
附件6
A450型无溶剂复合机
验收标准
                                         版本号： TZSMS-01

一、外观质量

外露非加工表面不应有污渍、凸瘤、凹陷。
外露加工表面不应有锈蚀、磕碰的划痕。
非加工表面涂漆应光滑平整，色泽一致。
油漆验收：光洁；无明显色差。
加工部分验收：焊接部分不存在咬边、气孔、裂纹、烧穿、焊瘤、弧坑现象
尺寸部分合格
常规检查、装配检查紧固无晃动
二、电气部分需要达到的技术要求：
1、操作面板
1）操作面板位置合适，便于操作
2）指示灯（塔灯）设置齐全不同功能的指示灯设置不同颜色，绿色（电源）黄色（状态）红色（故障）；
3）按键开关设置齐全，能够单独运动的模块，需要有相应的手动开关；
4）急停按钮，连接常闭点；
5）面板所有能被操作的按钮、开关要有明确的指示标牌，并固定；
6）设备运动过程中，无论任何位置停止设备，要求能够手动操作复位；
7）设备急停后，必须进行复位操作，才可手动操作（测试、调试工作除外），复位后，再次自动运行；
8）面板需要有固定的存放保护位置，面板的引线要牢固可靠且留有操作余量；
9）操作台应布置合理，便于维修、更换；
10）移动式操作台必须内置单独接地；
11）有其他环境要求的操作台需要做好防尘防水等密封措施。
2、控制柜
1）有控制柜标牌、设备型号、电气容量等技术参数；
2）控制柜要有电源总开关，开关柄在柜子外操作，安装照明灯；

柜内各个模块要有标牌并与图纸一致；

电气配线两端应有编号并与图纸一致；

运动装置的急停、安全装置的互锁必须有硬件触点互锁（不能只有软件互锁）；

3、外围布线

所有电线连接必须通过端子排，不能直接连接；

电线接口、转角位置、端子头做防护；
3）强弱电走线，线槽要尽量分开，避免交叉。
4、驱动部分

伺服电机要有旋转方向指示，有相应的过流、过载保护，安装位置要合理，预留拆装位，电机接线盒内要单独接地；

联轴器外露部分要有保护。
5、空气设备

气源部分必须有切断开关和滤水滤油装置；

6、需提供如下资料

1）设备使用、维修、安装调试说明书；

2）电气图纸；

3）胶辊图纸；

4）常规资料：器件清单（厂家、型号等）易耗品清单。
四、安全要求
1）一般要求：该机器应得到CE或CCC认证；

2）电气安全：所有电气马达、接线端和电柜应达到IP54（5级防尘、4级防水）；非防爆区域的马达也应达到IP54（5级防尘、4级防水）。

3）机器防护：内旋卷入点（薄膜与辊间咬点除外）、挤压点、剪切点及传动链条、皮带和轮子等必须装有防护装置，防护装置应采用固定式护罩，或移动式护罩加联锁或红外线三种形式。如果是可移动式防护罩，则应安装电气联锁，即：打开防护罩后，不仅机器会立即停止，而且总个区域内的其他危险源也会被锁；放卷和收卷部位要采用光电感应防护。

4）危险能源控制：电柜门外必须安装可实施上锁/挂牌的开关。

5）静电管理：在复合单元前必须安装主动式静电消除棒。

6）安全启动：机器的任何启动前必须有5秒钟的报警。

7）急停：在复合单元附近和操作台面上，均要有一个急停开关。

五、整机综合要求：   

1）整机应运转平稳，传动系统工作正常，无异常杂音。

2）操作系统灵敏可靠，执行机构动作准确，无卡阻或自发性移动。

3）电气系统安全、灵敏、可靠、适应涂布、复合过程中启动、运转、制动的要求。所有辊、零配件和机身表面无凸点、划伤、锈斑和脱漆。所有润滑点均正确润滑，且无润滑油外泄、渗漏现象。

4）传动系统、电气系统应具有安全防护装置，上胶区要有应急拉线开关一个，复合部和收卷部安装防夹手装置，保证操作者和生产的安全。

5）送料、走料平稳、牵引张力调节灵敏，导向辊转动灵活，收料整齐。

6）供胶系统、气路系统的管道、阀门应密封良好。供胶、供气正常。

7）机速达到450m/min的工作噪音不大于70dB(A)(检测距离5米) 。
六、交车程序

1）机械检验，各部件配置，选配件的配置。随机附件，随机文件的清点，确认。

2）机械外观、排列顺序、安放位置确认。

3）接通电源、水源、气源。

4）打开电源，确认电源稳定的供给值是否在允许范围内。

5）机器首先为各控制按钮的功能检验，判定连接的可靠性。

6）试运行，从低速启动后约运行十分钟，之后升速至机械允许速限，连续2小时无负荷试车，确认机械传动无异常杂音。

7）安装卷料并穿料，完成涂布、复合准备，如辊位的确认、收卷纸芯的安装，胶水准备等。

8）试涂布、复合运行，从低速启动进行各环节调整，如复合压力、涂布精度调整、张力设定等的确认。

9）涂布、复合运行，设备启动，确认涂布量（涂布精度调整），温度设定、复合张力及压力设定后升速到允许速限，连续九十分钟负荷试车，检测其自动换卷等各功能的正常与否。

10） 收卷端面误差≤2mm。
	序 号
	项  目  内  容

	1
	无溶剂复合机的各机械部件以技术规格书为准。

	2
	铝箔走料机速在10m/min时无皱折，负载运行30分钟后，在100m/min、200 m/min、速度各稳定运行30min，薄膜在升速至300m/min、450m/min后各稳定运行30min，在稳速运行的前提下，各摆臂动作平稳性、混胶移动装置运动平稳、其涂布均匀性、复合平整、收卷芯部无起皱、自动纠偏高速时保证纠偏能力，且不产生震动，收卷端面整齐度≤2mm。

	3
	在设备周边环境温度不低于15℃时，温度升到45℃的时间不得超过20min。在达到设定工作温度（40-70℃）时，各钢辊温度均匀，辊面温差±1℃。 

	4
	横向、纵向涂胶量误差：稳速阶段±0.1 g/m2，升降速阶段±0.2 g/m2。

	5
	送料、走料平稳，在稳速运行状态下，收卷张力波动稳速阶段±0.3kg，升降速阶段±0.5kg 。

	6
	复合平整，剥离强度高，无白点、气泡。

	7
	所有导辊可平衡运转、无振动，导辊径向跳动≤0.05 mm，导辊均经过硬化处理，做动平衡试验，转速1200 r/min时，不平衡量≤150 g·mm（辊面不平衡质量≤3g）。

	8
	混配比静态误差≤1%，动态误差≤2%。混配比误差＞5%时，混胶机自动停机报警，并同时控制主机降速至10 m/min运行。

	9
	张力控制灵敏稳定，开机、运行和关机时速度变化稳定；纠偏反应灵敏精确，收卷张力稳定，无起皱。在原料卷膜收卷端面精度＜5mm的前提下，收卷端面平整度公差少于2 mm。
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