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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。

本文件涉及下列专利：
—— 发明专利：一种立磨磨辊密封装置（ZL 2010 1 0521813.7）；

—— 发明专利：一种立式磨机磨辊限位缓冲装置（ZL 2013 1 0355278.6）；

—— 发明专利：立磨磨辊辊套与磨盘衬板之间的耐磨装置（ZL 2015 1 0013922.0）；

—— 发明专利：一种立磨选粉机迷宫密封结构（ZL 2019 1 0563419.0）；

—— 发明专利：立磨喷水装置（ZL 2011 1 0345984.3）；

—— 发明专利：一种用于立磨机的导风组件及导风装置（ZL 2015 1 1019476.0）。

本文件由溧阳中材重型机器有限公司提出。
本文件由中国中小企业协会归口。
本文件起草单位：溧阳中材重型机器有限公司、XXXX、XXXX。
本文件主要起草人：XXX、XXX、XXX。
立式辊磨机

1　 范围

本文件规定了立式辊磨机的型号与基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用立式辊磨机的生产和检验。

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 700-2006 碳素结构钢

GB/T 1184-1996 形状和位置公差未注公差值

GB/T 1345 水泥细度检验方法 筛析法

GB/T 1348-2019 球墨铸铁件

GB/T 3639 冷拔或冷轧精密无缝钢管

GB/T 3766 液压传动 系统及其元件的通用规则和安全要求

GB/T 4208-2017 外壳防护等级（IP代码）

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 6402-2008 钢锻件超声检测方法

GB/T 7233.1-2023 铸钢件 超声检测 第1部分：一般用途铸钢件

GB/T 7932 气动 对系统及其元件的一般规则和安全要求

GB/T 7935 液压元件 通用技术条件

GB/T 9239.1-2006 机械振动 恒态（刚性）转子平衡品质要求 第1部分：规范与平衡允差的检验

GB/T 9441-2021 球墨铸铁金相检验

GB/T 9444-2019 铸钢铸铁件 磁粉检测

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 11352-2009 一般工程用铸造碳钢件

GB/T 11345-2023 焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级和评定

GB/T 13306 标牌

GB/T 14039-2002 液压传动 油液 固体颗粒污染等级代号

GB/T 16754 机械安全 急停功能 设计原则

GB/T 17888.1机械安全 接近机械的固定设施 第1部分：固定设施的选择及接近的一般要求

GB/T 17888.2 机械安全 接近机械的固定设施 第2部分：工作平台与通道

GB/T 17888.3 机械安全 接近机械的固定设施 第3部分：楼梯、阶梯和护栏

GB/T 17888.4 机械安全 接近机械的固定设施 第4部分：固定式直梯

GB/T 19670-2023机械安全　防止意外启动

GB/T 26952 焊缝无损检测 焊缝磁粉检测 验收等级

GB/T 29712-2013 焊缝无损检测 超声检测 验收等级

GB/T 33083-2016 大型碳素结构钢锻件 技术条件

GB/T 33084-2016 大型合金结构钢锻件 技术条件

GB/T 35167-2017 水泥立式辊磨机

GB/T 50561 建材工业设备安装工程施工及验收标准

JB/T 10205 液压缸

JC/T 401.3-2013 建材机械用铸钢件 第3部分：缺陷处理规定

JC/T 402 水泥机械涂漆防锈技术条件

JC/T 406 水泥机械包装技术条件

JC/T 878.4 水泥工业用硬齿面减速机 第4部分：立式辊磨机用减速机

3　 术语和定义
GB/T 35167-2017界定的术语和定义适用于本文件。
立式辊磨机 vertical roll mills
一种通过过磨盘的旋转带动磨辊转动对物料进行粉碎的直立式大型粉磨处理设备，主要用于水泥生料、水泥熟料、矿渣及煤渣粉磨加工。
4　 型号及基本参数
4.1　 型号

立式辊磨机的型号可由企业代号、原料辊式磨、磨盘名义直径、辊子数量、设计序列号表示，具体如图1所示。
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图1　 立式辊磨机型号表示方法

