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	4 组成与基本参数
	4.1 组成
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	5 整机要求
	5.1 一般要求
	5.1.1 机器应符合GB/T 23576—2024和本文件的规定，并按经规定程序批准的图样及技术文件制造。
	5.1.2 机器的各组成部分应经单独组装和测试合格后再进行总体连接并调试，经总体调试作业100 h并测试合格后才
	5.1.3 机器各部件在运行期间应无有异响；各控制和显示器应灵敏、完好；负压粉尘分离回收系统经试验确定工况参数后
	5.1.4 各减速器应密封良好，其清洁度限值为润滑油油标下限油重量的0.03%。
	5.1.5 机器应采取安全防护设施或措施，安全防护应符合GB 20905和GB 24390的规定。
	5.1.6 机器应具有防止弹丸飞出的装置和安全防护措施。
	5.1.7 机器在满足安全和使用性能情况下，应能保证维修方便。

	5.2 加工、装配和外观质量
	5.2.1 机器的焊接件质量应符合GB/T 23570的规定。
	5.2.2 轴承及润滑部位应润滑良好、防尘可靠。
	5.2.3 机器上各紧固件及连接件应防松可靠。
	5.2.4 机器上的各种管路、线路应布置紧凑，排列整齐，固定可靠。
	5.2.5 机器易损件应具有互换性且便于更换。
	5.2.6 机器的外观质量应符合GB/T 25711—2023中6.2的要求。


	6 关键部件要求
	6.1 台车
	6.1.1 台车的转向轮行走应平稳、可靠。
	6.1.2 台车中承受磨料冲击的部位应采取防护措施。
	6.1.3 台车结构应便于部件装卸，不对部件质量造成损伤。
	6.1.4 台车的行走及转向功能应采用液压驱动，并通过遥感装置进行控制。

	6.2 螺旋输送机
	6.2.1 螺旋输送机应符合JB/T 7679的规定。
	6.2.2 螺旋输送机的结构形式应能保证输送的连续性和平稳性。
	6.2.3 螺旋输送机的端部应设置防护装置，避免磨料或杂质进入轴承。

	6.3 提升机
	6.3.1 提升机应符合JB/T 3926的规定。
	6.3.2 滚筒应无影响使用性能的裂纹、凹坑、焊接不良及其他缺陷。
	6.3.3 输送带接头处径向承受能力应不小于输送带径向扯断力。
	6.3.4 拉紧装置调整应灵活，在牵引件安装和调整好后，调节行程符合设计要求。
	6.3.5 提升机应有防逆转安全装置或措施。
	6.3.6 提升机在正常使用条件下，最大输送量应达到技术文件的规定。

	6.4 抛丸器
	6.4.1 抛丸器应符合GB/T 32567的规定。
	6.4.2 抛丸器的结构参数与布置方式应能满足对钢材进行抛丸加工的需要，并应达到技术文件的规定。
	6.4.3 抛丸器的抛射带、抛射速度应能满足抛丸加工工艺的要求。
	6.4.4 抛丸器应通过液压传感器控制，实现俯仰动作并与船底表面贴合。

	6.5 供丸系统
	6.5.1 供丸系统应无漏丸现象，供丸阀门动作灵活可靠。
	6.5.2 供丸系统的供丸量应能满足抛丸器的要求。

	6.6 负压粉尘分离回收系统
	6.6.1 负压粉尘分离回收系统应设有与除尘系统连接的接口，其通风量应满足使用要求。
	6.6.2 负压粉尘分离回收系统工作时，分选区应处于负压状态，避免粉尘外溢。
	6.6.3 经分离后的弹丸中杂质含量（质量分数）应不大于1%，废料中合格弹丸含量（质量分数）应不大于1%。

	6.7 装卸料系统
	6.7.1 装卸料系统与台车的运动节拍应协调。
	6.7.2 装卸料系统两侧应装有安全防护装置。
	6.7.3 装卸料系统应满足技术文件规定的最大装料要求，并安全可靠。

