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表 30   线盘架精度检测 (续)

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	




线盘架两端支承孔同轴度误差
	


a)    带指示器测量架 ;
b)    平板 ;
c)    检验芯轴 Ⅱ 、Ⅲ ;
d)    固定和可调支承三只 ;
e)    三坐标测量仪
	a)    按图 23a)将检验芯轴 Ⅱ 、Ⅲ无间 隙 地 插 入 线 盘 架 两端支承孔 ,将线盘架侧面置于 3个支承上 ,校正基准检验芯轴 Ⅱ 与平板平行 。用指示器在检验芯轴 Ⅲ上
a、b两点处测 量 , 并 记 录 该 两 点 分 别 与 基 准 芯 轴 的差值 ;
b)    将线盘架旋转 90°[见 图 23b)] ,按 图 23a) 同 样 方 法进行测量 ;
c)    以上两项中的最大差值为同轴度误差 ;
d)    将工件放置在三坐 标 检 测 平 台 ,测 出 对 应 孔 的 形 状位置数据 ,测量仪电脑分析计算出同轴度误差值



6.5.4   装配质量检测
6.5.4. 1   线盘架装配精度检测
线盘架装配精度检测示意图见图 24,线盘架装配精度检测应符合表 31的规定 。
[image: ]
标引符号说明 : α— 倾斜角度 。
图 24   线盘架装配精度检测示意图
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表 31   线盘架装配精度检测

	检测项 目
	
	检测工具
	检测方法

	

线盘架装配水平倾斜度误差
	
a)
	
钢板尺 ;
	a)    将钢板尺放置在线盘架两侧支承轴上 ;
b)    用水准仪测出两侧线盘 支 承 轴 的 中 心 高 度 差 ,将 高 度 差

	
	b)
	水准仪 ;
	差值换算为线盘架水平倾斜度误差 ;

	
	c)
	数显角度仪
	c)    数显 角 度 仪 水 平 校 正 归 零 , 再 将 角 度 仪 放 置 在 顶 尖 轴上 ,测量读取角度仪显示值



6.5.4.2   绞笼装配精度检测
绞笼装配精度检测示意图见图 25,绞笼装配精度检测应符合表 32的规定 。

[image: ]
a)    主视图                         b)    左视图标引符号说明 :
a  — 绞盘内侧检验芯轴左端外圆上任意一点 ;
b  — 绞盘内侧检验芯轴右端外圆上任意一点 ;
L1  — 两绞盘外开档尺寸 ;
L2  — a、b两测量点间的距离 ;
①  — 检验芯轴塞测示意 ;
②  — 指示器检测示意 。
图 25   绞笼装配精度检测示意图

表 32   绞笼装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	绞盘外圆工作表面径向圆跳动
	


带指示器的测量架
	[image: ]a)    将测量架固定 到 底 座 上 ,用 指 示 器 测 头 触 及 绞 盘 外圆左右两点 ;
b)    绞盘转动一周 ,取其最大跳动差值

	托轮外圆工作表面径向圆跳动
	
	a)    将测量架固定 到 底 座 上 ,用 指 示 器 测 头 触 及 托 轮 外圆左右两点 ;
b)    托轮转动一周 ,取其最大跳动差值
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表 32   绞笼装配精度检测 (续)

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	





a)    相 邻 两 个 绞 盘 线 盘 架
支 承 孔 轴 线 同 轴 度误差 ;
b)     线 盘 架 支 承 孔 轴 线 对绞 笼 主 轴 轴 线 的 平行度
	







a)    检验芯轴 ;
b)    标准 、自制测量架 ;
c)    指示器 ;
d)    三坐标测量仪
	a)    以线盘架支承 轴 实 效 尺 寸 制 作 检 验 芯 轴 ,长 度 大 于2 绞盘距离 ;
b)    按图 25 中 ①用检 验 芯 轴 塞 测 相 邻 两 绞 盘 上 的 线 盘架支承轴孔 ,芯轴应能顺利通过 ,并能旋转 ;
c)    将指示器装于 自 制 测 量 架 上 ,测 量 架 置 于 绞 笼 主 轴上 ,指示器测头触及检验芯轴 a、b处 ,记录指示器读数差 fy ;
d)    将 自制测量架置于图 25b所示位置 ,测得 a、b 处 指示器读数差 f工 ;
e)    线盘架支承轴线对绞笼主轴轴线的平行度为 :
[image: ]
式中 :
f工 — 表示指示器水平方向移动时的跳动差值 ;
fy — 表示指示器垂直方向移动时的跳动差值 。
f)    三 坐 标 测 量 仪 现 场 测 量 线 盘 架 支 承 孔 的 位 置 数据 ,测量仪电脑分析计算出同轴度 、平行度误差值

	
绞盘与托轮的接触面积
	a)    红丹涂料 ;
b)    常规测量尺
	将红丹涂 料 均 匀 地 涂 抹 在 托 轮 的 外 圆 表 面 上 , 转 动 绞盘 ,根据绞盘与托轮接 触 时 留 下 的 痕 迹 尺 寸 来 计 算 接 触面积



6.5.4.3   扭齿轮装配精度检测
[image: ]退扭齿轮装配精度检测应符合表 33的规定 。
表 33   退扭齿轮装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	退扭齿轮副接触斑点
	a)    红丹涂料 ;
b)    常规测量尺
	将红 丹 涂 料 均 匀 地 涂 抹 在 齿 轮 的 齿 上 , 转 动 绞 体 一 周 , 根据齿轮与齿轮接触时啮合的痕迹来计算接触比例