示例： L企业生产的，磨盘直径为40 dm，棍子数量为4，设计序列号为1的原料立式辊磨机型号，可表示为：LRM40.41。

4.2　 基本参数
应符合表1的规定。
表1　 基本参数
	序号
	项目
	参数

	1
	原料容重/（T/m3）
	1.4

	2
	混合原料总水分/%
	＜6

	3
	给料粒度/mm
	≤75

	4
	磨盘直径/mm
	4000

	5
	磨盘转速/（r/min）
	29.75

	6
	电动机
	功率/kW
	2500

	
	
	转速/（r/min）
	993

	7
	产品细度
	80μm筛/%
	＜12

	
	
	200μm筛/%
	＜2.0

	8
	产品外在水分/%
	≤1

	9
	磨内允许喷水量/（m3/h）
	0～8

	10
	喷水压力/Mpa
	0.4

	11
	喷水温度/℃
	＜25


4.3　 技术要求

4.4　 基本要求
应符合GB/T 35167-2017中5.1的规定。
4.5　 外观
4.5.1　 表面应无损伤和锈蚀。

4.5.2　 标牌、安全标志应齐全，字体清晰，固定位置明显、牢固。

4.5.3　 表面涂漆与防锈应符合JC/T 402的规定。
4.6　 装配
4.6.1　 安装应符合GB/T 50561的规定。

4.6.2　 磨辊、摇臂、选粉机主轴等在出厂前应进行装配。磨辊应能灵活转动，采用油封密封结构的磨辊应进行压力试验。

4.6.3　 液压元件及液压站出厂前均应进行压力试验。

4.7　 整机性能

4.7.1　 立式辊磨机的混合原料总水分、给料粒度、产品细度、产品外在水分应符合表1的规定。
4.7.2　 立式辊磨机安装完成后应进行空负荷试运转试验，并应符合下列要求：
a) 各滚动轴承的温升应不超过30 K；
b) 各润滑、液压、气动系、磨辊密封装置密封良好，无渗漏；
c) 设备运行平稳，无异常响声；
d) 冷却器工作正常；
e) 各润滑站滤芯器压差正常；
f) 冷却水手动阀打开；
g) 电磁阀工作正常；
h) 冷却水供水流量、压力正常。
4.7.3　 负荷试运转应在空负荷试运转合格后进行，并应符合下列要求：
i) 磨辊滚动轴承的回油温度不超过80 ℃；
j) 减速机润滑油的温升不超过35 K；
k) 减速机滑动轴承轴瓦温度不高于轴瓦油池润滑油温度15 K，滚动轴承处的工作温度不超过80 ℃；
l) 减速机垂直振动和水平振动速度不高于4.5 mm/s；
m) 回转下料器运转正常；

