全  机械电气设备 第1部分：通用技术条件
GB/T 5667  农业机械  生产试验方法
GB/T 8196  机械安全  防护装置  固定式和活动式防护装置设计与制造一般要求
GB/T 9480  农林拖拉机和机械、草坪和园艺动力机械  使用说明书编写规则
[bookmark: OLE_LINK4][bookmark: OLE_LINK2]GB 10396  农林拖拉机和机械、草坪和园艺动力机械  安全标志和危险图形  总则  
GB/T 13306  标牌
GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件 
GB 23821  机械安全  防止上下肢触及危险区的安全距离
JB/T 5673－1991  农机拖拉机及机具涂漆通用技术条件
JB/T 8574  农机具产品型号编制规则
[bookmark: OLE_LINK10]SN/T 0102－1992  出口毛刷检验方法
[bookmark: _Toc394063951][bookmark: _Toc394126562][bookmark: _Toc416633309][bookmark: _Toc416533457][bookmark: _Toc418752549][bookmark: _Toc421111233]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc416533458][bookmark: _Toc394126563][bookmark: _Toc421111234]
刷式马铃薯清洗机  brush type cleaning machine of potato
主要利用尼龙丝制成的刷辊连续旋转清洗、喷淋马铃薯表面的泥土和杂质的机器。
[bookmark: _Toc394126564][bookmark: _Toc421111235][bookmark: _Toc416533459]
刷式马铃薯清洗机组  brush type cleaning machine set of potato
由刷式马铃薯清洗机和辅助设备组成的用于连续清洗马铃薯，并将清洗后的马铃薯输送到指定高度的机组。
[bookmark: _Toc421111236][bookmark: _Toc394126565][bookmark: _Toc416533460]
[bookmark: _Toc421111237][bookmark: _Toc372554092][bookmark: _Toc250810183][bookmark: _Toc416533461][bookmark: _Toc251512030][bookmark: _Toc372444363][bookmark: _Toc250205995][bookmark: _Toc252688804][bookmark: _Toc394126566]刷辊  brush roll
采用背面拉线或U形钢丝等材料将尼龙丝固定在圆柱形壳体上而制成的圆形辊。根据不同使用目的，成形后圆刷辊的外径可以是均匀一致的，也可以制成外径大小变化呈螺旋波纹形状。
[bookmark: _Toc416533462][bookmark: _Toc421111238][bookmark: _Toc394126567]
[bookmark: _Toc394126569][bookmark: _Toc416533463][bookmark: _Toc416533464][bookmark: _Toc394126568][bookmark: _Toc416633310][bookmark: _Toc372444367][bookmark: _Toc372554096][bookmark: _Toc251512034][bookmark: _Toc421111239][bookmark: _Toc252688808][bookmark: _Toc416533465][bookmark: _Toc394126570][bookmark: _Toc418752550]洗净度  cleaning percentage of potato
经清洗机组清洗后的马铃薯中,表面的泥土、杂质去除干净的马铃薯质量与清洗后全部马铃薯质量的百分比。
[bookmark: _Toc394126571][bookmark: _Toc416533466][bookmark: _Toc421111240]
清洗损伤率  cleaning losing percentage of potato
经清洗机组清洗后表皮有新的机械破损、擦伤、影响其质量等级的马铃薯质量与清洗后全部马铃薯质量的百分比。
[bookmark: _Toc394126572][bookmark: _Toc416533467][bookmark: _Toc394126573][bookmark: _Toc418752551][bookmark: _Toc416633311][bookmark: _Toc421111241][bookmark: _Toc416533468]型号
清洗机组产品型号的表示方法应符合JB/T 8574的规定。
		6
XST