6.6   盘式成缆设备专用检测方法
6.6. 1   空载运转性能试验
6.6. 1. 1   通用要求
设备装配完毕后 ,应进行分部件空载运转性能试验 。在使用厂家整机安装调试完毕后 ,应进行整机联动空载运转性能试验 。
6.6. 1.2   传动机构的转动步骤和时间
运转机构应从低 速 开 始 , 逐 级 升 高 , 作 低 、中 、高 三 级 速 度 运 转 , 低 速 和 中 速 的 运 转 时 间 不 少 于30 min,高速连续运转时间不少于 4 h。
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6.6. 1.3   主机转速检测
设备在最高转速下 ,用转速表测量各输出轴转速 ,转速表指示稳定时 ,读数即为主机的转速 。
6.6. 1.4   制动时间检测
在旋转体最高转速下 , 同时按下秒表和紧停按钮 , 当停止转动时 ,立即按停秒表 ,其读数即为其制动时间 。
6.6. 1.5   润滑系统检测
启动润滑系统油泵电机 ,查看齿轮箱的进油与回油及各管道渗漏油状况 ,并试验断流保护功能 。整个润滑系统应供油正常 , 回油顺畅 ,无渗漏 。
6.6.2   负载运转性能试验
6.6.2. 1   产品规范检测
从设备规定的生产范围内 ,选取大 、中 、小 3种规格的加工产品为加工对象 ,分别按加工对象所允许的最高速度运转 ,每种规格不少于 1 盘 ,用常规量具测量绞合节距和绞合外径 , 目测外观要求 。
6.6.2.2   可靠性检测
在设备规定运转速度范围内 ,在正常生产和工艺条件下 , 连续运行 24 h。 运转时观察运行的平稳性 、动作的灵活性 。 同时要检测装配质量 、安全保护 、外观质量是否符合要求 。
6.6.3   主要零部件精度检测
6.6.3. 1   放线架叉架精度检测
放线架叉架精度检测示意图见图 26,放线架叉架精度检测应符合表 34的规定 。
[image: ]
图 26   放线架叉架精度检测示意图
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表 34   放线架叉架精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	叉架体两支承轴孔的轴线同轴度误差
	a)    检验芯轴 ;
b)    三坐标测量仪
	a)    标准检验芯轴应能插入支承轴孔内 ,并能自由转动 ;
b)    三坐标测量仪现场测 量 线 盘 架 支 承 孔 的 数 据 ,测 量 仪电脑分析计算出同轴度误差值



6.6.3.2   旋转牵引转动架体精度检测
旋转牵引转动架体精度检测示意图见图 27,旋转牵引转动架体精度检测应符合表 35的规定 。
[image: ]

标引符号说明 :
φD— 牵引轮轴安装孔 。
图 27   旋转牵引转动架体精度检测示意图

表 35   旋转牵引转动架体精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	
转动架体牵引轮轴孔
轴线与张紧轮支架工作
面的垂直度误差
	
a)    固定和可调支承 ;
b)    带指示器的测量架 ;
c)    符合精度要求的机床
	a)    在机床平台上将转 动 架 体 按 牵 引 轮 轴 安 装 孔 X、Y 互成 90母线校正 ;
b)    将指示器测头触及张 紧 轮 支 架 工 作 面 , 机 床 带 动 测 量架 X、Y 两个方向移动 ,取指示器的最大读数差值



6.6.3.3   绞合转动体精度检测
绞合转动体精度检测示意图见图 28、图 29,绞合转动体精度检测应符合表 36、表 37的规定 。
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[image: ]

a)    主视图                                               b)    右视图
图 28   整体焊接式绞合转动体精度检测示意图

表 36   整体焊接式转动体精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	

承压盘圆周工作表面径向跳动误差
	

a)    工装芯轴 ;
b)    可调支撑托轮
	a)    将工装芯轴装入箱体端支承孔内 ,用支撑托轮支撑 ;
b)    承压盘用本体托轮支撑 ;
c)    通过调整本体托轮 ,校正工装芯轴 ;
d)    将 指 示 器 测 头 触 及 承 压 盘 圆 周 工 作 表 面 左 右 两点 ,承压盘各转动一周 ,取指示器的最大读数差值

	
线盘架体两支承轴孔的轴线同轴度误差
	
a)    检验芯轴 ;
b)    三坐标测量仪
	a)    标准检验芯轴应能插入支承轴孔内 ,并能自由转动 ;
b)    三 坐 标 测 量 仪 现 场 测 量 架 体 两 端 支 承 轴 孔 的 数据 ,测量仪电脑分析计算出同轴度误差值

	
托轮圆周工作表面径向跳动误差
	a)    偏摆仪 ;
b)    检验芯轴 ;
c)    带指示器的测量架
	[image: ]a)    按图 22在托轮孔中无间隙地插入检验芯轴 ,安放于偏摆仪上 ,使指示器测头触及待测表面上 ;
b)    轻轻转动检验芯轴 ,取指示器的最大读数差值
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[image: ][image: ]
a)    承压盘                                              b)    线盘架体标引符号说明 :
φD — 承压盘内孔 ;
A  — 基准符号 。
图 29   组合式绞合转动体精度检测示意图

表 37   组合式绞合转动体精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	

承压盘圆周工作表面径向跳动误差
	
a)    带指示器的测量架 ;
b)    符合要求的立车 ;
c)    固定 、可调支撑
	a)    将承压盘放置在立车平台上 ,用固定 、可调支撑校正内孔 、端面 ;
b)    将指示器吸附在立 车 刀 架 上 ,测 头 触 及 承 压 盘 圆 周工作表面 ,承 压 盘 转 动 一 周 , 应 测 承 压 盘 的 上 下 两点 ,取指示器的最大读数差值

	
线盘架体两支承轴孔的轴线同轴度误差
	
a)    检验芯轴 ;
b)    三坐标测量仪
	a)    标准检验芯轴应能插入支承轴孔内 ,并能自由转动 ;
b)    三 坐 标 测 量 仪 现 场 测 量 架 体 两 端 支 承 轴 孔 的 数据 ,测量仪电脑分析计算出同轴度误差值

	
托轮圆周工作表面径向跳动误差
	a)    偏摆仪 ;
b)    检验芯轴 ;
c)    带指示器的测量架
	a)    按图 22在托轮孔中无间隙地插入检验芯轴 ,安放于偏摆仪上 ,使指示器测头触及待测表面上 ;
b)    轻轻转动检验芯轴 ,取指示器的最大读数差值



6.6.4   装配质量检测
6.6.4. 1   放线架装配精度检测
放线架装配精度检测示意图见图 30,放线架装配精度检测应符合表 38的规定 。
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[image: ]
图 30   放线架装配精度检测示意图

表 38   放线架装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	






两顶尖轴同轴度误差
	





a)    带指示器测量架 ;
	[image: ]a)    将测量平台侧面校 正 与 左 端 顶 尖 轴 侧 母 线 平 行 , 上 平 面校正与顶尖轴上母线平行 ;
b)    将自制指示器测量架放 置 在 测 量 平 台 上 ,测 头 触 及 左 端顶尖轴水平 方 向 母 线 , 测 量 架 移 动 至 右 端 顶 尖 轴 上 , 取指示器的最大读数差值 fx ;
c)    将指示器测头触 及 左 端 顶 尖 轴 垂 直 方 向 侧 母 线 ,测 量 架

	
	b)    测量平台 ;
	移动至右端顶尖轴上 ,取指示器的最大读数差值 fy ;

	
	c)    固定和可调支撑 3 只 ;
	 (
d)
    
则根据公式
 
f
=
 
(f
x
)
2
+
(f
y
)
 
计
 
算 出
 
两
 
顶
 
尖 的 同
 
轴
)[image: ]

	
	d)    三坐标测量仪
	度误差 ;
式中 :
fx — 表示指示器水平方向移动时的跳动差值 ;
fy — 表示指示器垂直方向移动时的跳动差值 。
e)    三坐标测量仪现 场 测 量 两 顶 尖 轴 的 数 据 ,测 量 仪 电 脑 分析计算出同轴度误差值