n) 选粉机运转平稳；

o) 摇臂摆动正常；

p) 摇臂与壳体之间密封处运行良好；

q) 各地脚螺栓无松动现象；

r) 磨机内部无金属间的摩擦和碰撞声音；

s) 主减速机运行平稳；

t) 液压系统无渗漏现象，各液压元件正常工作；
u) 油缸摆动正常，油缸与底座、摇臂连接灵活；

v) 磨辊润滑系统回油及油温正常；

w) 蓄能器工作正常；

x) 排渣口的料量正常。
4.8　 设备组成
4.8.1　 通则
立式辊磨机主要由磨辊、磨盘、选粉机、摇臂、机架、喷水装置、导风组件及导风装置、工作液压缸、减速机、电气控制系统、液压、润滑系统、气动系统等组成。
4.8.2　 磨辊
4.8.2.1　 磨辊主要由轮毂、辊轴、轴承、油管、辊套、密封、传动装置、限位缓冲装置等零部件组成。
4.8.2.2　 轮毂应采用铸钢件加工而成，含内锥面的辊套通过螺栓、蝶形弹簧、螺母、压板压紧于轮毂外锥面上。在轮毂的外侧端面设有可更换的耐磨防护罩，轮毂的材料性能和加工质量应符合：
a) 材料性能应不低于GB/T 11352-2009中ZG270-500的规定；
b) 磨辊轮毂的未加工面应进行磁粉检测，最大允许缺陷显示的质量等级不低于GB/T 9444-2019表1中的SM2级；
c) 铸造缺陷的处理应符合JC/T 401.3-2013中第5章的规定。
4.8.2.3　 辊轴、轴承材料性能和加工质量应符合GB/T 35167-2017中5.3.3的规定。
4.8.2.4　 辊套耐磨层材质铸钢加耐磨堆焊，工作面硬度应不小于58 HRC。
4.8.2.5　 磨辊的密封装置的结构应符合发明专利ZL 2010 1 0521813.7的要求。
4.8.2.6　 磨辊限位缓冲装置的结构应符合发明专利 ZL 2013 1 0355278.6的要求。
4.8.2.7　 传动装置主要由位于机架通道中的电动机、膜片联轴节、行星齿轮减速机、辅传装置组成。

4.8.3　 磨盘
4.8.3.1　 磨盘安装于磨辊内，由减速机支撑，通过螺栓与减速机的法兰连接。
4.8.3.2　 磨盘盘体的材料可为铸钢或球墨铸铁：
a) 磨盘盘体的材料为铸钢时，应符合下列规定：

1) 材料性能应不低于GB/T 11352-2009中牌号为ZG 270-500的钢件；
2) 粗加工后加工面应进行超声检测，缺陷最大允许值的质量等级应不低于GB/T 7233.1-2023中表1规定的3级；
3) 磨盘R区应进行磁粉探伤，最大允许缺陷显示的质量等级应不低于GB/T 9444-2019表1中的SM2级。
4) 铸造缺陷的处理应符合JC/T 401.3-2013中第5章的规定。
b) 磨盘盘体的材料为球墨铸铁时，应符合下列规定：

1) 材料性能应不低于GB/T 1348-2019中材料牌号为QT 400-15A的铸铁；

2) 铸造后应进行金相检验，球化率应不低于GB/T 9441-2021中表1规定的3级，石墨大小应符合GB/T 9441-2021中表2规定的5级～6级；石墨形状以球形为主，基体组织以铁素体为主，铁素体含量应不小于90%。
3) 磨盘R区应进行磁粉检测，磁粉检测按GB/T 9444-2019的规定进行，最大允许缺陷显示的质量等级应不低于GB/T 9444-2019表1中的SM2级。
4.8.3.3　 磨盘衬板与辊套之间的耐磨装置结构应符合发明专利ZL 2015 1 0013922.0的要求，耐磨层工作面硬度应不低于58 HRC，底面平整度应不低于GB/T 1184-1996附录中规定的10级。

4.8.4　 选粉机
4.8.4.1　 选粉机的主轴上下端应分别装有一个推力滚子轴承和一个调心滚子轴承。
4.8.4.2　 选粉机内应设一个可旋转的叶轮体即转子，转子可通过变频调速电机带动减速机传动实现无级调速，转子下方应设有一圈固定于壳体及中心锥体上的导向叶片。

4.8.4.3　 选粉机采用迷宫密封结构，结构要求应符合发明专利ZL 2019 1 0563419.0的要求。
4.8.4.4　 传动轴材料性能应不低于GB/T 33083-2016中材料牌号为45钢锻件。

4.8.4.5　 粗加工后应调质处理，精加工后表面硬度应符合GB/T 33084-2016中表3的规定。

4.8.4.6　 转子应进行平衡测试，平衡品质级别应不低于GB/T 9239.1-2006表1中规定的G16级。
4.8.4.7　 选粉机壳体：
a) 所用钢板性能应不低于GB/T 700-2006中Q235-A的有关规定；

b) 结构件的钢板拼接焊缝和机架纵向焊缝采用全熔透焊缝，应进行超声检测，检测等级按GB/T 11345-2023表5中的B级，验收等级达到GB/T 29712-2013表1中的2级。

