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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。
请注意本文件某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担设别专利的责任。
本文件由茂名华检实验科技有限公司提出并归口。
本文件起草单位：广东石油化工学院、茂名华检实验科技有限公司、广东省茂名市质量计量监督检测所、茂名市五金厂、北京航天三发高科技有限公司青木动力公司、茂名市茂南优越技术服务公司。
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本文件主要起草人： 李月明、梁红宇、韦桂樱、王焮灏、蔡业彬、王广宁、马庆尧、丛波、吴灿林、黎家宝。
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润滑油钢桶自动化生产制造技术
范围
本标准为润滑油钢桶自动化生产制造技术标准，规定了钢桶在生产过程中的各个工艺环节的自动化制造技术。
本文件适用于本文条款规定的200L润滑油钢桶生产工艺过程及自动化制造的技术标准。
规范性引用文件
下列文件中的内容通过文件的规范性引用而构成本文必不可少的条款。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。
GB4793.1-2007 测量、控制和实验室用电气设备的安全要求 第1部分：通用要求。
GB/T325.1-2018 包装容器 钢桶第1部分：通用技术要求
GB/T325.4-2015 包装容器 钢桶第4部分：200L及以下全开口钢桶
GB/T325.5-2015 包装容器 钢桶第5部分：200L及以下全开口钢桶
QB/DH1102.02-2007 烟台东海薄板有限公司企业标准：冷轧用热连轧钢卷验收标准
GB/T 2894 安全标志及其使用导则
GB/T 4728.1-2008 电气简图用图形符号 第1部分：一般要求
GB/T 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 6404.1 齿轮装置的验收规范 第1部分：空气传播噪声的试验规范
GB/T 6988.1 电气技术用文件的编制 第1部分：规则
GB/T 12467 (所有部分) 金属材料熔焊质量要求
GB/T 13306 标牌
GB/T 15706-2012 机械安全 设计通则 风险评估与风险减小
GB/T 16754 机械安全 急停 设计原则
GB/T 19678.1-2018 使用说明的编制 构成、内容和表示方法 第1部分：通则和详细要求
GB/T 23821-2009 机械安全 防止上下肢触及危险区的安全距离
GB 7251.1-2013 低压成套开关设备和控制设备 第1部分:总则
术语和定义
钢桶
是用于200L工业油品包装的容器。
钢桶自动化生产
是在钢桶在制造过程中，采用自动化控制方式，实现自动化生产制造的全过程。
桶身制造
是冷轧板、开卷、剪切、缝焊、涨筋、扳边、波纹、W筋、内处理、擦吹、桶框、卷边生产制造的过程。
桶盖制造
是冷轧板、开卷、冲剪、压装、预卷、喷胶、内处理、擦吹的桶盖生产制造过程。
清洗及喷漆工艺
是卷边、试漏、锁装、清洗、烘干、喷漆的生产过程。
钢桶烘干及印字
是喷漆后的钢桶进行烘干、印刷、总检生产过程。
自动化生产制造技术概述
钢桶自动化生产