6.6.4.2   旋转牵引转动架体精度检测
牵引转动架体装配精度检测示意图见图 31,牵引转动架体装配精度检测应符合表 39的规定 。
[image: ]
图 31   牵引转动架体装配精度检测示意图
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表 39   牵引转动架体装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	





转动架体牵引轮轴与
张紧轮轴之间的
平行度误差
	




a)    带指示器测量架 ;
b)    测量平台 ;
c)    外径千分尺(可自制) ;
d)    固定和可调支撑 ;
e)    激光跟踪仪
	a)    将转动架体放 置 在 测 量 平 台 的 支 撑 上 ,校 正 左 端 牵引轮轴上母线 、侧母线 ;
b)    将指示器测头触及 右 侧 张 紧 轮 轴 上 母 线 ,从 外 往 内移动测量架 ,记录变化差值 fx ;再移动测量架 ,将测头触及张紧 轮 轴 侧 母 线 , 从 外 往 内 移 动 测 量 架 , 记录变化差值 fy ;
c)    根据公式 f= [image: ](fx)2+(fy)计算出平行度误差 ;式中 :
fx — 表示指示器水平方向移动时的跳动差值 ;
fy — 表示指示器垂直方向移动时的跳动差值 。
d)    激光跟踪 仪 现 场 测 量 出 牵 引 轮 轴 与 张 紧 轮 轴 对 应的数据 ,通过跟踪仪电脑分析计算出平行度误差值



6.6.4.3   绞合转动体装配精度检测
绞合转动体装配精度检测示意图见图 32,绞合转动体装配精度检测应符合表 40的规定 。
[image: ]

a)    主视图                                             b)    右视图
图 32   绞合转动体装配精度检测示意图

表 40   绞合转动体装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	转动体承压盘工作表面径向圆跳动误差
	
带指示器测量架
	a)    通过调整托轮 ,校正箱体端轴头 ;
b)    将 指 示 器 测 头 触 及 承 压 盘 工 作 表 面 , 测 左 右 两点 ,转动体转动一周 ,取指示器的最大读数差值
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表 40   绞合转动体装配精度检测 (续)

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	







[image: ]两顶尖轴同轴度误差
	





a)    带指示器测量架 ;
b)    测量平台 ;
c)    固定和可调支撑 ;
d)    三坐标测量仪
	a)    将测量平台水 平 、垂 直 两 个 方 向 校 正 与 一 端 顶 尖 轴母线平行 ;
b)    将指示器放置在测 量 平 台 上 ,测 头 触 及 一 端 顶 尖 轴水平方向母 线 , 测 量 架 移 动 至 另 一 端 顶 尖 轴 上 , 取指示器的最大读数差值 fx ;
c)    将指示器测头 触 及 一 端 顶 尖 轴 垂 直 方 向 侧 母 线 ,测量架移动至另一端 顶 尖 轴 上 , 取 指 示 器 的 最 大 读 数差值 fy ;
d)     根 据 公 式 f=  [image: ](fx)2+(fy) 计 算 出 两 顶 尖 的 同轴度误差 ;
式中 :
fx — 表示指示器水平方向移动时的跳动差值 ;
fy — 表示指示器垂直方向移动时的跳动差值 。
e)    三坐标测量仪 现 场 测 量 两 顶 尖 轴 的 数 据 ,测 量 仪 电脑分析计算出同轴度误差值

	承压盘与托轮的接触面积
	a)    红丹涂料 ;
b)    常规测量尺
	将红丹涂料均 匀 地 涂 抹 在 托 轮 上 , 转 动 绞 体 一 周 , 测 量承压盘与托轮的接触面积



6.7   绕组线漆包设备专用检测方法
6.7. 1   空载运转性能试验
6.7. 1. 1   通用要求
设备装配完毕后 ,制造厂应进行分部件空载运转性能试验 。在使用厂家整机安装调试完毕后 ,应进行整机联动空载运转性能试验 。
6.7. 1.2   主机的运转
主机应从低速开始 ,逐级升高 ,作低 、中 、高三级速度运转 ,低速运转时间不少于 30 min, 中速运转时间不少于 2 h,高速连续运转时间不少于 8 h。
6.7. 1.3   主循环风机、助力电动机
主循环风机 、助力电动机应从低速开始逐步调至高速 ,并在高速连续运转的时间不少于 8 h。
6.7. 1.4   收线装置
收线装置的检测应符合以下规定 :
a)    (包括带牵引装置)应从低速开始逐级升高 ,作低 、中 、高三级速度运转 ,低速和中速运转时间不少于 30 min,高速连续运转时间不少于 4 h;
b)    带有张力装置运转时用拉力传感器检测收线张力 。
6.7. 1.5   线速度检测
线速度检测应符合以下规定 :
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a)    用转速表测量牵引轮或牵引辊筒的转速 ,线速度计算见公式(2) :
式中 :                                                     V = π × D × n                … … … … … … … … … … ( 2 )
V — 线速度 ,单位为米每分钟(m/min) ;
D— 牵引轮或辊筒直径 ,单位为米(m) ;
n — 转速表测得的转数 ,单位为转每分(r/min) 。
b)    用接近开关测速装置观察线速度表的显示速度 。
6.7. 1.6   烘炉温度检测
烘炉温度检测应符合以下规定 。
a)    模拟漆包工艺给定烘炉各点温度应达到设计的最高温度 。通电 3 h之内达到设定温度 。利用本设备配备的仪表进行观测 ,并做好记录 。炉膛不应有影响设备正常生产的变形 。
b)    用热电偶和电位差计测量同一横截面的等距离 3 点 ~ 5 点温度 。
c)    在最高温度保持 24h后 ,用电温度计测量烘炉测温点空气温度 ,分别测量蒸发区部位 , 固化区部位和催化区部位测温点空气温度 ,取其平均值 。
6.7. 1.7   退火炉温度检测
退火炉温度检测应符合以下规定 。
a)   模拟退火炉工艺给定退火温度应达到退火炉的最高温度 。 通电升温达到退火温度之后保持24h,利用本设备配备的仪表进行观测 。退火管不应有影响设备正常生产的变形 。
b)    在最高温度保 持 24 h 后 , 用 点 温 度 计 测 量 退 火 炉 炉 体 的 上 、中 、下 3 个 部 位 测 温 点 空 气 温度 ,取其平均值 。
6.7.2   负载运转性能试验
6.7.2. 1   通用要求
设备空载运转性能试验合格后 ,应按设备的技术规程进行负载运转性能试验 。
6.7.2.2   可靠性检测
可靠性检测应符合以下规定 。
a)    在设备规定的生产速度范围内 ,连续运行 24h。
b)    观测烘炉各区给定温度的变化 。直接观测仪表值 ,每隔 2 h 观测记录 1 次 ,共观测记录 12次 。
c)    观测退火炉给定温度的变化 。直接观测仪表值 ,每隔 2 h 观测记录 1 次 ,共观测记录 12次 。
d)    观测给定牵引速度的变化 。用转速表每隔 2 h测量 1 次 ,共测量 12次 。
6.7.2.3   产品规范检测
在烘炉 、退火达到正常工艺温度后 ,从设备规定的生产范围内 ,选取大 、中 、小 3 种规格的加工产品为加工对象 ,在导线不涂漆的条件下 , 观测退火后的导线不应氧化 , 收线张力大小可调 ,并且保持一致性 ,排线应均匀 、平整 ,用 1 级精度千分尺测量收取的导线直径 ,导线的拉伸量应在标准允许的范围内 。在上述的各种要求均达到工艺要求后开始给导线涂漆 。每种规格每头不少于 1 盘 。
6.7.3   主要零部件精度检测
6.7.3. 1   导轮精度检测
主导轮和导轮装置精度检测应符合表 41的规定 。
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表 41   主导轮和导轮装置精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	主导轮槽部径向圆
跳动误差及端面圆
跳动误差
	
