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乘用车轮毂用全自动在线动平衡跳动检测机
[bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc141272484][bookmark: _Toc137288572][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc160092235][bookmark: _Toc148629164][bookmark: _Toc137628780][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc147912238][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc147912175][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc171581097][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc147136680][bookmark: _Toc174355043][bookmark: _Toc181112534][bookmark: _Toc181112786][bookmark: _Toc163912032][bookmark: _Toc159252382]范围
[bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了乘用车轮毂用全自动在线动平衡跳动检测机的结构、基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、随行文件、包装、运输和贮存。
本文件适用于乘用车轮毂用全自动在线动平衡跳动检测机（以下简称“设备”）的生产和检验。
[bookmark: _Toc137628781][bookmark: _Toc147136681][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc163912033][bookmark: _Toc137288573][bookmark: _Toc159252383][bookmark: _Toc171581098][bookmark: _Toc141272485][bookmark: _Toc147912176][bookmark: _Toc160092236][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc174355044][bookmark: _Toc181112787][bookmark: _Toc147912239][bookmark: _Toc148629165][bookmark: _Toc181112535][bookmark: _Toc26986772]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。
[bookmark: _Toc137288574][bookmark: _Toc141272486][bookmark: _Toc137628782]GB/T 191  包装储运图示标志
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 5465.2—2023  电气设备用图形符号  第 2 部分：图形符号
GB/T 6388  运输包装收发货标志
GB/T 7932  气动  对系统及其元件的一般规则和安全要求
GB/T 9239.21  机械振动  转子平衡  第 21 部分：平衡机的描述与评定
GB/T 9969  工业产品使用说明书  总则
GB/T 13306  标牌
GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件
GB/T 15706  机械安全  设计通则  风险评估与风险减小
GB/T 17248.3  声学  机器和设备发射的噪声  采用近似环境修正测定工作位置和其他指定位置的发射声压级
GB/T 24342—2009  工业机械电气设备  保护接地电路连续性试验规范
GB/T 26155.1  工业过程测量和控制系统用智能电动执行机构  第 1 部分：通用技术条件
QC/T 717—2015  汽车车轮跳动要求和检测方法
[bookmark: _Toc181112788][bookmark: _Toc160092237][bookmark: _Toc171581099][bookmark: _Toc148629166][bookmark: _Toc174355045][bookmark: _Toc147912240][bookmark: _Toc147136682][bookmark: _Toc163912034][bookmark: _Toc147912177][bookmark: _Toc181112536][bookmark: _Toc159252384]术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
[bookmark: _Toc181112537][bookmark: _Toc181112789][bookmark: _Toc174355046][bookmark: _Toc160092238][bookmark: _Toc163912035][bookmark: _Toc159252385][bookmark: _Toc171581100][bookmark: _Toc143617070][bookmark: _Toc143675540]结构
设备主要由以下部分构成：
定中（型号识别）工位；
动平衡检测工位；
跳动检测工位；
分拣工位；
标记机构。
[bookmark: _Toc181112538][bookmark: _Toc181112790]基本参数
设备适用工件的参数见表 1。
适用工件参数
	项目
	参数

	轮毂种类
	铝合金轮毂

	中心孔直径
	φ50 mm～φ150 mm

	偏距
	-20 mm～30 mm

	重量
	≤35 kg



[bookmark: _Toc181112539][bookmark: _Toc181112791][bookmark: _Toc174355047]技术要求
一般要求
设备应符合本文件的规定，并按规定程序批准的设备图样及技术文件制造。
设备所用材料应符合设计规定，材料的牌号和机械性能应符合相应标准的规定。
设备所用外购件、外协件应符合相关标准的规定，并有制造商的合格证，经入厂检验合格后方能使用，所有自制零件经检查合格后才可装配。
工作条件
设备应能在下列工作环境和条件下正常工作：
1. 环境温度：-5 ℃～50 ℃；
相对湿度：≤85%；
电源电压波动：±10%；
气源压力：0.4 MPa～0.6 MPa。
外观
设备表面不应有图样规定外的凸起、凹陷、粗糙不平和其他损伤等缺陷。
电气管道的外露部分应布置紧凑，排列整齐，必要时应用管夹固定。管子不应出现扭曲、折叠等现象。
油漆表面应平整、均匀、光滑，不应有漏漆、起皱、流挂、剥落、锈蚀和锈痕等缺陷。
零件的切削加工面不应有锈蚀、磕碰、划伤等影响性能、寿命和外观的缺陷。除有特殊要求外，切削加工后的零件不应有锐棱、尖角和毛刺等缺陷。
装配质量
总装后，各操纵系统及相关功能件的动作应灵活、准确、可靠，无卡塞、声音异常和发热等现象。
功能
自诊断功能
对运行过程中的异常情况、软件和硬件故障等，执行机构应能进行诊断和处置。
组态功能
通过操作面板，执行机构应能实现就地设定和调整参数。
显示功能
可显示跳动测量检测值、动不平衡测量值及角度、各功能界面参数值。
运转
设备空负荷运转和负荷运转时，应能正常工作，不应出现异常振动。
工作节拍
应不大于 14 s。
平衡测量
应符合表 2 的规定。
动平衡测量要求
	项目
	要求