将钢桶生产实现自动化成型，即是将成型钢桶进行试漏、补焊、锁装、清洗、烘干、喷漆、印字、总检实现流水线生产，采用自动化控制方式，实现自动化生产制造的全过程。
桶身自动化成型技术：
开卷：a）设备：数控三辊卷板机；b）自动化过程：桶身开卷是将原材料冷轧板通过自动传输机构输送至数控三辊开卷机上进行自动化开卷。
剪切：a）设备：全自动数控剪切机；b）自动化过程：把开卷好的桶身板料通过自动传输自动转入全自动数控剪切机进行剪切，并且自动将剪切完成的桶身板料需缝焊的两短边的上、下平面磨削打薄成一定斜度。
缝焊：a）设备：全自动罐身缝焊机；b）自动化过程：在全自动罐身缝焊机上自动利用电阻焊缝焊法，沿桶身纵向将桶身板料搭接处缝焊完成。
涨筋、W筋：a）设备：专用翻边机、自动波纹机、自动涨筋机；b）自动化过程：首先通过传送带把焊接好的桶身自动送至在专用翻边机上，将桶身的两端边缘各向外翻出一个角度，以便与桶底、桶盖封口组合，再自动输送至波纹机上通过滚压使桶身同时获得若干条圆周波纹、W筋，接着自动在涨筋机上通过凸轮或液压等传动方式，使位于桶身内的能够胀、合的环筋块沿径向胀出加强筋。
内处理、擦吹：a）设备：自动擦桶机；b）自动化过程：利用自动擦桶机自动对桶盖（底）件进行高清桶除油陶化内处理和擦吹。
卷边：a）设备：自动卷边机；b）自动化过程：把内处理和擦吹后的桶身通过传送带输送至自动卷边机进行自动卷边处理。
桶底（盖）自动化成型技术：
开卷：a）设备：数控三辊卷板机；b）自动化过程：桶底（盖）开卷是将原材料冷轧板通过自动传输机构输送至数控三辊开卷机上进行自动化开卷。
冲剪：a）设备：冲床；b）自动化过程：把开卷好的桶底（盖）板料通过将冲剪好的规格板料送入冲床，利用模具同时完成落料和拉伸作业，得到桶盖（底）件。
T/WJDGC 0012—2022
桶盖压装：a）设备：压装机；b）自动化过程：把冲好的盖件通过自动传输至压装机上进行压装。
2
预卷和喷胶：a）设备：全自动钢桶底盖预卷喷胶机；b）自动化过程：把桶盖（底）件通过自动传输至全自动钢桶底盖预卷喷胶机上进行全自动预卷和喷胶。
内处理、擦吹：a）设备：自动擦桶机；b）自动化过程：利用自动擦桶机自动对桶盖（底）件进行高清桶除油陶化内处理和擦吹。
卷边：a）设备：自动卷边机；b）自动化过程：把内处理和擦吹后的桶盖（底）件通过传送带输送至自动卷边机进行自动卷边处理。
钢桶自动化清洗技术：
试漏：a）设备：试漏装置；b）自动化过程：清洗是在钢桶成型后，把钢桶盖、桶底进行封口后自动输送至试漏装置，检查桶身、桶盖焊接接缝处的焊接质量与密封性。
试漏补焊：a）设备：交直流氩弧焊机；b）自动化过程：利用交直流氩弧焊机把钢桶不密封处重新补焊，保证其密封性能好。
锁装：a）设备：锁装机；b）自动化过程：把钢桶自动输送至锁装机上进行锁装（桶塞）。
清洗：a）设备：自动清洗装置；b）自动化过程：钢桶通过链条输送至清洗烘道后通过加压泵自动清洗。
钢桶自动化喷、烘、印技术：
烘干：a）设备：烘干装置；b）自动化过程：钢桶通过链条输送至烘干装置进行烘干。
喷漆：a）设备：自动喷漆装置；b）自动化过程：钢桶通过链条输送至自动喷漆装置，通过加压泵加压，利用特制的喷嘴小孔喷出、当高压力漆流离开喷嘴到达大气后，立刻剧烈膨胀撕裂成极细的漆粒喷到钢桶表面上。
印字：a）设备：自动丝网印字机；b）自动化过程：钢桶通过链条输送至自动丝网印字机进行印字。
Q/HJSY 001—2022
成品总检：a）设备：链条；b）自动化过程：通过链条自动输送至总检处的生产制造过程。
3
要求。
钢桶成型的技术参数要求：
桶身成型技术参数要求