a)    平板 ;
b)    带指示器的测量架 ;
c)    检验芯轴 ;
d)    V形架或偏摆仪
	a)    将指示器校正水平放置平板上 ;
b)    将指示器测 头 触 及 主 导 轮 的 槽 底 , 转 动 导 轮 , 指 示 器 最大读数差值即为径向圆跳动误差 ;
c)    将导轮装配于检验芯轴转动导轮无卡涉 ;
d)    利用 V形架和偏摆仪将指示器测头触及主导轮 、导轮端面 ,转动导轮 ,指示器最大读数差值即为端面圆跳动误差

	导轮装置径向圆跳
动误差及端面圆跳
动误差
	
	

	导轮平衡精度
	平衡仪
	用平衡仪检测单槽式和多槽式的精度



6.7.3.2   炉膛出口与进口中心线高度检测
炉膛出口与进口中心线高度检测应符合表 42的规定 。
表 42   炉膛出口与进口中心线高度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	漆包机炉膛出口与进口 中心线高度
	1. 5 m 直尺
	将烘炉安装在标准的水平位 置 , 用 直 尺 检 验 炉 膛 出 口 与 进 口的中心高度



6.7.4   装配质量检测
6.7.4. 1   牵引轮或定速辊筒装配精度检测
牵引轮或定速辊筒装配精度检测应符合表 43的规定 。
表 43   牵引轮或定速辊筒装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	牵引轮或定速辊筒径向圆跳动误差
	带指示器测量架
	指示器测头触及牵引轮定速 辊 筒 的 表 面 , 转 动 牵 引 轮 或 定 速辊筒 ,取指示器最大读数差值



6.7.4.2   收线装置装配精度检测
收线装置装配精度检测示意图见图 14,收线装置装配精度检测应符合表 17的规定 。
6.7.4.3   排线装置装配精度检测
排线装置装配精度检测应符合表 44的规定 。
表 44   排线装置装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	排线行程调节控制
	直尺
	a)    将排线行程按各种盘具调整合适位置 ;
b)    启动排线电机 ,排线装 置 往 复 运 行 平 稳 ,换 向 无 停 顿 ,排线行程调节灵敏




38

6.7.4.4   拉线装置装配精度检测
拉线装置装配精度检测应符合表 45的规定 。
表 45   拉线装置装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	拉线轮及定速轮径向圆跳动误差
	a)    千分尺 ;
b)    带指示器测量架
	指示器测头触 及 牵 引 轮 的 表 面 , 转 动 拉 线 轮 , 取 指 示 器的最大读数差值



6.7.4.5   全自动换盘装置装配检测
全自动换盘装置装配检测应符合表 46的规定 。
表 46   全自动换盘装置装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	
全自动换盘
	

—
	启动自动 换 盘 收 线 装 置 , 设 定 各 种 盘 具 的 换 盘 计 量 长度 ,收线捕线 器 处 于 正 常 的 工 作 状 态 , 采 用 线 的 规 格 中间值 ,铜线做 松 紧 度 调 整 。 自 动 换 盘 过 程 运 行 平 稳 , 换盘无停顿



6. 8   同心式绞线设备专用检测方法
6. 8. 1   空载运转性能试验
6. 8. 1. 1   通用要求
设备装配完毕后 ,应进行分部件空载运转性能试验 。在使用厂家整机安装调试完毕后 ,应进行整机联动空载运转性能试验 。
6. 8. 1.2   传动机构的转动步骤和时间
运转机构应从低 速 开 始 , 逐 级 升 高 , 作 低 、中 、高 三 级 速 度 运 转 , 低 速 和 中 速 的 运 转 时 间 不 少 于30 min,高速连续运转时间不少于 4 h。
6. 8. 1.3   主机转速检测
设备在最高转速下 ,用转速表测量各输出轴转速 ,转速表指示稳定时 ,读数即为主机的转速 。
6. 8. 1.4   制动时间检测
在转动体最高转速下 , 同时按下秒表和紧停按钮 , 当停止转动时 ,立即按停秒表 ,其读数即为其制动时间 。
6. 8. 1.5   润滑系统检测
启动润滑系统油泵电机 ,查看齿轮箱的进油与回油及各管道渗漏油状况 ,并试验断流保护功能 。整个润滑系统应供油正常 , 回油顺畅 ,无渗漏 。
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6. 8.2   负载运转性能试验
6. 8.2. 1   产品规范检测
从设备规定的生产范围内 ,选取大 、中 、小 3种规格的加工产品为加工对象 ,分别按加工对象所允许的最高速度运转 ,每种规格不少于 1 盘 ,用常规量具测量绞合节距和绞合外径 , 目测外观要求 。
6. 8.2.2   可靠性检测
在设备规定运转速度范围内 ,在正常生产和工艺条件下 , 连续运行 24 h。 运转时观察运行的平稳性 、动作的灵活性 。 同时要检测装配质量 、安全保护 、外观质量是否符合要求 。
6. 8.3   主要零部件精度检测
[image: ]6. 8.3. 1   主轴精度检测
主轴精度检测应符合表 47的规定 。
表 47   主轴精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	
主轴上滚动轴承安
装面和飞翼安装面同
轴度误差
	
a)    带指示器的测量架 ;
b)    符合精度的机床
	a)    将 工 件 安 装 在 机 床 上 , 两 端 四 爪 夹 持 , 两 端 外 圆校正 ;
b)    将指示器测头触及 滚 动 轴 承 和 飞 翼 安 装 面 , 转 动 主轴 ; 各 安 装 面 均 需 测 量 , 取 指 示 器 的 最 大 读 数 差值 ,最大差值之半即为同轴度误差



