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[bookmark: _Toc196385164][bookmark: BookMark2]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。
本文件由嘉兴扬鑫机械有限公司提出。
本文件由中国商品学会归口。
[bookmark: OLE_LINK3][bookmark: OLE_LINK4]本文件起草单位：嘉兴扬鑫机械有限公司。
本文件主要起草人：。
[bookmark: BookMark4]

全自动一体化高效生产成套设备
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc185860852][bookmark: _Toc188533071][bookmark: _Toc188533833][bookmark: _Toc188618514][bookmark: _Toc190359139][bookmark: _Toc190770670][bookmark: _Toc191042007][bookmark: _Toc191299835][bookmark: _Toc196384802][bookmark: _Toc196385165]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了全自动一体化高效生产成套设备的结构及参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。
本文件适用于全自动一体化高效生产成套设备的生产和检验。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc185860853][bookmark: _Toc188533072][bookmark: _Toc188533834][bookmark: _Toc188618515][bookmark: _Toc190359140][bookmark: _Toc190770671][bookmark: _Toc191042008][bookmark: _Toc191299836][bookmark: _Toc196384803][bookmark: _Toc196385166]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: OLE_LINK27][bookmark: OLE_LINK29][bookmark: OLE_LINK16][bookmark: OLE_LINK26][bookmark: OLE_LINK30]GB/T 191  包装储运图示标志
[bookmark: OLE_LINK7]GB/T 1184  形状和位置公差未注公差值
[bookmark: OLE_LINK10]GB/T 4208—2017  外壳防护等级（IP代码）
[bookmark: OLE_LINK9]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 6388  运输包装收发货标志
[bookmark: OLE_LINK8]GB/T 7111.5  纺织机械噪声测试规范 第5部分: 机织和针织准备机械
GB/T 13306  标牌
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc185860854][bookmark: _Toc188533073][bookmark: _Toc188533835][bookmark: _Toc188618516][bookmark: _Toc190359141][bookmark: _Toc190770672][bookmark: _Toc191042009][bookmark: _Toc191299837][bookmark: _Toc196384804][bookmark: _Toc196385167]术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
[bookmark: _Toc196384805][bookmark: _Toc196385168][bookmark: _Toc190359142][bookmark: _Toc190770673][bookmark: _Toc191042010][bookmark: _Toc191299838][bookmark: _Toc185860855]结构及参数
结构
产品结构如图 1 所示。
[image: ]
说明：
1——固定框架；                         12——第二调节槽； 
2——第一支撑架；                       13——第二加热辊；
3——基膜卷轮；                         14——第二转动轴；
4——面膜卷轮；                         15——第四支撑架；
5——第二支撑架；                       16——卷收轮；
6——第一调节槽；                       17——工作板；
7——第一加热辊；                       18——推板；
9——第一转动轴；                       19——把手；
11——第三支撑架；                      20——收集箱。
产品结构图
参数
产品参数如表 1 所示。
产品参数
	项目
	指标