	序号
	工序
	技术参数要求

	1
	冷轧板
	板厚0.9±0.03mm

	2
	开卷
	卷封边缘外径575±2mm

	3
	剪切
	磨边宽度1.5±0.5mm

	4
	缝焊
	a、焊缝高度2±0.5mm；b、焊缝均匀，无焊接缺陷

	5
	涨筋、W筋
	a、波纹高度3±1mm；b、环筋间距280±3mm；c、W筋外径584±1mm；d、大小均匀分布，无机械损伤和裂纹

	6
	内处理、擦吹（高清桶除油陶化）
	平整光滑、内外均匀，无杂质

	7
	桶框
	a、内径570±2mm；b、桶内干净、无锈、无渣及其它杂质

	8
	卷边
	a、最大溢出边≤5mm；b、波纹度≤2%；c、无铁舌

	9
	桶身
	a、桶高885±3mm；b、无起皱、圆整、无毛刺、无机械损伤


桶底（盖）成型技术参数要求
	序号
	工序
	技术参数要求

	1
	冷轧板
	板厚1.0±0.03mm

	2
	开卷
	卷封边缘外径579±1mm

	3
	冲剪（含大、小口、标记）
	a、桶盖注入口至透气口中心距离415±2mm；b、桶盖注入口至桶身外壁距离75±2mm；c、边部不允许有折边、飞边

	4
	压装（法兰）
	压装紧固，无松动

	5
	预卷、喷胶
	a、边部不允许有折边、飞边；b、喷胶均匀、无飞溅

	6
	内处理、擦吹（高清桶除油陶化）
	平整光滑，内外均匀，无杂质

	7
	卷边
	边部不允许有折边、飞边，内外表面无缺陷，无机械损伤

	8
	桶盖
	桶盖深19±1mm


钢桶清洗技术参数要求
	序号
	工序
	技术参数要求

	1
	试漏
	密封性能好，无侧漏

	2
	试漏补焊
	焊缝均匀，无焊接缺陷

	3
	锁装（桶塞）
	密封性能好，无侧漏

	4
	清洗
	平整光滑，无杂质


钢桶喷、烘、印技术参数要求
	序号
	工序
	技术参数要求

	1
	喷漆
	a、厚度≥0.02mm，b、附着力≥2级，c、表面均匀，无气孔，无泪痕

	2
	烘干
	表面干燥，无水迹

	3
	印字
	大小均匀，字体清晰

	4
	成品总检
	符合GB/T325.5-2015要求


安全保护装置的要求
动力传动和驱动系统的安全保护
电动机与蜗轮、齿轮或其他类型减速器之间的传动轴或联轴器必须设计并装有固定的安全保护装置。安全保护装置的设计应符合 GB/T 1506-2012 的要求，其安全距离符合GB/T 23821的相关要求。
操作安全区的安全保护
T/WJDGC 0012—2022
机器运行时的非安全区必须有明显的警示标识或设计并安装安全围栏。安全围栏的设计必须符合 GB/T 15706-2012的要求。
4
安全标识
在安全护罩、安全护栏和电气装置上均应设计并装有明显的危险警示标志。危险警示标志的图形和文字应符合 GB/T 2894的规定。
自动化性能要求
自动化制造传输的数量
6个/min。
链条传输性能：
5.3.2.1  传输数量
6个/min。
5.3.2.2  传输距离
△L=5±1CM。
5.3.2.3  正常工作性能
工作指示灯亮，运行正常。
烘干性能要求
平均温度
Ta=1500C±70C。
最高温度
Tmax=1500C±100C。
印字性能要求
速度：6个/min。
机械性能要求
工作噪声
工作噪声应低于83dB(A)。
密封性能
清洗、喷漆、烘干应设计并安装密封件，保证机器运行时无任何液体、气味泄漏。
控制系统
a) 混合时间的自动控制。
T/WJDGC 0012—2022
b) 控制系统应同时具有自动和手动控制模式。
5
电气系统的要求
电气系统应符合 GB/T 5226.1的要求。电气系统设计图纸所用符号应符合 GB/T 4728、GB/T 5465.1-2008 和GB/T 5465.1-2009及 GB/T 6988.1的规定。
壳体防护等级
5.7.1.1  电控箱以及电控箱进线口和出线口的设计均应符合IP55防护等级（GB/T 4208）。当用户提出采用低于IP55防护等级时，应在供货合同上有明确的说明。
5.7.1.2  电动机应具有IP55防护等级（GB/T 4208）。