6. 8.3.2   储线盘精度检测
储线盘精度检测示意图见图 33,储线盘精度检测应符合表 48的规定 。
[image: ]
a)    储线盘                                               b)    储线筒
图 33   储线盘精度检测示意图
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表 48   储线盘精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	储线盘内开档平面
相对于回转中心线的
端面跳动误差
	

a)    带指示器的测量架 ;
b)    符合精度要求的立车 ;
c)    固定和可调支承 3 只

[image: ]
	a)    将工件置于立车工作台 3 只支承上[见图 32a)] ;
b)    转动工作台 ,校正安装定位止口及其端面 ;
c)    将指示器测头触 及 内 档 工 作 平 面 ,从 最 小 半 径 处 往 最 大半径处移动 ,转动工作台 ,取指示器的最大读数差值

	储线筒外径相对于
回转中心线的径向
圆跳动误差
	
	a)    将工件置于立车工作台 3 只支承上[见图 32b)] ;
b)    转动工作台 ,校正内孔 ;
c)    将 指 示 器 测 头 触 及 外 圆 , 转 动 工 作 台 , 从 最 上 往 下 移动 ,读取指示器的最大读数差值



6. 8.3.3   刹车盘精度检测
刹车盘精度检测示意图见图 34,刹车盘精度检测应符合表 49的规定 。
[image: ]
图 34   刹车盘精度检测示意图

表 49   刹车盘精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	
刹车盘端面跳动误差
	a)    带指示器的测量架 ;
b)    符合精度的立车 ;
c)    固定支承 3 只
	a)    将工件一侧刹车面置于立车工作台 3 只固定支承上 ;
b)    转动工作台 ,校正安装止 口 ;
c)    将指示器测头触 及 上 部 刹 车 平 面 ,从 最 小 半 径 处 往 最 大半径处移动 ,转动工作台 ,取指示器的最大读数差值



6. 8.4   装配质量检测
6. 8.4. 1   转动体装配精度检测
转动体装配精度检测示意图见图 35,转动体装配精度检测应符合表 50的规定 。
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[image: ]
图 35   转动体装配精度检测示意图

表 50   转动体装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	导电环外圆径向圆跳动误差
	



带指示器测量架
	将指示器测 头 触 及 导 电 环 外 圆(里 、外 两 道) , 转 动 体 转动 ,取指示器的最大读数差值

	储线盘内端面跳动误差
	
	将指示器测 头 触 及 储 线 盘 内 端 面(里 、外 两 处) , 转 动 体转动 ,取指示器的最大读数差值

	储线筒外圆径向圆跳动误差
	
	将指示器测 头 触 及 储 线 筒 外 圆(左 、右 两 处) , 转 动 体 转动 ,取指示器的最大读数差值

	[image: ]刹车盘端面跳动误差
	
	将指示器测 头 触 及 刹 车 盘 两 端 面(里 、外 两 处) , 转 动 体转动 ,取指示器的最大读数差值

	
转动体动平衡精度
	
可移式动平衡测试仪
	启动主机 ,逐 步 升 到 最 高 转 速 , 将 转 动 体 调 整 到 最 佳 工作状态 , 将 拾 振 器 分 别 固 定 于 各 支 承 座 上 面 及 侧 面处 ,测量其振幅值 ;按动平衡测试仪的操作规定 ,检测转动体动平衡精度



6. 8.4.2   张力控制装配精度检测
张力控制装配精度检测应符合表 51的规定 。
表 51   张力控制装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	电机张力绞体工作过程中线的张力变化
	a)    电流表 ;
b)    数显游标卡尺
	a)    绞体在额定转 速 下 带 载 运 行 ,监 控 各 线 盘 旋 转 电 机的电流波动 ,根据电流波动值计算张力变化值 ;
b)    通过测量绞合完成后的线径变化 ,判断张力变化
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6.9   束绞设备专用检测方法
6.9. 1   空载运转性能试验
6.9. 1. 1   通用要求
设备装配完毕后 ,应进行分部件空载运转性能试验 。在使用厂家整机安装调试完毕后 ,应进行整机联动空载运转性能试验 。
6.9. 1.2   传动机构的转动步骤和时间
运转机构应从低 速 开 始 , 逐 级 升 高 , 作 低 、中 、高 三 级 速 度 运 转 , 低 速 和 中 速 的 运 转 时 间 不 少 于
30 min,高速连续运转时间不少于 4 h。
6.9. 1.3   主机转速检测
设备在最高转速下 ,用转速表测量各输出轴转速 ,转速表指示稳定时 ,读数即为主机的转速 。
6.9. 1.4   制动时间检测
在转动体最高转速下 , 同时按下秒表和紧停按钮 , 当停止转动时 ,立即按停秒表 ,其读数即为其制动时间 。
6.9. 1.5   润滑系统检测
启动润滑系统油泵电机 ,查看齿轮箱的进油与回油及各管道渗漏油状况 ,并试验断流保护功能 。整个润滑系统应供油正常 , 回油顺畅 ,无渗漏 。
6.9.2   负载运转性能试验
6.9.2. 1   通用要求
设备在空载运转性能试验合格后 ,应按设备技术规程进行负载运转性能试验 。
6.9.2.2   产品规范检测
从设备规定的生产范围内 ,选取大 、中 、小 3种规格的加工产品为加工对象 ,分别按加工对象所允许的最高速度运转 ,每种规格不少于 1 盘 ,用常规量具测量绞合节距和绞合外径 , 目测外观要求 。
6.9.2.3   可靠性检测
[image: ]在设备规定运转速度范围内 ,在正常生产和工艺条件下 , 连续运行 24 h。 运转时观察运行的平稳性 、动作的灵活性 。 同时要检测装配质量 、安全保护 、外观质量是否符合要求 。
6.9.3   主要零部件精度检测
6.9.3. 1   进出线主轴精度检测
进出线主轴精度检测应符合表 52的规定 。
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表 52   进出线主轴精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	

主轴安装轴 承 外 圆 与 绞 弓 支 板 、线 盘 架 体 安 装 外 圆 的 同 轴 度误差
	

a)    带指示器的测量架 ;
b)    符合精度要求的机床
	a)    将工件 放 置 在 机 床 上 , 两 端 四 爪 夹 持 , 两 端 外 圆校正 ;
b)    将指 示 器 测 头 分 别 触 及 轴 承 、绞 弓 支 板 、线 盘 架体安装外圆上 ,转 动 主 轴 ;各 安 装 面 均 需 测 量 ,读取指示器的最大差 值 ,最 大 差 值 之 半 即 为 同 轴 度误差