	6.8 除尘系统
	6.8.1 机器应配有除尘系统或设有与除尘系统连接的接口，通风量满足机器的除尘要求。
	6.8.2 除尘系统应设计合理，防止管道堵塞。
	6.8.3 除尘器工作时各部位应无漏尘现象。

	6.9 电气控制系统
	6.9.1 电气系统应符合GB/T 5226.1的规定。
	6.9.2 数控系统应符合GB/T 26220的规定。
	6.9.3 台车、螺旋输送机、提升机、负压粉尘分离回收系统、装卸料系统、除尘系统与抛丸器及其供丸系统应具有电气联
	6.9.4 急停装置应设置在操作者易于接近且无操作危险的位置。由多人协同操作的机器，每个操作点都应设置急停装置。
	6.9.5 机器或系统的动力电源控制按钮宜设置能源安全锁。

	6.10 液压系统
	6.10.1 液压系统应符合GB/T 3766的规定。
	6.10.2 液压相关部位应无渗漏现象。


	7 试运转要求
	7.1 空运转
	7.1.1 台车运转应灵活、平稳。
	7.1.2 各运动机构运行应正常，相邻运动零部件之间无摩擦、相碰等干涉现象。
	7.1.3 抛丸器应无异常振动。
	7.1.4 各联锁机构应可靠。
	7.1.5 电气控制系统应协调、灵敏。
	7.1.6 液压系统的动作应灵活、准确，无渗漏现象。
	7.1.7 各紧固件及管道连接处应无松动现象。
	7.1.8 滚动轴承温升应不大于35 ℃，最高温度不大于70 ℃。
	7.1.9 在空运转条件下，配置一台或两台机器，其噪声声压级应不大于90 dB（A）；配置超过两台机器，其噪声声

	7.2 负荷运转
	7.2.1 负荷运转试验前，应进行空运转试验。
	7.2.2 按台车最大承载量进行负荷运转，设备各系统应能在技术文件规定的最大负荷状态下正常工作。
	7.2.3 机器各系统应协调配合，无卡阻现象。
	7.2.4 螺旋输送机、提升机、负压粉尘分离回收系统、供丸系统各部分应工作协调，并能满足抛丸器的磨料供应量。
	7.2.5 在工作状态下，机器所配用的除尘系统向大气的粉尘排放浓度应符合国家和当地环保部门的规定。
	7.2.6 在技术文件规定的生产能力和使用合适的弹丸条件下，按使用目的的不同，机器的使用性能满足以下一项或几项的
	7.2.7 制造厂不具备负荷试车的条件时，负荷运转试验可在需方进行，但机器出厂前应进行组装部件空运转试验。


	8 操作模式
	8.1 由操作人员手动遥控机器，完成指定的工作。其操作内容包括：
	8.2 如遇特殊情况，应按以下操作进行：

	9 试验方法
	9.1 清洁度
	9.2 弹丸中杂质含量、废料中合格弹丸含量
	9.3 空运转试验
	9.3.1 启动机器，按8.1的规定进行检查。
	9.3.2 轴承温升的测定：在机器连续空运转后，立即用点温计测量轴承座外壳最高温度，该测量值加3 ℃的修正值，即
	9.3.3 噪声按GB/T 25371的规定测定。

	9.4 负荷运转试验
	9.4.1 机器负荷运转试验应在空运转试验后进行。
	9.4.2 钢材表面经抛喷丸加工后的处理等级按GB/T 8923.1的规定测定。
	9.4.3 钢材表面经抛喷丸加工后的表面粗糙度按GB/T 23576—2024中5.8.7的规定测定。


	10 检验规则
	10.1 出厂检验
	10.1.1 每台机器应经制造厂检验部门进行出厂检验合格后，并附有产品质量合格证书方可出厂。
	10.1.2 若无特别协议规定，出厂前应至少按5.1.5、5.1.6、5.2.5、7.1.1～7.1.3的规定进行

	10.2 型式检验
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