4.8.5　 摇臂
4.8.5.1　 摇臂装置由上下摇臂通过锥销连接，座于两个轴承座上，可围绕轴承中心摇摆。
4.8.5.2　 下摇臂为叉形，插入上摇臂两侧面，二者之间由锥销及锥套相连，同时各有四个螺栓将两件紧紧连接在一起。上、下摇臂靠一根摇臂轴组合在一起，并通过轴承支撑在两个轴承座上。
4.8.5.3　 摇臂材质应为钢铸件，其材料性能和加工质量应符合：
d) 材料性能应不低于GB/T 11352-2009中牌号为ZG 270-500的钢件；

e) 加工面应进行超声检测，缺陷最大允许值的质量等级应不低于GB/T 7233.1-2023中表1规定的3级；

f) 铸造缺陷的处理应符合JC/T 401.3-2013中第5章的规定。
4.8.5.4　 摇臂轴性能和加工质量应符合GB/T 35167-2017中5.3.3的规定。
4.8.6　 机架
4.8.6.1　 机架由底座、支架、底板、连接桥等部件焊接而成。
4.8.6.2　 所用钢板性能应不低于GB/T 700-2006中Q235-A的有关规定。
4.8.6.3　 结构件的钢板拼接焊缝和机架纵向焊缝采用全熔透焊缝，应进行超声检测，检测等级按GB/T 11345-2023表5中的B级，验收等级达到GB/T 29712-2013表1中的2级。
4.8.6.4　 其余搭接焊缝应进行磁粉检测，检测应符合GB/T 26952的规定。
4.8.6.5　 底座应进行消除应力处理。

4.8.7　 喷水装置
4.8.7.1　 喷水装置主要由水泵、电磁阀、电动球阀、流量计组成，具体结构应符合发明专利ZL 2011 1 0345984.3的要求。

4.8.7.2　 喷水装置应与立磨主机连锁：主机跳停、抬辊时能实现自动停水泵、关电磁阀、电动球阀自动关闭。
4.8.8　 导风组件及导风装置
4.8.8.1　 底座、调节板、密封板应采用钢板性能应不低于GB/T 700-2006中牌号为Q235-A的钢。
4.8.8.2　 导风组件及导风装置的结构应符合发明专利ZL 2015 1 1019476.0的要求。

4.8.9　 工作液压缸
4.8.9.1　 主液压缸活塞杆、上下耳环材料性能按GB/T 33084-2016的规定执行，缸筒材料性能按GB/T 33083-2016的规定执行。

4.8.9.2　 工作液压缸活塞杆、上下耳环的超声检测按GB/T 6402-2008的规定执行。
4.8.9.3　 工作液压缸应符合JB/T 10205的规定。

4.8.10　 减速机
4.8.10.1　 应符合JC/T 878.4的规定。
4.8.10.2　 应设置振动监测装置，监测水平和垂直方向的振动。
4.8.10.3　 减速机润滑装置包括过滤器，流量计，压力开关，温度计，油冷却器以及四台与一个低压油泵串联的高压油泵。

4.8.11　 电气控制系统
4.8.11.1　 根据位置和安装情况，安装在立式辊磨机外部或直接暴露于环境的元件，其防护等级应不低于GB/T 4208-2017中规定的IP55级，其他元件其防护等级应不低于GB/T 4208-2017中规定的IP54级。
4.8.11.2　 当有多个控制位置时，控制系统应设计成当一个控制位置启用时，其他控制位置应不能使用，但不包括停机装置和急停装置。