6.9.3.2   线盘架精度检测
线盘架精度检测示意图见图 36,线盘架精度检测应符合表 53的规定 。

[image: ]

标引符号说明 :
a                    — 芯轴里端外圆上任意一点 ;
b                    — 芯轴外端外圆上任意一点 ;
d1 ,d2                      — 基准芯轴直径 ;
L1                                — 芯轴 Ⅰ 中心到平板的距离 ;
L2                                — 芯轴 Ⅲ中心到平板的距离 ;
Ⅰ 、Ⅱ 、Ⅲ 、Ⅳ  — 基准芯轴编号 。
图 36   线盘架精度检测示意图






[image: ]
GB/T 26171—2025

44

表 53   线盘架精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	










线盘架支承轴孔同轴度误差
	






















a)    带指示器的测量架 ;
b)    平板 ;
c)    芯轴 ;
d)    固定和可调支承 ;
e)    三坐标测量仪
	a)    制作芯轴 Ⅰ 、Ⅱ长度大于孔长的 2倍 ;
b)    使芯轴 Ⅰ 、Ⅱ 与 线 盘 架 支 撑 轴 孔 成 无 间 隙 配 合 , 并 调 整线盘架使芯轴 Ⅰ 轴线与平 板 平 行 , 然 后 在 Ⅱ 轴 上 靠 近 被测孔端面处的 a、b 两点测量 ,并求出该两点分别与高 度	[image: ] 的差值 fax和 fbx ;
c)    将线盘架旋转 90°,按同样方法测取 fay和 fby ;
d)    [image: ]、:两a[image: ][image: ]的a度2+误(ay,取2、b中=较 大[image: ](bx为)[image: ]盘(f架by)支2
承轴孔同轴度误差 ;
式中 :
fax— 表示线盘架处 于 水 平 方 向 时 芯 轴 Ⅱ 在 a点 的 顶部高度与(L1 + [image: ] 的差值 ;
fbx— 表示线盘架处于水平 方 向 时 芯 轴 Ⅱ 在 b 点 的 顶部高度与(L1 + [image: ] 的差值 ;
fay— 表示线盘架处 于 垂 直 方 向 时 芯 轴 Ⅱ 在 a点 的 顶部高度与[image: ] 的差值 ;
fby— 表示线盘架处于垂 直 方 向 时 芯 轴 Ⅱ 在 b 点 的 顶部高度与[image: ] 的差值 。
[image: ]e)    三坐标测量仪现 场 测 出 线 盘 架 支 承 轴 孔 的 位 置 数 据 ,测量仪电脑分析计算出同轴度误差值

	










线盘支承轴孔同轴度
误差
	
	a)    制作芯轴 Ⅲ 、Ⅳ长度大于孔长的 2倍 ;
b)    使芯轴 Ⅲ 、Ⅳ与 线 盘 支 撑 轴 孔 成 无 间 隙 配 合 , 并 调 整 线盘架使基准芯轴 Ⅲ轴线与 平 板 平 行 , 然 后 在 Ⅳ轴 上 靠 近被测孔端面处的 a、b 两点测量 ,并求出该两点分别与 高度 [image: ] 的差值 fax和 fbx ;
c)    将线盘架旋转 90°,按同样方法测取 fay和 fby ;
d)    [image: ]、:两a[image: ][image: ]的a[image: ]误(ay,)取2、b[image: ]较  大[image: ]([image: ]x为)盘(f承2
轴孔同轴度误差 ;
式中 :
fax— 表示线盘架处 于 水 平 方 向 时 芯 轴 Ⅳ在 a点 的 顶部高度与(L2 + [image: ] 的差值 ;
fbx— 表示线盘架处于水平 方 向 时 芯 轴 Ⅳ在 b 点 的 顶部高度与(L2 + [image: ] 的差值 ;
fay— 表示线盘架处 于 垂 直 方 向 时 芯 轴 Ⅳ在 a点 的 顶部高度与(L2 + [image: ] 的差值 ;
fby— 表示线盘架处于垂直 方 向 时 芯 轴 Ⅳ在 b 点 的 顶部高度与(L2 + [image: ] 的差值 。
e)    三坐标测量仪现 场 测 出 线 盘 支 承 轴 孔 的 位 置 数 据 ,测 量仪电脑分析计算出同轴度误差值
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6.9.3.3   左右传动架精度检测
左右传动架精度检测示意图见图 37,左右传动架精度检测应符合表 54的规定 。
[image: ]
标引符号说明 :
a      — 芯轴里端外圆上任意一点 ;
b      — 芯轴外端外圆上任意一点 ; Ⅰ 、Ⅱ— 基准芯轴编号 。
图 37   左右传动架精度检测示意图

表 54   左右传动架加工精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	









左右传动架
支承轴孔同
轴度误差
	







a)     带 指 示 器 、带 导 轨 、可移动的测量架 ;
b)    平板 ;
c)    芯轴 、轴套 ;
d)    固定和可调支承 ;
e)    三坐标测量仪
	[image: ]a)    制作芯轴 Ⅰ 、Ⅱ ,轴套 1、2;
b)    将轴套无间隙装入对应支承孔内 ,使芯轴 Ⅰ 、Ⅱ 与 支 座 支 承 轴 孔 、轴 套孔成无间隙配合 ,并 调 整 底 座 使 芯 轴 Ⅰ 轴 线 与 平 板 平 行 , 再 将 测 量 架导轨校正与芯轴 Ⅰ 侧母线 、平台平行 ;
c)    将测量架移动到右端 Ⅱ轴上 靠 近 被 测 孔 端 面 处 的 a、b 两 点 测 量 ,并 求出该两点分别与高度 [image: ] 的差值 fax、fbx、fay和 fby ;
d)    按公式 :fa=  [image: ](fax)2+(fay)    、fb =   [image: ](fbx)2+(fby)
计算 a、b两点的同轴度误差 ,取其 中 较 大 值 为 传 动 架 架 支 承 轴 孔 同 轴度误差 ;
式中 :
fax— 表示在同一高度为 L 时芯轴 Ⅱ水平方向 a点与芯轴 Ⅰ 的差值 ;
fbx— 表示在 同 一 高 度 为 L 时 芯 轴 Ⅱ 水 平 方 向 b 点 与 芯 轴 Ⅰ 的差值 ;
fay— 表示芯轴 Ⅱ垂直方向 a点的顶部高度与[image: ] 的差值 ;
fby— 表示芯轴 Ⅱ垂直方向 b点的顶部高度与[image: ] 的差值 。
e)    三坐标测量仪现场通过测量两 端 孔 的 位 置 数 据 ,测 量 仪 电 脑 分 析 计 算出两端孔的同轴度误差值
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6.9.3.4   牵引轮精度检测
牵引轮精度检测应符合表 55的规定 。
表 55   牵引轮精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	轮槽表面淬火硬度
	洛氏硬度计
	用洛氏硬度计 HRC 检测

