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《转盘式水固件理料设备技术规范》（征求意见稿）

团体标准编制说明

一、工作简况

（一）任务来源

本标准由武汉微动机器人科技有限公司提出，由中国联合国采购促进

归口。本标准规定了转盘式水固件理料设备的产品结构、技术要求、试验

方法、检验规则、标志、标牌、包装、运输与贮存。本标准适用于转盘式

水固件理料设备的生产和检验。

本标准 UNSPSC 代码为“48.11.11”，由 3 段组成。其中：第 1 段为大

类，“48”表示“工业制造设备”，第 2 段为中类，“11”表示“烟草加

工设备”，第 3段为小类，“11”表示“卷烟制造核心设备。

（二）起草单位情况

本标准起草单位包括：武汉微动机器人科技有限公司、重庆烟草滤嘴

材料厂、中烟益升华（厦门）滤嘴棒有限责任公司、许昌富思特烟机配件

有限公司、四川三联新材料有限公司。

（三）标准编制过程

（1）成立标准起草组，技术调研和资料收集

2024 年 11 月 26 日—2024 年 11月 29 日，为保证制订工作的顺利开展、

提高标准的质量和可用性，由起草单位和相关技术专家共同组建了标准起
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草组，负责《转盘式水固件理料设备技术规范》标准的编制。通过制订工

作方案，标准起草组进一步明确了目标要求、工作思路、人员分工和工作

进度等。

标准起草组对相关指标和要求进行了调研，搜集了众多转盘式水固件

理料设备技术规范相关的标准、文献、成果案例等资料，着手标准制定。

（2）确定标准框架，形成标准草案

2024 年 11 月 30 日—2025 年 1月 9日，起草小组结合前期的调研和资

料，多次召开内部研讨会，形成标准大纲，并邀请了专家和相关企业对标

准进行技术指导，对《转盘式水固件理料设备技术规范》的标准编制工作

重点、标准制定依据和编制原则等形成了共识，同时完成标准草案稿的撰

写。

（3）形成标准征求意见稿，开展征求意见

2025 年 1 月 10 日—2025 年 1 月 16 日，标准起草组对标准草案进行修

改完善，包括调整基本原则内容、修改错误用词和格式等，在反复讨论和

论证的基础上，修改形成了标准征求意见稿。

二、标准制定的目的和意义

转盘式水固件理料设备是一种专为处理水固件（如用于卷烟过滤嘴中

的爆珠）而设计的自动化装置。其核心在于一个转动的扰动盘，该扰动盘

的外周边缘设有多个通槽，用于容纳水固件。设备整体包括支撑板、驱动

机构、填料机构、理料机构和取料机构等关键部分。工作时，驱动机构带
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动扰动盘转动，填料机构则将水固件装填至扰动盘的通槽内。由于水固件

的两端尺寸通常不同，理料机构的作用就是将通槽内尺寸较小一端靠近支

撑板的水固件翻转为尺寸较大一端靠近支撑板，从而使通槽内的水固件姿

态一致。最后，取料机构将姿态一致的水固件从通槽中取出，以供后续工

艺使用。该设备大大提高了水固件的理料效率，保证了产品的一致性。

转盘式水固件理料设备在展现其卓越性能与广泛应用潜力的同时，也

面临着多方面的挑战与问题。一方面，市场上转盘式水固件理料设备的规

格、性能和质量参差不齐，缺乏统一的技术标准。这导致设备在兼容性、

稳定性和可靠性方面存在差异，给卷烟生产等工业制造带来了不便。此外，

不同厂家生产的设备在操作流程和维护要求上也不尽相同，增加了操作人

员的培训成本和维护难度。另一方面，随着消费者对卷烟品质要求的不断

提高，对转盘式水固件理料设备的精度和效率也提出了更高要求。传统的

设备在理料速度、姿态调整准确性以及取料稳定性等方面存在局限性，难

以满足现代工业生产的快节奏和高效率需求。

编写转盘式水固件理料设备技术规范标准，旨在全面解决产品质量参

差不齐、使用安全隐患、市场秩序混乱、消费者选择困难、国际贸易障碍

以及环保合规等多重问题。通过设定统一的质量基准和性能指标，它确保

设备的一致性和稳定性，指导生产商严格控制生产过程，提高设备的可靠

性和安全性。同时，规范的测试和检验方法为消费者提供了有据可依的选

择标准，降低了选择风险。此外，产品标准还促进了市场的公平竞争，打

击了劣质产品，保护了生产商和消费者的权益，简化了国际贸易流程，推
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动了行业的绿色发展和可持续发展。

