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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。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由常州晟威机电有限公司提出。
本文件由中国中小企业协会归口。
本文件起草单位：常州晟威机电有限公司、XXXX、XXXX。
本文件主要起草人：XXX、XXX、XXX。
金属化薄膜电容器卷绕机
1　 范围

本文件规定了金属化薄膜电容器卷绕机的分类、正常工作条件、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于金属化薄膜电容器卷绕机的生产和检验。

2　 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。
GB/T 191 包装储运图示标志

GB/T 2828.1-2012 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 2894 安全标志及其使用导则

GB 5083 生产设备安全卫生设计总则

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 7932 气动 对系统及其元件的一般规则和安全要求

GB/T 13306 标牌

GB/T 14776 人类工效学 工作岗位尺寸 设计原则及其数值

QB/T 1588.3-2015 轻工机械 装配通用技术条件

3　 术语和定义
金属化薄膜电容器卷绕机 winding machine for metallized film capacito

一种专门用于制造金属化薄膜电容器的设备，通过自动化将金属化薄膜材料卷绕成电容器的芯子。
4　 分类
金属化薄膜电容器卷绕机可分为：
a) 全自动电容卷绕机；

a) 双面金属化全自动电容卷绕机；

b) 新能源汽车电容卷绕机。
5　 正常工作条件
卷绕机在下列条件下应能正常工作：

a) 环境温度：-10 ℃～40 ℃；

b) 相对湿度：≤95%（25℃）；

c) 气源压力：0.4 MPa～0.8 MPa；

d) 电源条件：AC220V±10%。

6　 技术要求
6.1　 外观
卷绕机外表面不应有目视可见的凸起、凹陷、粗糙不平、划伤、锈蚀。
卷绕机涂漆零部件表面色泽应一致，干净，不应有目视可见的流挂、起泡、划痕。
卷绕机的人工操作部分、面板等，不应有尖锐角、棱边和毛刺。
各焊接处焊接牢固，焊缝平整，无裂纹、气孔、灰渣、烧穿。

卷绕机表面喷塑层应平整光洁，不应有气泡、露底、龟裂和粘附物。
各类电线、管路的外露部分应排列整齐，安装牢固。   
6.2　 装配质量
卷绕机布局应美观、匀称、整洁、操作方便和便于维修。
整机装配质量应符合QB/T 1588.3的规定。
卷绕机的操作台或手柄高度和位置应便于操作者观察和操作，且应符合GB/T 14776的要求。
6.3　 功能
应具有料卷张力程序化控制功能，张力可调。
应具有程序化控制卷绕箔长度功能。
应具有故障报警系统并停机功能。
应具有数字化显示功能，能显示卷绕及生产运行状况，且具备产量、良品率等数据统计功能，在正常过程发生异常情况时，显示屏应有故障显示。
具有手动、自动切换功能。
应用监测功能，能监测材料输送、缺料、运行情况。

6.4　 性能
6.4.1　 速度
6.4.1.1　 全自动电容卷绕机的卷绕速度应在0 r/min～10000 r/min范围内可调，卷绕线速度应在0 mm/s～15000 mm/可调。

6.4.1.2　 双面金属化全自动电容卷绕机的卷绕速度应在0 r/min～10000 r/min范围内可调，卷绕线速度应在0 mm/s～10000 mm/s可调。
6.4.1.3　 新能源汽车电容卷绕机的卷绕速度应在0 r/min～8000 r/min范围内可调，卷绕线速度应在0 mm/s～6000 mm/s可调。
6.4.2　 张力控制范围
6.4.2.1　 全自动电容卷绕机弹簧张力应在20 g～600 g内可调，薄膜张力应在40 g～1500 g内可调。
6.4.2.2　 双面金属化全自动电容卷绕机的弹簧张力应在20 g～600 g内可调。
6.4.2.3　 新能源汽车电容卷绕机的薄膜张力应在30 g～1000 g内可调。
6.4.3　 良品率

卷绕机的良品率应不低于98%。
6.5　 气动系统
气动系统应符合GB/T 7932的规定。
在正常运转情况下，各气动元件密封可靠，无堵塞、气现象。

气缸动作运行准确、平稳。
气源应有压力监控及过率清洁装置。
调节压力工位处，应可同时监测压力。
6.6　 电气及控制系统

电气设备设计正确，应适合在GB/T 5226.1-2019中4.4规定的实际环境和运行条件中使用。
各操作开关、按键应灵活、可靠、方便。自动机构动作准确、灵敏、稳定可靠。
触摸屏显示正确，输入便捷。
控制系统工程正常，能显示各种运行参数，并能记录和保存。
伺服系统与变频系统能实现动态跟踪，并能可靠调节。
电气接线应准确可靠，布线统一、整齐、美观。
6.7　 安全
卷绕机的机械电气安全应符合GB/T 5226.1-2019的规定。
当卷绕机的卷绕头、切刀和皮带等容易对人体造成伤害的部位，应采取安全防护措施或防护装置，且应符合GB 5083的规定。
在有安全隐患的位置应设置安全标志，且应符合GB 2894的规定。
6.8　 空转运行
电控系统操作方便、准确可靠、仪表、指示灯显示应正常。
机器运转正常，各机构运行平稳、协调、无异常现象。
噪声声压级应小于80 dB（A）。
6.9　 负载运行