             ——           

                                      改进代号：字母或数字
                                            主参数代号：刷辊个数、长度，单位为个、cm
                                             小类分类代号：刷式马铃薯清洗机组
                                              大类分类代号：农副产品加工机械
示例：
6XST-11×180表示11个刷辊而且刷辊长度为180cm的刷式马铃薯清洗机组。
[bookmark: _Toc421111242][bookmark: _Toc418752552]	技术要求
[bookmark: _Toc421111243]一般技术要求
清洗机组应按经规定程序批准的图样和技术文件制造。
清洗机组使用的原材料应符合有关标准的规定,并经检验合格。
清洗机组未加工的金属表面，应涂以防锈底漆和面漆。涂漆表面应均匀、光滑、色调一致，不应有裂纹、脱皮、气泡、漏涂及其他影响外观质量的缺陷。漆膜厚度应不低于40μm，漆膜附着力应达到JB/T 5673-1991中规定的Ⅱ级及以上。
所有铸锻件表面应平整光洁，无裂纹、砂眼、气孔及夹渣等缺陷。
焊接件应清除焊渣和毛刺，焊缝应均匀、牢固，不应有断焊、虚焊、裂纹、气孔等影响强度的缺陷。
产品使用说明书的编写应符合GB/T 9480的规定。
[bookmark: _Toc421111244]主要性能指标
　　清洗机组在额定工况下工作，性能指标应符合表1的规定。
马铃薯清洗机组性能指标
	序  号
	项      目
	指    标

	1
	洗净度
%
	≥97

	2
	清洗损伤率
%
	≤3

	3
	噪声
dB（A）
	≤85

	4
	轴承温升
0C
	≤30

	5
	吨耗电量
（kW·h）/t
	≤0.75

	6
	平均首次故障前工作时间
h
	≥120

	7
	生产率
t/h
	符合设计值


[bookmark: _Toc416533470][bookmark: _Toc421111245][bookmark: _Toc416633313][bookmark: _Toc394126575]安全要求
清洗机组应设有便于安全操作的装、卸料装置。各装置之间的联接配置和固定应安全可靠。
在易产生危险的部位，应有明显的安全标志。安全标志应符合GB 10396的规定。
机械电气设备应考虑到工作环境中防水的要求。其安全要求应符合GB 5226.1的规定。
外露传动件应安装防护罩。防护罩应符合GB/T 8196的规定。
运动的皮带、刷辊和机架之间防止操作者上下肢触及危险区的安全距离应符合GB 23821的要求。
在正常工作情况下，减速机罩总成的门锁应闭锁，只有在停机检修或保养时才可以开启。
使用说明书应提供正常操作和维修机器所必需的安全说明，包括保护装备的使用说明。
[bookmark: _Toc416533473][bookmark: _Toc394126578][bookmark: _Toc421111246]主要零部件技术要求
刷辊轴的轴肩应采用GB/T 699规定的45号钢或机械性能不低于45号钢的其他材料制造。刷辊轴采用钢材料时,应经过调质处理。调质处理后硬度为22HRC～30HRC。
链条和链轮应符合GB/T 1243的规定。
刷辊穿孔内尼龙丝应充满，按SN/T 0102－1992第3.2.3条、3.2.4条的要求检验，刷辊应整齐牢固，不应有浮丝、脱丝、松动现象。
[bookmark: _Toc394126579][bookmark: _Toc421111247][bookmark: _Toc416533474]装配技术要求
所有零部件应经检验合格，外购件、外协件应有合格证并经抽检合格后方可进行装配。
安装完毕后机械电气及控制系统应能正常启动和工作。
水路接通后喷淋管应能正常出水，没有非正常泄漏。
刷辊装配后应转动自如，没有碰卡现象。
减速器不应有渗漏油的现象。
清洗机组安装组合时，应调整各台机器的高度，保证马铃薯清洗机出料口排出的物料能水平推进到辅助输送设备进料口。马铃薯清洗机和辅助输送设备的结构及两者之间的结合部位，不应滞留马铃薯及泥土杂物。
[bookmark: _Toc416533475][bookmark: _Toc418752553][bookmark: _Toc394126580][bookmark: _Toc416633315][bookmark: _Toc421111248]试验方法
[bookmark: _Toc394126581][bookmark: _Toc416533476][bookmark: _Toc421111249]试验条件和要求
试验样机应安装在宽敞、平坦的地面上，按照使用说明书的要求进行调整、试运转，达到正常工作状态方可进行测试。
试验用仪器、仪表、工具参见附录A，试验仪器应在检定有效期内。
试验电压变动量应保持在额定电压±5%范围内。
试验的物料量应满足清洗机组在额定工况下不低于1h的作业量。
试验采用清洁水，水压应不低于0.16MPa。
试验物料应均匀喂入，喂入物料量应保证清洗机组在额定工况下运行。
[bookmark: _Toc394126583][bookmark: _Toc416533478][bookmark: _Toc421111250]性能试验
测试要求
性能指标测试应在额定工况下运行持续10min后，物料已形成稳定的出料状态下进行，测试中不应改变工作状态，各项指标应同时测试，且试验连续时间不应少于1h。
生产率测定
在试验过程中，在清选机组出料口等时间间隔接取3个马铃薯样品，每个样品的质量应不低于20 kg，分别称其质量。生产率按式(1)计算,求3个样品的平均值。结果记入表B.2中。