4.8.12　 液压、润滑系统
4.8.12.1　 液压系统的设计和安装应符合GB/T 3766的规定。
4.8.12.2　 液压、润滑系统管路采用的冷拔无缝钢管应符合GB/T 3639的规定。
4.8.12.3　 液压元件应符合GB/T 7935的规定。
4.8.12.4　 油品的清洁度应不低于GB/T 14039-2002中规定的代号19/17/14。
4.8.12.5　 油脂润滑装置为磨机和选粉机提供油脂润滑，油脂润滑部位：
a) 磨机摇臂轴承（共8个润滑点）；

b) 磨辊加压液压缸关节轴承（共8个润滑点）；

c) 选粉机轴承（共2个润滑点）。
4.8.13　 气动系统
应符合GB/T 7932的规定。

4.9　 安全

4.9.1　 平台、通道、楼梯、护栏等进入立式辊磨机的固定设施应符合GB/T 17888.1、GB/T 17888.2、GB/T 17888.3和GB/T 17888.4的规定
4.9.2　 传动件（电机、联轴器等）开启应设置为可控制。
4.9.3　 传动装置应设置急停装置，急停装置应符合GB/T 16754的规定。
4.9.4　 立式辊磨机停机时，控制装置应自动处于中立的（或安全的）初始状态，以防止意外触发而重启。
4.9.5　 控制装置应符合GB/T 19670的规定。
4.9.6　 控制装置应在立式辊磨机启动前发出声觉和视觉警告信号。
4.9.7　 电气设备的防护接地、绝缘电阻、耐电压试验应符合GB/T 5226.1的规定。
5　 试验方法
5.1　 外观
5.1.1　 表面涂漆与防锈按JC/T 402的规定进行。
5.1.2　 其他项目在自然光条件下，目测。
5.2　 装配

5.2.1　 立式磨安装按GB/T 50561规定进行。
5.2.2　 液压元件及液压站压力试验使用液压计进行。
5.2.3　 其他项目在自然光条件下，目测。
5.3　 整机性能

5.3.1　 在立式辊磨机运行平稳后，对成品进行采样，样本数量不少于3个，细度按GB/T 1345的规定进行，水分使用水分测试仪测量。
5.3.2　 立式辊磨机空载运行6 h后：
y) 使用测温仪测量各滚动轴承的温升；
z) 目测各润滑、液压、气动系、磨辊密封装置有无渗漏；
aa) 目测设备运行是否平稳，耳听有无异常响声；
ab) 目测冷却器是否工作正常；
ac) 使用差压计测量各润滑站滤芯器压差是否正常；
ad) 目测冷却水手动阀是否打开；
ae) 目测电磁阀是否工作正常；
af) 使用差压式流量计测量冷却水供水流量、压力。
5.3.3　 立式辊磨机空载运行8 h后： 

ag) 使用测温仪测量磨辊滚动轴承的回油温度；
ah) 使用测温仪测量减速机润滑油的温升；
ai) 使用测温仪测量减速机滑动轴承轴瓦温度、轴瓦油池润滑油温度、滚动轴承处的工作温度；
aj) 在减速机输入轴中心高处，并且靠近输入轴的箱体部位通过测振仪测量垂直振动和水平振动速度；
ak) 目测回转下料器运转是否正常；

al) 目测选粉机运转是否平稳；

am) 目测摇臂摆动是否正常；

an) 目测摇臂与壳体之间密封处是否运转良好；

ao) 目视、手动检查各地脚螺栓是否有松动现象；

ap) 耳听磨机内部是否有金属间的摩擦和碰撞声音；

aq) 目测主减速机运行是否平稳；

ar) 目测液压系统是否有渗漏现象，各液压元件是否正常工作；
as) 目测油缸摆动是否正常，油缸与底座、摇臂连接是否灵活；

at) 目测蓄能器工作是否正常；

au) 称量排渣口的料量，判断是否正常。
5.4　 设备组成
5.4.1　 磨辊
5.4.1.1　 轮毂材料性能按GB/T 11352-2009的规定进行。
5.4.1.2　 磨辊轮毂的未加工面磁粉检测按GB/T 9444-2019的规定进行。
5.4.1.3　 轮毂铸造缺陷的处理按JC/T 401.3-2013的规定进行。
5.4.1.4　 辊轴、轴承材料性能和加工质量按GB/T 35167-2017中6.2.4-6.2.7的规定进行。
5.4.1.5　 辊套耐磨层工作面硬度采用硬度检测仪进行监测，检测点数应不少于10个，检测截面应不少于2个，且分布均匀。
5.4.1.6　 其他项目目视、手动检查。
5.4.2　 磨盘
5.4.2.1　 磨盘安装位置、连接方式目测。
5.4.2.2　 磨盘盘体的材料：
c) 磨盘盘体的材料为铸钢时：