制定转盘式水固件理料设备技术规范具有深远意义，不仅是确保产品

质量、保障使用安全的基石，还促进了技术创新与产业升级，规范了市场

秩序，为国际贸易与交流提供了便利。产品标准紧跟法规与环保要求，推

动了行业的绿色发展。通过设定明确的质量基准，助力企业树立良好形象，

提升品牌价值，并在激烈的市场竞争中脱颖而出。

三、标准编制依据

本标准在编制的过程中遵循“先进性、科学性、可操作性”的原则，

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。

四、标准主要内容

（一）标准主要指标确定依据

1、标准主要内容

本标准规定了转盘式水固件理料设备的产品结构、技术要求、试验方

法、检验规则、标志、标牌、包装、运输与贮存。本标准适用于转盘式水

固件理料设备的生产和检验。

2、主要引用标准

GBZ/T 192.1 工作场所空气中粉尘测定 第 1 部分：总粉尘浓度

GB/T 985.1 气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口
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GB/T 985.2 埋弧焊的推荐坡口

GB/T 2423.1 电工电子产品环境试验 第 2 部分：试验方法 试验 A：

低温

GB/T 2423.2 电工电子产品环境试验 第 2 部分：试验方法 试验 A：

高温

GB/T 2423.3 环境试验 第 2部分：试验方法 试验 Cab：恒定湿热

试验

GB 2894 安全标志及其使用导则

GB/T 4208 外壳防护等级（IP代码）

GB 5080.7 设备可靠性试验 恒定失效率假设下的失效率与平均无故

障时间的验证试验方案

GB/T 5095.5 电子设备用机电元件 基本试验规程及测量方法 第 5

部分：撞击试验（自由元件）、静负荷试验（固定元件）、寿命试验和过

负荷试验

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 5617 钢的感应淬火或火焰淬火后有效硬化层深度的测定

GB/T 7932 气动 对系统及其元件的一般规则和安全要求

GB/T 8196 机械安全 防护装置 固定式和活动式防护装置的设计与

制造一般要求

GB/T 8923.1 涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第

1部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级

和处理等级

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 10095.1 圆柱齿轮 ISO 齿面公差分级制 第 1 部分：齿面偏差

的定义和允许值
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GB/T 10095.2 圆柱齿轮 ISO 齿面公差分级制 第 2 部分：径向综合

偏差的定义和允许值

GB/T 10595 带式输送机

GB/T 11345 焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级和评定

GB 12434 耐火材料企业防尘规程

GB/T 13306 标牌

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

GB/T 15479 工业自动化仪表绝缘电阻、绝缘强度技术要求和试验方

法

GB/T 16754 机械安全 急停功能 设计原则

GB/T 18831 机械安全 与防护装置相关的联锁装置 设计和选择原

则

GB/T 19418 钢的弧焊接头 缺陷质量分级指南

GB/T 24344 工业机械电气设备 耐压试验规范

GB/T 29712 焊缝无损检测 超声检测 验收等级

GB/T 39568 驱动微电机通用技术要求

GB/T 41349 机械安全 急停装置技术条件

JB/T 7232 包装机械 噪声声功率级的测定 简易法

NB/T 10620 承压设备振动检测

（二）技术指标确定说明

1、技术指标参照文件

JB/T 11042 冲天炉配加料检测控制系统 技术条件

JB/T 11517 刮板取料机
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JB/T 11518 桥式斗轮取料机