	准确性
	平均值-砝码质量
	≤±1 g

	
	面分离比
	≤1：50

	重复性（标准工件）
	一次装夹重复测量 10 次
	极差 ≤1 g

	
	重复装夹重复测量 10 次
	极差 ≤1.5 g

	
	重复装卡 10 次测量相位误差（不平衡质量 ＞10 g 时）
	≤±5°



跳动测量
应符合表 3 的规定。
跳动测量要求
	
	
	

	准确性
	塞规厚度
	≤±0.002 mm

	
	千分表打表值-检测值
	≤±0.02 mm

	重复性
	一次装夹重复测量 20 次
	极差 ≤0.02 mm

	
	重复装夹重复测量 20 次
	极差 ≤0.03 mm

	
	低点位置偏差
	跳动/谐波值 0.10 mm～0.20 mm
	≤±10°

	
	
	跳动/谐波值 0.21 mm～0.30 mm
	≤±7.5°

	
	
	跳动/谐波值大于 0.30 mm
	≤±10°



识别准确率
应不小于 99.9%。
噪声
设备空载运转时的噪声声压级应小于 80 dB（A），负荷运转时的噪声声压级应小于 85 dB（A）。
电气安全
保护接地电路的连续性
基本要求
电气设备保护接地电路目测检查符合以下要求：
1. 在电气设备的电源进线的相线邻近处应有外部保护接地端子 PE；
1. 保护接地导线的颜色应采用黄/绿双色。否则，导线的两端应套有保护接地标记图形符号或字母 PE；
1. 保护导线连接点应有标记，采用 GB/T 5465.2—2023 中 5019 符号；
1. 保护导线连接点上一个端子只能接一根保护导线。
连续性要求
采用最大空载电压为 24 V 的独立电源，电流 10 A 测量 PE 端子和各保护联结电路部件的有关点之间的电阻，电压降应不大于 1 V。
绝缘电阻
在动力电路导线和保护联结电路间施加 500 V 直流电压时测得的绝缘电阻应不小于 1 MΩ。
紧急停止
设备的紧急停止应符合 GB/T 5226.1—2019 中 9.2.3.4、10.7.1、10.7.2 的规定。
气动系统
应符合 GB/T 7932 的规定。
机械安全
防护装置
防护装置应能阻挡和承受如下风险：
1. 机器上飞溅物（如工件、断裂的刀具）；
1. 来自机械部件的冲击；
1. 来自操作者的冲击。
防松装置
运动中有可能松脱的零件、部件应设置防松装置。
安全标志
应在设备危险部位或附近设置安全标志或涂安全色，以提醒操作、调整和维护人员注意危险的存在。
成套性
设备应包括设计图样和技术文件规定的所有成套设备。
应配有正常使用和维修所必需的专用工具、附件及备件。
应提供技术说明书或操作、安装、使用维修说明书等技术文件及产品检验合格证。
[bookmark: _Toc163912036][bookmark: _Toc174355048][bookmark: _Toc160092239][bookmark: _Toc171581101][bookmark: _Toc181112792][bookmark: _Toc159252386][bookmark: _Toc181112540]试验方法
外观
在光照充足的自然光下目测。
装配质量
负荷试验后，目测并实际操作检验。
功能
自诊断功能
按 GB/T 26155.1 的规定，负荷运行过程中，施加单一故障条件时，目测设备有无相应的反馈。
组态功能
按 GB/T 26155.1 的规定，通过操作面板、手操器或计算机，就地设定和调整设备的参数，目测其输出有无相应的变化。
显示功能
按 GB/T 26155.1 的规定，通过操作面板，目测设备显示信息。
运转
空负荷运转试验
设备装配检验合格后进行空负荷运转试验，试验时间不少于 2 h，试验期间检查功能、性能是否正常，有无异常振动。
负荷运转试验
空负荷运转试验合格后进行负荷运转试验，试验期间设备连续累计负荷运转 72 h，若中间出现故障，故障排除时间应不超过 2 h，否则重新进行负荷运转试验。试验期间检查功能、性能是否正常，有无异常振动。
工作节拍
采用秒表测量。
平衡检测
准确性
在指定分离面指定位置加指定质量的试重块（确定的不平衡量）。运行设备测量不平衡量值，计算理论值和测试值的差。
重复性
在设备的平衡验证工作模式下，一次装夹标准轮进行 1×10 连续测量，设备实时显示测量结果，并计算标准差值、极差值。
在设备的平衡验证工作模式下，由托起机构将标准轮托起，主轴旋转任意角度后，将标准轮放下并加紧，进行转位 1×10 测量，设备实时显示测量结果，并计算标准差值、极差值。
平衡性
按 GB/T 9239.21 的规定进行。
面分离比
准备“电气标准转子”，即对标准轮进行一次测量，测得不平衡量 Ub，由测量系统对测量结果加上-Ub，对主轴-转子系统进行不平衡量补偿，令测试结果为零。
在上分离面加 50 g 砝码，运行平衡测试程序，设备显示上分离面读数 UU1、下分离面读数 UU2。面分离比 IU=UU2/UU1。
在下分离面加 50 g 砝码，运行平衡测试程序，设备显示上分离面读数 UL1、下分离面读数 UL2。面分离比 IL=UL1/UL2。
计算 IU、IL 的平均值，即为设备平衡测试的面分离比。
跳动检测
准确性
按 QC/T 717—2015 中附录 A 的规定进行。
重复性
在设备的跳动验证工作模式下，一次装夹标准轮进行 1×20 连续测量，设备实时显示测量结果，并计算标准差值、极差值。 在设备的跳动验证工作模式下，由托起机构将标准轮托起，主轴旋转任意角度后，将标准轮放下并加紧，进行转位 1×20 测量，设备实时显示测量结果，并计算标准差值、极差值。
识别准确率
设备运行 350 天，每天 24 h 运行。
噪声
按 GB/T 17248.3 的规定进行。
电气安全
保护接地电路的连续性
基本要求
按 GB/T 24342—2009 中 6.1 的规定目测。
连续性要求
按 GB/T 5226.1—2019 中 18.2.2 的规定进行。
绝缘电阻
按 GB/T 5226.1—2019 中 12.3 的规定进行。
紧急停止
按 GB/T 5226.1—2019 中 9.2.3.4、10.7.1、10.7.2 的规定，目测设备的紧急停止。
气动系统
按 GB/T 7932 的规定进行。
机械安全
防护装置
按 GB/T 15706 的规定，视检或检查信息。
防松装置、安全标志
目测。
成套性
按装箱清单目视检查。
[bookmark: _Toc163912037][bookmark: _Toc174355049][bookmark: _Toc181112541][bookmark: _Toc181112793][bookmark: _Toc171581102][bookmark: _Toc160092240][bookmark: _Toc159252387]检验规则
检验分类
分为出厂检验和型式检验。
出厂检验
设备出厂前，应经检验合格后方可出厂。
出厂检验项目应符合表 4 的规定。