1) 铸钢材料性能按GB/T 11352-2009的规定进行；

2) 粗加工后加工面的超声检测按GB/T 7233.1-2023的规定进行；
3) 磨盘R区的磁粉探伤按GB/T 9444-2019的规定进行；

4) 铸造缺陷的处理按JC/T 401.3-2013的规定进行。

d) 磨盘盘体的材料为球墨铸铁时：

1) 球墨铸铁材料性能按GB/T 1348-2019的规定进行；

2) 铸造后应进行金相检验按GB/T 9441-2021的规定进行；

3) 磨盘R区磁粉检验按GB/T 9441-2021的规定进行。
5.4.2.3　 磨盘衬板与辊套之间的耐磨装置结构目视、手动检查，工作面硬度采用硬度检测仪进行监测，检测点数应不少于10个，检测截面应不少于2个，且分布均匀，底面平整度按GB/T 9444-2021的规定进行。
5.4.3　 选粉机
5.4.3.1　 传动轴材料性能按GB/T 33083-2016的规定进行。

5.4.3.2　 选粉机精加工后表面硬度使用硬度检测仪测量，检测点数应不小于10个，检测截面应不小于2个，且分布均匀。
5.4.3.3　 转子的平衡测试按GB/T 9239.1-2006的规定进行。
5.4.3.4　 选粉机壳体材料性能按GB/T 700-2006的规定进行。结构件焊缝按GB/T 11345-2023的规定进行。
5.4.3.5　 其他项目目视、手动检查。
5.4.4　 摇臂
5.4.4.1　 摇臂轴性能和加工质量按GB/T 35167-2017中6.2.4-6.2.7的规定进行。
5.4.4.2　 其他项目目视、手动检查。

5.4.5　 机架
5.4.5.1　 钢板性能按GB/T 700-2006的规定进行。
5.4.5.2　 结构件的钢板拼接焊缝和机架纵向焊缝超声检测按GB/T 11345-2023的规定进行。
5.4.5.3　 其余搭接焊缝的磁粉检测按GB/T 26952的规定进行。
5.4.5.4　 使用超声波检测法检测底座的残留应力。
5.4.5.5　 其他项目目视、手动检查。

5.4.6　 喷水装置
5.4.6.1　 喷水装置的结构目视、手动检查。
5.4.6.2　 立式辊磨机负载运行，检查喷水装置的联锁功能。
5.4.7　 导风组件及导风装置
5.4.7.1　 底座、调节板、密封板钢板性能按GB/T 700-2006的规定进行。
5.4.7.2　 导风组件及导风装置的结构目视、手动检查。

5.4.8　 工作液压缸
5.4.8.1　 主液压缸活塞杆、上下耳环材料性能按GB/T 33084-2016的规定进行，缸筒材料性能按GB/T 33083-2016的规定进行。

5.4.8.2　 工作液压缸活塞杆、上下耳环的超声检测按GB/T 6402-2008的规定进行。
5.4.8.3　 工作液压缸技术要求按JB/T 10205的规定进行。

5.4.9　 减速机
5.4.9.1　 减速机技术要求按JC/T 878.4的规定进行。
5.4.9.2　 其他项目目视、手动检查。
5.4.10　 电气控制系统
5.4.10.1　 防护等级按GB/T 4208-2017的规定进行。
5.4.10.2　 立式辊磨机负载运行，检查电气装置的控制功能。