		(1)
式中：
E ——生产率，单位为吨每小时（t/h）；
m ——接取每个马铃薯样品的质量，单位为千克（kg）；
t ——接取每个马铃薯样品的时间，单位为分钟（min）。
洗净度测定
在生产率测试接取的每个马铃薯样品中，挑取其中表面仍沾有泥土、杂质等未清洗干净的马铃薯，称其质量。洗净度指标由式（2）计算，求3个样品的平均值。结果记入表B.3。

		(2)
式中：
J ——洗净度，%；
mw ——每个样品中未清洗干净的马铃薯质量，单位为千克（kg）。
清洗损伤率测定
在生产率测试接取的每个马铃薯样品中，挑取其中表皮或果肉有新的机械破损、擦伤的马铃薯，称其质量。由式(3)计算清洗损伤率。求3个样品的平均值。计算结果记入B.3。

		(3)
式中：
S ——清洗损伤率，%；
ms ——每个样品中表皮或果肉有新的机械破损、擦伤的马铃薯质量，单位为千克（kg）。
吨耗电量的测定
测定生产率的同时，测定耗电量，吨耗电量由式（5）计算。求3次的平均值。将结果记入表B.2。


		(4)
式中：
Gd ——吨耗电量，单位为千瓦小时每吨[（kW·h）/t]；
Gh ——每个取样时间的耗电量，单位为千瓦小时（kW·h）。
噪声的测定
噪声测定按照 GB/T 3768 的规定进行。结果记入表B.4中。
轴承温升的测定
试验前先用点温计测量各处轴承温度为初始温度，试验完成后，用点温计测量各处轴承的温度为终止温度。以温升最高值作为清洗机组的轴承温升。结果记入表B.5中。
[bookmark: _Toc416533479][bookmark: _Toc421111251]生产试验
生产试验的作业时间应不少于200h。
生产试验时间查定的主要内容应符合GB/T 5667的规定。应查定的主要内容见表B.6。
清洗机组的故障分类及平均首次故障前工作时间的计算方法应符合GB/T 5667的规定。其结果记入表B.7中。
生产考核期间，应注意观察一般工况和性能，着重观察以下方面，并做好记录：
1. 应观察清洗作业质量、生产能力，对各种马铃薯的适应性以及机组的故障和排除等情况，并在试验中后期进行2次～3次性能复测；
电机动力是否满足要求；
使用维修方便性、机器调整灵活性等；
机器使用过程中的安全性和可靠性，保证正确使用时没有危险。
观察结果记入表B.6备注中。
在试验过程中应及时整理数据和资料。试验结束后，应将观察、测定、计算和分析的结果核实整理汇总记入表B.7中。编写试验报告。
[bookmark: _Toc416533480][bookmark: _Toc416633316][bookmark: _Toc421111252][bookmark: _Toc418752554]检验规则
[bookmark: _Toc421111253][bookmark: _Toc416533481]出厂检验
每套清洗机组应经制造厂质量检验部门检验合格并附有产品合格证方可出厂。
每套清洗机组应在安装调试完毕后，在额定转速下空运转30min。空运转试验应满足下列要求：
1. 各连接件和紧固件不应有松动现象；
1. 机器启动正常，运转平稳，不应有异常卡滞声音；
1. 电器控制部分关停操作方便、工作正常；
1. 润滑部位和减速机油箱等不应有漏油现象；
1. 轴承温升应不超过300C。
其他检验项目见表2。
检验项目分类
	类  别
	序  号
	检  验  项  目
	对应章条
	出厂检验
	型式检验