电控系统操作方便、准确可靠、仪表、指示灯显示应正常。
机器运转正常，各机构运行平稳、协调、无异常现象。
卷绕机各项功能正常。
卷绕机性能达到设计要求和本文件的规定。
7　 试验方法

7.1　 外观
在光线充足的自然光下，距被测面300 mm～500 mm，目测结合手动检查。
7.2　 装配质量
整机装配质量按QB/T 1588.3的规定进行。
操作台或手柄高度和位置试验精度为1 mm的量具测量。
7.3　 功能
模拟卷绕机运行，对照6.3逐项检查。

7.4　 性能
7.4.1　 速度
采用模拟运行的方法进行测试，在机器上进行设置观察是否可以达到控制要求。
7.4.2　 张力控制范围
采用模拟运行的方法进行测试，在机器上进行设置观察是否可以达到控制要求。

7.4.3　 良品率
卷绕机空运行2 h后，开始试生产1 h以上，对产成品进行检查和判断，并按公式（1）计算良品率。
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式中：


[image: image2.wmf]X

——良品率，用百分比表示；
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——产成品总数，单位为个。
7.5　 气动系统
目测气源是否有压力监控及清洁装置。

采用模拟运行的方式，目测气缸动作运行是否准确、平稳，调节压力工位处是否可同时监测压力，使用气泡检测液或听诊器来检测各气动元件潜在的漏气点。
其他按GB/T 7932的规定进行。
7.6　 电气及控制系统
目模拟实际操作进行验证，按控制系统功能标识，逐项检查验证电气控制系统操作功能。

7.7　 安全
卷绕机的机械电气安全按GB/T 5226.1-2019的规定进行。
安全防护措施、防护装置、安全标志目测。
7.8　 空转运行
卷绕机空载运行2 h，噪声声压级采用普通声压计测量。在机身的前、后、左、右各测一点，测点离机身1m，离地面高1.5m测量四点值取其算术平均值，其他项目目测结合手动检查。
7.9　 负载运行
卷绕机负载运行 2 h。功能和性能检验按本文件的规定进行，其他项目目测结合手动检查。
8　 检验规则
8.1　 检验分类
检验分出厂检验和型式检验。
8.2　 组批

以同一工艺、同一原辅材料生产的同一规格的卷绕机为一组批。
8.3　 出厂检验
卷绕机应逐批检验合格，方可出厂。
出厂检验项目包括外观、装配质量、功能。
当样本数小于26件时，出厂检验应进行全数检验，当样本数大于等于26件时，进行抽样检验，抽样检验按GB/T 2828.1-2012计数抽样检验程序一次性抽样方案的规定进行，检验水平为Ⅱ。接收质量限（AQL）取6.5。
单项判定按GB/T 2828.1-2012的规定进行，若所检项目全部合格，则判该批产品出厂检验合格，若所检项目有不合格项，则判该批产品出厂检验不合格。
8.4　 型式检验
型式检验两年进行一次，有下列情况之一亦应进行型式检验：
a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定时；
b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响设备性能时；
c) 停产半年以上恢复生产时；
d) 国家行业主管提出进行型式检验要求时。
型式检验项目为本文件第7章规定的所有项目，型式检验从出厂检验合格的产品中随机抽取，抽取数量应满足检验要求。
全部项目检验结果符合本文件规定时，判定该次型式检验合格。检验结果若有1项或1项以上的项目不符合本文件规定，应重新从原批次留样中取样进行复检，复检符合本文件规定时，判定该次型式检验合格，复检结果仍有1项或1项以上的项目不符合本文件规定，该次型式检验不合格。
9　 标志、包装、运输和贮存
9.1　 标志

产品应在明显位置固定铭牌，铭牌应符合GB/T 13306规定。

产品上应标明以下标识：

b) 产品名称；

c) 型号；

d) 主要技术参数；

e) 生产日期或出厂编号；

f) 生产厂名称；
g) 执行标准号。

9.2　 包装

产品采用木箱包装。产品出厂应附有下列文件：

a) 产品使用说明书；

b) 装箱单；

c) 质量合格证。

包装箱外应标明公司名称、产品名称、型号、规格、数量、出厂日期，应有“怕雨”、“易碎物品”、“向上”等必要标志，其包装储运图示标志应符合GB/T 191的规定。
9.3　 运输

产品运输过程中应固定牢靠，产品不应受剧烈机械冲撞、暴晒、雨淋、倒置。在装卸过程中，产品应轻搬轻放，严防摔掷、翻滚、重压。

9.4　 贮存

产品应放在无腐蚀性气体，通风良好的室内仓库，避免受机械冲击或重压、应防晒、防雨、防潮及不应倒置。
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