5.4.11　 液压、润滑系统
5.4.11.1　 液压系统的设计与安装按GB/T 3766的规定进行。
5.4.11.2　 液压、润滑系统管路采用的冷拔无缝钢管按GB/T 3639的规定进行。
5.4.11.3　 液压元件按GB/T 7935的规定进行。
5.4.11.4　 油品的清洁度按GB/T 14039-2002的规定空闲。
5.4.11.5　 油脂润滑部位目测。
5.4.12　 气动系统
按GB/T 7932的规定进行。

5.5　 安全

5.5.1　 平台、通道、楼梯、护栏等进入立式辊磨机的固定设施按GB/T 17888.1、GB/T 17888.2、GB/T 17888.3和GB/T 17888.4的规定进行。
5.5.2　 立式辊磨机负载运行，目测传动件（电机、联轴器等）开启是否可控制。
5.5.3　 目测传动装置是否设置急停装置，急停装置的技术要求按GB/T 16754的规定进行。
5.5.4　 立式辊磨机负载运行，目测立式辊磨机停机时，控制装置是否自动处于中立的（或安全的）初始状态。
5.5.5　 控制装置按GB/T 19670的规定进行。
5.5.6　 立式辊磨机负载运行，目测控制装置是否在在立式辊磨机启动前发出声觉和视觉警告信号。
5.5.7　 电气设备的防护接地、绝缘电阻、耐电压试验按GB/T 5226.1的规定进行。

6　 检验规则
6.1　 检验分类
分为出厂检验和型式检验。
6.2　 组批

以同一工艺、同一原辅材料生产的同一规格立式辊磨机为一组批。
6.3　 出厂检验
6.3.1　 每台立式辊磨机检验合格后方可出厂。
6.3.2　 出厂检验应逐台检验，检验项目为外观、装配、安全。
6.3.3　 检验项目均符合本文件规定的要求，则判定该产品为合格品。如有不合格项，允许修整后重新进行检验。重新检验合格，则判定该产品为合格品。重新检验后仍不合格，则判定该产品为不合格品。
6.4　 型式检验
6.4.1　 在下列情况之一时，应进行型式检验：
av) 正常生产时，每五年进行一次；
aw) 新产品或老产品转厂生产时的试制定型鉴定；
ax) 正常生产过程中，设计结构和加工工艺等有较大变动，可能影响产品性能时；
ay) 产品停产半年以上，恢复生产时；
az) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差别时；
ba) 国家行业主管部门提出进行型式检验的要求时。
6.4.2　 检验项目为本文件第5章中的全部项目。
6.4.3　 型式检验从出厂检验合格的产品中随机抽样，每次不少于1 台。
6.4.4　 检验项目均符合本文件规定的要求，则判定该次型式检验合格，如有不合格项，允许调整后重新进行检验。重新检验合格，则判定该次型式检验合格。重新检验后仍不合格，则判定该次型式检验不合格。
7　 标志、包装、运输和贮存
7.1　 标志
7.1.1　 每台立式辊磨机应在明显部位固定产品标牌，标牌应符合GB/T 13306的规定，并标明下列内容：
bb) 产品名称和产品型号；
bc) 执行标准号；
bd) 制造厂名称和商标；
be) 产品出厂编号及出厂日期；
bf) 主要技术参数。
7.1.2　 包装储运图示标志应符合GB/T 191的规定。
7.2　 包装
7.2.1　 产品包装应符合JC/T 406的规定。
7.2.2　 包装箱内应附有产品合格证、使用说明书和装箱单。
7.2.3　 产品使用说明书应符合GB/T 9969的规定。
7.2.4　 产品装箱单应盖有检验人员印章，并包括下列内容：
bg) 制造厂名称；
bh) 产品名称、型号；
bi) 产品编号；
bj) 所附文件的名称和数量；
bk) 附件的名称和数量；
bl) 装箱数量；
bm) 装箱日期。
7.3　 运输
运输过程中应防潮、轻装轻卸和防震。
7.4　 贮存
应贮存在干燥、阴凉、通风处，注意防潮、防锈。摆放应预防挤压变形和本身重力变形。
_________________________________
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