	A
	1
	安全要求
	5.3
	√
	√

	
	2
	清洗损伤率
	表1
	-
	√

	
	3
	洗净度
	表1
	-
	√

	B
	1
	生产率
	表1
	-
	√

	
	2
	吨耗电量
	表1
	-
	√

	
	3
	噪声
	表1
	-
	√

	
	4
	轴承温升
	表1
	√
	√

	
	5
	平均首次故障前工作时间
	表1
	-
	√

	
	6
	刷辊轴
	5.4.1
	-
	√

	
	7
	链条和链轮
	5.4.2
	-
	√

	
	8
	刷辊
	5.4.3
	-
	√

	C
	1
	原材料
	5.1.2
	√
	√

	
	2
	涂漆
	5.1.3
	√
	√

	
	3
	铸锻件
	5.1.4
	√
	√

	
	4
	焊接件
	5.1.5
	√
	√

	
	5
	使用说明书
	5.1.6
	√
	√

	
	6
	电器
	5.5.2
	√
	√

	
	7
	水路
	5.5.3
	√
	√

	
	8
	刷辊装配
	5.5.4
	√
	√

	
	9
	减速器
	5.5.5
	√
	√

	
	10
	机组安装要求
	5.5.6
	√
	√

	
	11
	标牌
	8.1.2
	√
	√

	
	12
	包装
	8.2
	√
	√



如有不合格项目，允许修复调整，合格后方可出厂。
[bookmark: _Toc421111254][bookmark: _Toc416533482]型式检验
检验原则
有下列情况之一，应进行型式检验：
1. 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定时；
1. 正式生产后，如结构、工艺、材料有较大改变，可能影响产品性能时；
1. 正常生产时，每三年至少检验一次；
1. 产品长期停产后，恢复生产时；
1. 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
1. 国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。
检验项目
型式检验项目见表2。
抽样方案及组批
抽样方案按照GB/T 2828.1规定的正常一次抽样方案，抽样方案见表3。
抽样方案
	抽样方案
	项目分类
	A
	B
	C