检验项目
	检验项目
	出厂检验
	型式检验

	外观
	√
	√

	装配质量
	√
	√

	功能
	√
	√

	运转
	√
	√

	工作节拍
	—
	√

	平衡检测
	—
	√

	跳动检测
	—
	√

	识别准确率
	—
	√

	噪声
	—
	√

	电气安全
	√
	√

	气动系统
	√
	√

	机械安全
	√
	√

	成套性
	√
	√

	“√”为必检项，“—”为非检项。



设备应逐台进行出厂检验，在出厂检验中，若出现某项目不符合要求或发生故障时，需查明原因，进行返修，对该项重新检验。在重新检验中，该项目再次出现不符合要求或发生故障时，则判为不合格品。
型式检验
有下列情况之一时应进行型式检验：
1. 新产品试制定型鉴定；
1. 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响到产品性能；
1. 产品停产半年以上恢复生产；
1. 出厂检验的结果与上次型式检验有较大差异。
型式检验的样品从出厂检验合格的设备中任选 2 台做样品，1 台进行检验，1 台作为备样。
型式检验项目应符合表 3 的规定。
在型式检验中，如有一项不合格或出现故障，应加倍抽样对不合格项目进行检验，若加倍抽样全部合格，则判定型式检验合格，若检验仍出现不合格项目，则判定为不合格品。
[bookmark: _Toc163912038][bookmark: _Toc181112542][bookmark: _Toc174355050][bookmark: _Toc171581103][bookmark: _Toc181112794]标志、随行文件、包装、运输和贮存
标志
应在每台设备的明显位置固定标牌，标牌应符合 GB/T 13306 的规定。
设备标志应至少包含以下内容：
1. 产品名称及型号；
1. 生产厂名称、地址；
1. 主要参数；
1. 执行标准编号；
1. 出厂编号；
1. 出厂日期。
标志应清晰、牢固，不应因运输条件和自然条件而褪色、变色、脱落。
随行文件
设备包装箱内随行技术文件包括：
1. 产品使用说明书（符合 GB/T 9969 的规定）；
1. 产品合格证；
1. 装箱单；
1. 随机备件、附件清单。
[bookmark: _Toc163912039]包装
包装应根据要求进行设计，包装材料的选择、设备的固定、包装的标志等应符合 GB/T 13384 的规定。
零部件、附件和备件的外露加工表面在包装前应进行防锈处理。
包装箱外标明的内容应包括：
1. 收货单位地址及名称；
1. 产品名称；
1. 外形尺寸（长×宽×高）；
1. 总质量；
1. 出厂编号及制造日期；
1. 制造商名称；
1. 注意事项及标记等。
包装箱外表面储运图示标志应符合 GB/T 191 的规定。
包装箱的运输收发货标志应符合 GB/T 6388 的规定。
运输
设备在运输过程中应有防雨淋、防剧烈震动、防尘及防机械损伤的措施。
贮存
设备应贮存在干燥、通风、无腐蚀介质的仓库内。
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