JB/T 14148 滚筒式混匀取料机

JB/T 14205 焙烤食品自动理料设备

DL/T 183 斗轮堆取料机技术条件

DG/T 214 青贮饲料取料机

2、技术指标对比

项目 现有标准 参考资料（企业） 标准确定的内容 差异对比

外观 JB∕T 11518 —

5.1.1 设备的外表面应平整、光滑，不应有锐边、

毛刺、锈蚀等缺陷，且涂层应均匀、牢固，无剥落现

象。

5.1.2 重要零部件的表面处理锈蚀等级和除锈等级

应达到GB/T 8923.1—2011中的Sa21/2级，辅助零部

件或设备的表面处理锈蚀等级和除锈等级应达到

GB/T 8923.1—2011中的Sa2级或St3级。

5.1.3 金属结构件（包括支撑板、扰动盘、挡料板、

扰动片等）的焊缝不应有裂纹、未焊合等缺陷，受力

焊缝宜采用坡口焊，并应符合GB/T 985.1或GB/T

985.2的规定。焊缝质量等级应为GB/T 19418—2003

中的B级，焊缝内部无损探伤验收等级应符合GB/T

29712—2023中验收等级2的规定。

—

尺寸 — —
各部件实际尺寸应与标示尺寸相符，允许偏差为±

5%。如有特殊要求，可根据顾客要求而定。
—

寿命 JB/T 14205 —
设备使用寿命应大于10年，且在此期间性能衰减不应

超过5%。
—

噪声 JB/T 14205 — 设备在正常工作时的噪声声压级应不大于85 dB（A）。 —

粉尘排

放量
JBT 11517 —

设备物料转载部位的粉尘排放量应符合GB 12434中表

1的规定。
—

装配要

求

JBT 11517、

JB/T 14205
—

5.6.1 转盘机构

设备的转盘机构符合以下要求：

a) 转盘圆柱齿轮精度不应低于GB/T 10095.1—

2022和GB/T 10095.2—2023中的6级要求；

b) 转盘的定位精度浮动量应为±80 mm；

a) 齿轮齿面硬度不应低于50 HRC，有效硬化深度

不应小于2 mm。

5.6.2 理料机构

设备的理料机构符合以下要求：

a) 理料能力应不低于标称的额定理料能力；

—
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项目 现有标准 参考资料（企业） 标准确定的内容 差异对比

b) 动作灵活、可靠，各部件之间的配合应紧密，

不应出现干涉现象；

c) 理料合格率应不低于99%。

5.6.3 取料输送器

取料机上取料输送器安装精度应符合GB/T 10595—

2009中4.12的规定。

5.6.4 驱动装置

驱动装置安装后，电动机轴与减速器高速轴的中心线

的同轴度公差应为0.15 mm，且驱动装置应符合GB/T

39568的规定。

安全防

护
JBT 14148 —

5.7.1 电气安全

5.7.1.1 动力电路导线和保护联结电路间施加

DC500 V电压时测得的绝缘电阻应不小于1 MQ。

5.7.1.2 设备所有外露可导电部分应按GB/T 5226.1

—2019中8.2.1的要求连接到保护联结电路上。电气

设备应有接地装置和接地标识。接地端子或接地触点

与接地金属部件之间的连接，其电阻值应不超过0.1

Ω。

5.7.1.3 设备动力电路导线和保护联结电路之间应

能经受至少1 s的耐电压试验。电气柜外壳防护等级

应不低于GB/T 4208—2017中的IP54。

5.7.2 机械安全

5.7.2.1 应设有紧急停止装置，且符合GB/T 16754

的规定。

5.7.2.2 设备的齿轮、传动带、链条、摩擦轮等运

动部件以及有卷入、夹住、压伤、烫伤等潜在危险或

造成人员受伤处，应设置固定式或活动式安全防护装

置，其设计应符合GB/T 8196的规定。

5.7.2.3 设备的各零件、螺栓及螺母等紧固件应可

靠固定，不应因振动而脱落。

5.7.2.4 气动系统安全性能应符合GB/T 7932的规

定。

—

平均无

故障时

间

DL/T 183 — 设备的平均无故障工作时间应不低于50000 h。 —

温升 T/QGCML 786 — 设备运转2 h后，主轴承温升应不大于50 ℃。 —

环境适

应性
JB/T 11042 —

5.10.1 高温

设备在68 ℃～72 ℃的环境下，应能持续运行8 h。

5.10.2 低温

设备在-23 ℃～-27 ℃的环境下，应能持续运行8 h。

5.10.3 恒定湿热

设备在温度38 ℃～42 ℃，相对湿度91%～95%的环境

—
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项目 现有标准 参考资料（企业） 标准确定的内容 差异对比

下，应能持续运行48 h。

五、重大分歧意见的处理经过和依据

本标准起草过程中无重大分歧。

六、贯彻标准的措施建议

标准只有通过实施才能起作用，如果不能实施，再好的标准也是“一

纸空文”，更无法体现它的作用。贯彻实施标准要做好宣传教育工作、有

良好的实施方法和检查监督机制。具体来说：（1）加大宣贯力度。利用报

纸、电视、电台及微信、微博等各种新媒体，大力宣传，为标准的实施营

造良好的社会氛围。（2）加强标准实施反馈。对在标准实施过程中发现的

问题及提出的意见，要进行深入探讨和研究，做好标准的修订和完善工作。

七、废止现行有关标准的建议

本标准不涉及现行标准的废止。

八、其他应予说明的事项

无。

《转盘式水固件理料设备技术规范》

编制组

2025 年 1月
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