	轮槽表面粗糙度
	a)    粗糙度对比块 ;
b)    粗糙度测试仪
	a)    用粗糙度对比块对比检测 ;
b)    用粗糙度测试仪检测



6.9.3.5   辊压模具轴精度检测
辊压模具轴精度检测应符合表 56的规定 。
表 56   辊压模具轴精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	硬度
	洛氏硬度计
	用洛氏硬度计 HRC 检测

	工作表面粗糙度
	a)    粗糙度对比块 ;
b)    粗糙度测试仪
	a)    用粗糙度对比块对比检测 ;
b)    用粗糙度测试仪检测



6.9.3.6   辊压成型装置支架精度检测
辊压成型装置支架精度检测示意图见图 38,辊压成型装置支架精度检测应符合表 57的规定 。
[image: ]
a)    水平放置                                          b)    垂直放置
图 38   辊压成型装置支架精度检测示意图
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表 57   辊压成型装置支架精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	

模具轴安装轴承座安
装面之间的平行度
误差
	
a)    外径千分尺 ;
b)    内径千分尺 ;
c)    固定支承 ;
d)    带指示器的测量架 ;
e)    检验平台
	a)    用外径千分尺 测 量 两 外 平 面 的 开 档 尺 寸 , 每 侧 3 个点共 6 点 ,取开档最大差值[见图 38a)] ;
b)    用内径千分尺测量 两 内 滑 动 平 面 的 开 档 尺 寸 , 每 侧测量 3 点共 6 点 ,取开档最大差值见[图 38b)] ;
c)    将工件放置于平台的固定 、可调支承上 ,校正一侧加工平面与平台平行 ,再 用 指 示 器 测 头 触 及 另 一 侧 加工平面 ,指示器移动 ,取指示器的最大读数差值

	

模具轴安装轴承座安
装面相对于驱动支架
安装面的垂直度
误差
	a)    带指示器的测量架 ;
b)    检验平台 ;
c)    固定和可调支承 ;
d)    宽座角尺 ;
e)    塞尺 ;
f)    三坐标测量仪
	a)    将工件放置于平台的固定 、可调支承上 ,将加工平面校正与平台平行[见图 38b)] ;
b)    用角尺靠在侧面基 准 面 上 , 用 塞 尺 测 量 上 下 最 大 间隙即为垂直度最大误差 ;
c)    工件放置在三 坐 标 测 量 仪 检 测 平 台 ,分 别 测 量 两 相互垂直平面的各点 数 据 ,测 量 仪 电 脑 分 析 计 算 出 垂直度误差值

	
支承轴孔的同轴度误差
	a)    检验芯轴 ;
b)    轴套 ;
c)    三坐标测量仪
	a)    将无间隙的轴套装入两端支承轴孔内[见图 38a)] ;
b)    再将芯轴插入轴套内 ,应能转动灵活 ;
c)    工件放置在三 坐 标 测 量 仪 检 测 平 台 ,分 别 测 量 两 孔内各点数据 ,测量仪电脑分析计算出同轴度误差值



6.9.4   装配质量检测
6.9.4. 1   左右传动架装配精度检测
左右传动架装配精度检测示意图见图 39,左右传动架装配精度检测应符合表 58的规定 。
[image: ]
图 39   左右传动架装配精度检测示意图
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表 58   左右传动架装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	




线盘架支承轴同轴度误差
	[image: ]



a)     带 指 示 器 、带 导 轨 、可移动的测量架 ;
b)    检验平台 ;
c)    固定和可调支承 ;
d)    三坐标测量仪
	a)    将工件放置在检验平台的固定 、可调支撑上 ,校正一端支承轴上母线与平台平行 ;将测量架导轨校正与平台平行 、与基准支承轴侧母线平行 ;
b)    将指示器测 头 触 及 一 端 支 承 轴 上 母 线 、侧 母 线 , 测 量 架 移 动至另一端支承轴上 ,移动取指示器的最大读数差值 fx 、fy ;
c)    根据公式 f= [image: ](fx)2+(fy)计算出同轴度误差 ;式中 :
fx — 表示水平方向指示器的跳动差值 ;
fy — 表示垂直方向指示器的跳动差值 。
d)    三 坐 标 测 量 仪 现 场 通 过 对 两 支 承 轴 的 外 圆 取 点 测 量 各 数据 ,测量仪电脑分析计算出同轴度误差值



6.9.4.2   辊压成型装置装配精度检测
辊压成型装置装配精度检测应符合表 59的规定 。
表 59   辊压成型装置装配精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	
上下模具轴轮槽错位误差
	
a)    铝棒 ;
b)    标准检测芯轴
	a)    将铝棒放置在轮槽内 ;
b)    将上模具轴向下挤压 ;
c)    通过测量挤压后的错边量确定错位误差 ;
d)    上下模具移动到工作位置 ,标准检测芯轴应能通过截面孔

	上下模具轴间隙误差
	塞尺
	上模具轴下 压 至 不 能 再 移 动 后 , 用 塞 尺 测 量 上 下 模 具 轴 之 间 的间隙



6.9.4.3   线盘架装配精度检测
线盘架装配精度检测应符合表 60的规定 。
表 60   线盘架装配精度检测

	检测项 目
	
	检测工具
	检测方法

	

线盘架工作过程中的倾斜度误差
	
a)
b)
c)
	
钢板尺 ;
水准仪 ;
数显角度仪
	a)    将钢板尺放置在线盘架前后侧加工面位置 ;
b)    用水准仪测出前后侧加工面 的 中 心 高 度 差 ,将 高 度 差 差 值 换算为线盘架倾斜度误差 ;
c)    数显角度仪水平校正归零 ,再将角度仪放置在加工平面上 ,测量读取角度仪显示值 。
在线盘满盘 、浅盘时 ,分别测量



6.9.4.4   旋转体动平衡精度检测
旋转体动平衡精度检测应符合表 61的规定 。
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表 61   旋转体动平衡精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	旋转体动平衡精度
	可移式动平衡测试仪
	启动主机 ,逐步升到最高转速 ,将 旋 转 体 调 整 到 最 佳 工 作 状 态 ,将拾振器分别 固 定 于 左 右 传 动 架 支 座 上 面 及 侧 面 处 , 测 量 其 振 幅值 ;按动平衡测试仪的操作规定 ,检测转动体动平衡精度