联锁及保护
主电动机超温由温度传感器及温度控制器实施保护并报警。
绝缘电阻
绝缘电阻应大于2MΩ。
接地保护
5.7.3.1  全部电气装置，包括电控箱、电动机、变频器、可编程序控制器等，均应有可靠的接地。接地线路的设计及安装应符合 GB/T 5226.1 的要求。
5.7.3.2  接地电阻应小于4Ω。
急停
急停控制系统的设计应符合 GB/T 16754 规定的设计原则。
传动系统
传动系统应运转灵活可靠，不得有异常声音。
操作板
安装在机械上的控制器，维修时应易于接近，在正常工作位置易触及的范围内，且不会使操作者处于危险情况。
操纵器颜色
a)  启动/接通操动器的颜色应为绿色。
b)  急停和紧急断开操动器（包括电源切断开关，它预期用于紧急情况）应使用红色。
c)  停止/断开操动器应使用黑色。
电气设备通道
通道中的门和电气工作区用通道门应：
a)  至少宽0.7m，高2.1m。
b)  向外开。
c)  允许从里开门，但有措施（如应急插销）而不是钥匙或工具。
电气间隙
电气间隙应符合 GB 7251.1-2013 中8.3.2的要求。
爬电距离
T/WJDGC 0012—2022
爬电距离应符合 GB 7251.1-2013 中8.3.3的要求。
6
电气强度
电力开关和控制设备应在高压测试仪中承受1890V/min的电压，而不被击穿。
尺寸及外观要求
对表1、2、3、4采用游标卡尺测量和目视进行检查，符合GB/T325.5-2015表1的要求，符合GB/T325.1-2018中6.1.2、6.2、6.7的要求，符合QB/DH1102.02-2007中3.3的要求。
检测、试验方法
取样
每个工序要抽样检测，批量生产按批次件数的10%抽检。
安全防护、联锁保护、安全标志、防尘装置，以及故障报警的检查
a)  防护罩应符合 GB/T 23821 的要求；
b)  联锁装置应符合 GB/T 15706-2012 的要求；
c)  安全警示标志应符合 GB/T 2894 的要求；
d)  故障报警功能按照设计文件逐项检查。
电气设备的安全检查
电气绝缘电阻
a)  检查方法： 在动力电路和接地电路问施加500V DC/500MΩ电压测量绝缘电阻。
b)  检查仪器： 500V直流电源、工业用兆欧表。
电气设备壳体防护等级（IP编码）的检查
对照设计图纸及实物，对照 GB/T 4208 逐项检查壳体防护等级。
联锁保护
对照设计图纸及实物逐项检查机械-电气、电气-电气、传感器-电气间的联锁保护功能。
接地保护
6.3.4.1  按照GB/T 5226.1 的要求检查全部电气装置接地线路的设计及安装。
6.3.4.2  用接地电阻测试仪对其接地部分进行测试。
噪声检测
a)  混合机的动力传动属带电动机的齿轮装置。 混合机噪声的检测应符合GB/T 6404.1中“现场测试” 的规定。
b)  除有特殊说明外，测试采用A计权声功率计。声功率计的检测位置距机器表面50Cm，距地面高1.6ｍ。
c)  测量精度按 GB/T 6404.1 中的表１选择。
仪器仪表
a)  压力表：精度等级1.6。
T/WJDGC 0012—2022
b)  计时器：秒表。
7
电气设备通道检测
对5.11采用卷尺测量和目视进行检查。
电气强度检测
按GB 7251.1中10.9.3规定的方法进行测试。
电气间隙和爬电距离检测
按 GB 7251.1-2013 附录F规定的方法进行测试。
检验规则
润滑油钢桶自动化生产制造技术的检验分为生产前检验、停产检验、每月定期检验。
连续生产每批/每月至少检测一次。
在设计、工艺、材料上重大改动要进行检验。
检验内容包括本文件全部条款。其中耐用性检验是指每年维修后的一次检验。
开机操作要求
启动开关，指示灯亮，设备自动运行。目测指示灯不同颜色的变化，绿色表示正常状态；黄色表示预警状态，提醒工作人员注意；红色表示故障状态，自动停机。
_________________________________
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