	机械最大门幅
	2 400 mm

	宽度
	900 mm～2 200 mm

	速控形式
	变频同步调速

	电力
	三相电源 130 kW

	热源
	导热油 800 000 kcal/hr

	烘箱温度
	≤230 ℃

	烘房加热形式
	热风循环式

	温度控制
	数显比例式自动控温

	压缩空气
	4 kgf/cm～7 kgf/cm

	报警功能
	应有故障报警系统，当运行出错时，系统自动报警



[bookmark: _Toc196384806][bookmark: _Toc196385169]技术要求
一般要求
产品应符合本文件的要求，并按照经规定程序批准的工艺及技术文件制造。
产品的原材料、外购件（导布辊、散热器、热风风机、排风风机）应符合相应标准的要求，压力容器及特殊要求部件如烘筒等应附有质保书或合格证。
刮刀表面应光滑，无毛刺；侧面的平面度（带刀架时）应不大于 0.50 mm/1 000 mm；刀口的直线度公差在全长范围内应不大于 0.10 mm，在 300 mm 长度内应不大于 0.05 mm；刮刀角度的调节范围（90±30）°。
主辊筒表面粗糙度 Ra 应不大于 3.2 μm。
主辊筒、导辊、进布架主轴、出布架主轴之间的平行度误差不得大于 GB/T 1184 中的公差等级 10 级。
主辊筒装配后其外圆对其支承公共轴线的径向圆跳动值不大于 0.08 mm。导布辊径向圆跳动值不大于 0.25 mm。
主辊筒母线直线度不大于直线度公差在全长范围内不大于 0.10 mm。
外观
产品涂装应光洁、美观。喷涂应均匀、色泽一致，不应有粗糙不平、漏漆、错漆、皱纹、针孔及明显流挂等缺陷。
产品表面不应有锈蚀，碰伤、划痕、涂覆层剥落，紧固件连接应牢固，引出线螺纹接线柱或接线片应完整无损，颜色和标志应正确。
电镀件的表面应光滑，色泽均匀，不得有露底、针孔、电镀层剥落、锈蚀、鼓泡、明显花斑和划伤。
主要零部件加工表面不应有磕碰、划伤、锈蚀痕迹。金属结构件的焊缝应均匀平整，无明显错位、错边和焊渣等缺陷。
产品铭牌及端子标志应正确、齐全，并符合图样要求。
装配质量
产品零部件应齐全、完整，装配牢固，连接可靠，活动部件应运动灵活，固定部件应无脱落现象。
性能
产品具有纠偏功能。当布料边缘偏出导棍棍面时，应有声响报警。
气压式速度调节装置能随布面运行的速度的变化而自动调节布面运行的张力，使其保持恒定张力。
双辊轧车轧辊加压、卸压动作应灵活、可靠，不应出现中途停顿现象。
入口箱对布面运行中不同位置的运行速度快慢具有调节功能，可以矫正织物的纬线素乱，具备增加织物扩幅，防皱去皱的效果。
红外光电探边器能随布边的变化带动链轨自动跟踪，运行平稳可靠，采用交流变频调控跟踪速度。跟踪布边的位置误差不大于±1 m。
烘房中热风循环系统，采用多段小循环强制式热能往复循环喷风结构。
出布口冷却辊、出布牵引辊（或摆布）表面织物运行的线速度应能通过同步调整器实现与主机运行速度相匹配，保持织物面的张力均匀一致。
噪声
产品正常工作时，整机噪声（声压级）应不大于 85 dB（A）。
连续工作时长
在正常工作条件下，产品连续工作 6 h，各项功能应正常无误。
空载试验
产品经 4 h 空载运行后，对下列项目进行检查，应符合以下要求：
整机传动平稳无异常声响，无显著振动；
主、副传动减速箱、减速器无渗油、漏油现象；
气路、水路的连接处应保证密封，无渗漏现象；
定型机运转车速应在额定公称速度范围内可调；
各传动部件轴承润滑良好。
负载试验
产品经 2 h 负载运行后，对下列项目进行检查，应符合以下要求：
1. 各类阀门应启闭灵活、动作可靠；
烘房外壁温升不超过 40 ℃；
烘房内平面两侧对应点温差不得超过 5 ℃；
烘房升温时间：
0. 热源为天然气：在天然气压力 0.1 MPa 时，由室温（不低于 10 ℃）升到 220 ℃ 时，所需时间应不超过 35 min；
热源为载热油：在载热油油温在 280 ℃ 时，由室温（不低于 10 ℃）升到 220 ℃ 时，所需时间应不超过 60 min。
安全