	
	项目数
	3
	9
	12

	
	检查水平
	S-2

	
	样本字码
	A

	
	样本数
	2

	判定规则
	AQL
	6.5
	40
	65

	
	Ac         Re
	0         1
	2        3
	3       4



清洗机组抽样应是企业最近一年内生产、并经出厂检验合格的产品。批量范围为16套～25套。但在用户中抽样时不受此限。
主要零部件应在企业零部件库中随机抽取最近一年内生产的产品。零部件库存量不少于20件，每种零件抽取3件。
判定规则
当被检类的不合格数小于或等于Ac时，该类被判为合格。
当被检类的不合格数大于或等于Re时，该类判为不合格。
当被检产品在A、B、C类均被判为合格时，则整批产品被判为合格。否则被判为不合格。
[bookmark: _Toc416533483][bookmark: _Toc416633317][bookmark: _Toc421111255][bookmark: _Toc418752555]标志、包装与运输、贮存
[bookmark: _Toc421111256][bookmark: _Toc416533484]标志
每套清洗机组上适当部位应固定产品标牌。标牌应符合GB/T 13306的规定，其内容包括：
1. 制造厂名称和地址；
1. 产品型号和名称；
1. 产品主要技术规格；
1. 配套动力；
1. 产品出厂编号和出厂日期；
1. 产品执行标准。
在每套清洗机组的明显位置，应固定注册商标。
[bookmark: _Toc416533485][bookmark: _Toc421111257]包装与运输
每套清洗机组的包装应符合GB/T 13384的规定。如征得用户同意可采用简易包装或不包装。
随机供应的附件、备件及工具应齐全。
随机文件应包括：
1. 包装清单；
1. 产品质量检验合格证；
1. 备件和随机工具清单；
1. 产品使用说明书；
1. 用户意见调查表。
清洗机组出厂装运应符合交通部门的有关规定，对于附件、备件、工具及运输中必须拆下的零部件均应装入专门的包装箱并应采取必要的防雨防潮措施，保证运输中无损。
[bookmark: _Toc416533486][bookmark: _Toc421111258]贮存
清洗机组的贮存，应符合下列规定：
1. 在室内存放时应有良好的通风、防潮措施；
1. 机器贮存前应将刷子和皮带等清洗干净，并且应按使用说明书的规定进行维修和保养；
1. 露天存放时，应有防雨设施；
1. 贮存时应在机器下垫木板，使转向轮离地；
1. 将所有接电的装置都断开，以免发生意外；
1. 长期存放前，各润滑部分注油处,均应注入适量润滑油或脂，以免长时间存放产生锈蚀影响转动功能。

















[bookmark: _Toc421111259][bookmark: _Toc416533487][bookmark: _Toc416633318][bookmark: _Toc418752556]
（资料性附录）
试验用仪器、仪表及工具
试验用仪器、仪表及工具见表A.1。
试验用仪器、仪表及工具
	序  号
	名        称
	规格、精度
	数 量

	1
	电功率测试仪或电度盘（包括电压、电流、功率表、开关等）
	
	1套

	2
	转速表
	±0.2%
	1个

	3
	秒表
	1s/100s
	2块

	4
	磅秤
	500kg
	1台

	5
	台秤
	5kg
	

	6
	皮尺
	50m
	1个

	7
	钢卷尺
	2 m
	2个

	8
	钢直尺
	1m
	1根

	9
	剪刀
	
	2把

	10
	点温计
	
	1个

	11
	游标卡尺
	0.02mm
	1把

	12
	塑料袋
	
	若干

	13
	接料麻袋
	
	若干

	14
	噪声测试仪
	
	1套




















[bookmark: _Toc418752557][bookmark: _Toc421111260][bookmark: _Toc416633319][bookmark: _Toc416533488]
（资料性附录）
试验用记录表
试验用记录表见表B.1～B.7。
参数测定表
机组名称及型号：                     机组编号：
试验地点：                           试验日期：    年   月   日
	测  定  项  目
	设 计 值
	实 测 值

	外形尺寸/mm
	总长
	
	

	
	总宽
	
	

	
	总高
	
	

	机组质量/kg
	马铃薯清洗机质量
	
	

	
	辅助输送设备质量
	
	

	配套动力/kW
	马铃薯清洗机
	型号
	
	

	
	
	功率
	
	

	
	辅助输送设备
	型号
	
	

	
	
	功率
	
	

	刷辊

	大轴刷辊
	个数/个
	
	

	
	
	直径/mm
	
	

	
	
	丝径/mm
	
	

	
	
	转速/r/min
	
	

	
	小轴刷辊
	个数/个
	
	

	
	
	直径/mm
	
	

	
	
	丝径/mm
	
	

	
	
	转速/r/min
	
	

	辅助设备
	长×宽×高/mm
	
	

	
	转速/r/min
	
	

	喷淋水管
	直径×长度/mm
	
	

	
	出水孔径/mm
	
	


测定人：                               记录人：













生产率、吨耗电量测定记录表
机组名称及型号：                     机组编号：
试验地点：                           试验日期：    年   月   日
	项目
单位
	检  测  结  果

	
	1
	2
	3
	平 均 值

	作业时间/ min
	
	
	
	

	接取马铃薯样品质量/ kg
	
	
	
	

	耗电量/ kW·h
	电度表开始读数
	
	
	
	

	
	电度表终止读数
	
	
	
	

	
	耗电量
	
	
	
	

	纯工作小时生产率/ t/h
	
	
	
	

	吨耗电量/( kW·h )/t
	
	
	
	

	备 注
	


测定人：                               记录人：




洗净度、清洗损伤率测定表
机组名称及型号：                     机组编号：
试验地点：                           试验日期：    年   月   日
	项    目
	检  测  结  果

	
	1
	2
	3
	平均值

	样品质量/ kg
	接取的马铃薯样品质量
	
	
	
	

	
	其中未洗净马铃薯质量
	
	
	
	

	
	其中表皮或果肉有新的机械损伤的马铃薯质量 
	
	
	
	

	洗净度/%
	
	
	
	

	清洗损伤率/%
	
	
	
	


测定人：                               记录人：













噪声测定记录表
机组名称及型号：                     机组编号：
试验地点：                           试验日期：    年   月   日     单位：dB(A)
	
	1
	2
	3
	4
	平 均 值

	背景噪声
	
	
	
	
	

	机组
噪声
	测值
	
	
	
	
	

	
	修正值
	
	
	
	
	

	测量布点简图
	



测定人：                               记录人：



综合检测记录表
机组名称及型号：                     机组编号：                     
    试验地点：                           试验日期：    年   月   日  
	序 号
	项    目
	

	1
	油漆外观
	

	2
	漆膜附着力
	

	3
	涂层厚度
	1
	2
	3
	平均值

	
	
	
	
	
	

	4
	焊接质量
	

	5
	空运转性能
	

	6
	轴承温升/
0C
	轴承部位
	左
	右
	左
	右
	左
	右
	左
	右

	
	
	初始温度
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	终止温度
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	温升
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	标牌
	

	8
	安全方面要求
	

	9
	电气控制
	

	10
	喷淋注水
	

	11
	其他
	


                      测定人：                               记录人：







每日生产试验记录表
机组名称及型号：           样机组生产厂：
试验地点：                 样机组编号：               试验日期：    年   月   日
	项      目
	记  录  内  容

	
	1
	2
	3
	4

	时间分类
	工作开始时间
	
	
	
	

	
	工作结束时间
	
	
	
	

	
	作业时间
	纯工作时间/h
	
	
	
	

	
	
	工作服务时间/h
	
	
	
	

	
	
	合计/h
	
	
	
	

	
	非作业时间
	调整保养时间/h
	
	
	
	

	
	
	故障时间/h
	
	
	
	

	
	每班次作业时间/h
	
	
	
	

	
	每班次调整保养时间/h
	
	
	
	

	
	每班次故障时间/h
	
	
	
	

	
	班次时间/h
	
	
	
	

	作业量
	每班次作业量/t
	
	
	
	

	耗电量
	每班次耗电量/kW·h
	
	
	
	

	故障情况
	故障类型
	
	
	
	

	
	故障原因
	
	
	
	

	
	处理方法
	
	
	
	

	备  注
	


记录人：                      校核人：


















可靠性及技术经济性计算测定结果汇总表
机组名称型号：                           汇总日期：      年    月    日
	序  号
	项      目
	样 机 组 编 号

	
	
	
	

	1
	试验日期
	
	

	2
	试验地点
	
	

	3
	累计作业时间/h
	
	

	4
	累计调整保养时间/h
	
	

	5
	累计故障时间/h
	
	

	6
	累计班次时间/h
	
	

	7
	累计班次清洗作业量/t
	
	

	8
	累计班次耗电量/kW·h
	
	

	9
	平均首次故障前作业时间/h
	
	

	10
	班次小时生产率/t/h
	
	

	11
	班次吨耗电量/(kW·h)/t
	
	

	12
	调整保养方便性/%
	
	

	13
	洗净度/%
	
	

	14
	清洗损伤率/%
	
	

	15
	噪声/dB(A)
	
	

	16
	轴承温升/0C
	
	


     汇总人：                                    校核人：
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