[bookmark: _Toc193704110][bookmark: _Toc193699626]电气设备和机械的所有裸露导体件都应连接至保护接地电路上，接地电阻应不大于 0.1 Ω。
动力电路导线和保护接地电路间施加 500 Vd.c 时,测得的绝缘电阻应不小于 1 MΩ。
外壳防护等级应符合 GB/T 4208—2017 中 IP 54 的规定。
对操作及相关人员可能触及的外露旋转、传动部件，应设有安全防护装置。
对可能造成人身伤害但因功能需要而又不能防护的危险运转件，应在其附近设置永久性安全警示标志。
[bookmark: _Toc196384807][bookmark: _Toc196385170]试验方法
外观
在自然光线下，以目测进行。
装配质量
在自然光线下，以目测进行。
性能
产品的性能测试在空载试验或负载试验时进行。
主机运行速度根据调速装置显示屏测量。
其它项目模拟操作检查。
噪声
[bookmark: OLE_LINK5]按 GB/T 7111.5 的规定进行。
连续工作时长
连续工作 5 min，检查产品各项功能是否正常。
空载试验
整机传动平稳性及减速器性能手感目测。
运转车速用转速表测量（按额定公称速度或工艺速度要求）。
气路、水路的密封性采用目测检查。
负载试验
整机负荷试验在使用厂安装、调试后进行。
烘房外壁温升和对应两侧温差均用点温计测量。
烘房升温时间用秒表、温度计测量。
各类阀门启闭情况及管路连接密封性要求手感目测检验。
安全
[bookmark: _Toc193699627][bookmark: _Toc193704111]目测检查接地标志。用接地电阻仪检查接地连续性。
用 500V 兆欧表测量绝缘电阻。
[bookmark: OLE_LINK6]外壳防护等级按 GB/T 4208—2017 的规定执行。
其他电气安全按 GB/T 5226.1 的规定进行。
目视检查安全防护装置、安全警示标志。
[bookmark: _Toc196384808][bookmark: _Toc196385171]检验规则
检验分类
产品检验分为出厂检验和型式检验。
出厂检验
产品出厂需经逐套检验合格，方可出厂。
出厂检验项目为外观、尺寸公差、装配质量、安全警示标志。
型式检验
有下列情况之一时应进行型式检验：
1. 新产品试制鉴定；
1. 正式生产，如原料、工艺有较大改变可能影响到产品的质量；
1. 出厂检验的结果与上次型式检验有较大差异；
1. 产品停产 12 个月以上重新恢复生产；
1. 连续生产 5 年；
1. 国家质量监督机构提出要求。
型式检验的样品从出厂检验合格的产品中任选 2 套做样品，1 套进行检验，另外 1 套备样。
型式检验项目为第五章的全部项目。
判定规则
出厂检验项目全部符合本文件要求时判出厂检验合格，有一项不符合则判为不合格。
型式检验项目符合本文件要求时判型式检验合格，若检验中出现任何一项不符合，允许加倍重新抽取样品进行复检，复检后，若全部符合本文件要求时，判型式检验合格，否则为不合格。
[bookmark: _Toc196384809][bookmark: _Toc196385172]标志、包装、运输、贮存
标志
产品应在明显而适当的位置固定产品标牌，其标牌型式与尺寸应符合 GB/T 13306 的规定，并标明下列内容：
1. 制造厂名称和地址；
1. 产品名称及型号；
1. 主要技术参数；
1. 出厂编号；
1. 制造日期。
产品主机上应有警示标志。
产品的包装标志应符合 GB/T 191 和 GB/T 6388 的规定。
包装
应采用封闭包装，包装应符合 GB/T 13384 的要求。包装箱应坚固耐、通风防雨，并符合击路和水路运输要求。
产品应随机附带下列技术文件：
1. 产品装箱清单；
1. 产品质量合格证明文件；
1. 产品使用说明书。
运输
产品在运输过程中，应防止剧烈震动、挤压、雨淋、化学腐蚀性物质及有害气体的侵蚀。
贮存
产品应贮存在空气干燥、无有害气体侵入的库房内；不应与酸、碱类化学药品存放在一起。
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