6. 10   单螺杆挤出设备专用检测方法
6. 10. 1   空载运转性能试验
6. 10. 1. 1   通用要求
设备装配完毕后 ,应进行空载运转性能试验 。空运转试验前应向机筒内加入润滑油 。
[image: ]6. 10. 1.2   传动机构的转动步骤
运转机构应从低速开始 ,逐级升高 ,作低 、中 、高三级速度运转 ,检测整机是否有异响或传动不畅 。
6. 10. 1.3   主机转速检测
设备在最高转速下 ,用转速表测量各输出轴转速 ,转速表指示稳定时 ,读数即为主机的转速 。
6. 10. 1.4   润滑系统检测
启动润滑系统油泵电机 ,查看齿轮箱的进油与回油及各管道渗漏油状况 ,并试验断流保护功能 。整个润滑系统应供油正常 , 回油顺畅 ,无渗漏 。
6. 10.2   负载运转性能试验
6. 10.2. 1   通用要求
设备在空载运转性能试验合格后 ,应按设备技术规程进行负载运转性能试验 。
6. 10.2.2   产品规范检测
从设备规定的生产范围内 ,选取大 、中 、小 3种规格的加工产品为加工对象 ,分别按加工对象所允许的最高速度运转 ,检测挤出产品的稳定性和可靠性 ;
6. 10.2.3   出胶量检测
设备出口敞开 ,设备在最高转速下 ,保证在最大喂胶量情况下 ,挤出机工作稳定状态下 , 连续挤出1 min,连续测量 3 次 ,取其平均值 ,计算最大出胶量 。
6. 10.3   单螺杆橡胶挤出设备质量检测
6. 10.3. 1   单螺杆橡胶挤出机主要精度检测
单螺杆橡胶挤出机精度检测应符合表 62的规定 。
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表 62   单螺杆橡胶挤出机主要精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	挤出机机筒 ,螺杆工作表面粗糙度
	a)    粗糙度对比块 ;
b)    粗糙度测试仪
	用粗糙度对比块比较或用粗糙度测试仪测量

	挤出机螺杆 ,工作表面的硬度
	
维氏硬度计
	螺杆沿工作长度方向上 ,选择 3个部位 ,在每个部位的圆周上均匀取 4个点 ,用硬度计测其硬度 ,取其平均值即为硬度值

	挤出机机筒工作表面的硬度
	
维氏硬度计
	在尺寸为 100 mm×50 mm×20 mm 相同材质和工艺条件的样块表面上 ,沿长度方向等分取 5个检测点 ,用硬度计测其硬度 ,取其平均值即为硬度值

	旁压辊漏胶量
	衡器
	在挤出机负荷运转的同 时 间 段 ,称 量 旁 压 辊 处 的 漏 胶 量与喂胶量的比值

	装配后机筒内孔中心
线与减速箱输出轴中心线的同轴度误差
	
检验芯轴
	a)    按图纸要求的理论尺寸并结合同轴度要求制作检验芯轴 ;
b)    检验芯轴应能自如地装入机筒和减速机输出轴

	
螺杆与机筒的装配
间隙
	

塞尺
	对于浮动式结构螺杆 ,用 塞 尺 分 别 在 机 筒 前 端 垂 直 方 向上部和水平方 向 左 , 右 两 点 测 量 其 单 面 侧 隙 ; 并 在 螺 杆旋转 360°过程中连续检测 2 次 ~ 3 次 。单点支撑螺杆允许接触机筒底部 ,在有 油 润 滑 的 情 况 下 检 查 其 前 端 下 部与机筒有无刮伤或卡阻现象



6. 10.3.2   单螺杆橡胶挤出机安全要求的检测方法
单螺杆橡胶挤出机安全要求的检测应符合表 63的规定 。
表 63   单螺杆橡胶挤出机安全要求检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	

机头压力超压的联锁保护功能
	


—
	a)    在负 荷 运 转 过 程 中 , 调 节 模 具 孔 径 , 使 挤 出 机 内 部 压 力 达 到 额定值 ;
b)    设置压力传感器的上限值 ;
c)    挤出机内部压力达到压力传感器的上限值时 ,应报警并停机 ;
d)    连续检查 3 次

	强制润滑系统的连锁保护功能
	
—
	a)    在空运转过程中检查 ,断开润滑油控制回路 ,挤出机应立即停机 ;
b)    在挤出机停机状态下 ,断开润滑油控制回路 ,挤出机应不能启动

	急停开关的功能
	
—
	a)    挤出机进胶口部位应设置急停开关 ;
b)    在空运转过程中检查 ,人为动做急停开关 ,挤出机应立即停机

	裸露在外对人身有
危险的部位 ,应设置
安全罩及标识
	
目测
	
观察

	温控管路系统泄露检测
	a)    加压泵 ;
b)    压力表
	0. 8 MPa压力的水压密封试验 ,保压 20 min,无渗漏
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6. 10.3.3   单螺杆橡胶挤出机噪声检测
单螺杆橡胶挤出机噪声检测应符合表 64的规定 。
表 64   单螺杆橡胶挤出机噪声检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	噪声
	声级计
	按 GB/T 17421. 5 的要求操作



6. 10.3.4   单螺杆橡胶挤出机渗氮层深度及脆性检测
单螺杆橡胶挤出机渗氮层深度及脆性检测应符合表 65的规定 。
表 65   单螺杆橡胶挤出机渗氮层深度及脆性检测

	检测项 目
	检测工具及方法

	渗氮层深度
	按 GB/T 11354的要求操作

	渗氮层脆性
	按 GB/T 11354的要求操作



6. 10.3.5   单螺杆橡胶挤出机能耗检测
单螺杆橡胶挤出机能耗检测应符合表 66的规定 。
表 66   单螺杆橡胶挤出机能耗检测

	检测项 目
	检测工具及方法

	单螺杆橡胶挤出机能耗
	按 GB/T 33580的要求操作



6. 10.3.6   单螺杆橡胶挤出机外观质量检测
单螺杆橡胶挤出机外观质量检测应符合以下规定 。
a)    目测气 、电 、水等管道排列情况 ,排列整齐 , 固定可靠 ,不应呈游离状态 。
b)    目测表面涂层应均匀 ,致密和光亮 ,无漏喷 ,结瘤 ,剥落 ,起皱 ,裂纹和气泡等现象 ,颜色符合图样或客户要求 。
6. 10.4   单螺杆塑料挤出设备质量检测
6. 10.4. 1   单螺杆塑料挤出机主要精度检测
单螺杆塑料挤出机精度检测应符合表 67的规定 。
表 67   单螺杆塑料挤出机主要精度检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	挤出机机筒 ,螺杆工作表面粗糙度
	a)    粗糙度对比块 ;
b)    粗糙度测试仪
	用粗糙度对比块比较或用粗糙度测试仪测量
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表 67   单螺杆塑料挤出机主要精度检测 (续)

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	挤出机螺杆 ,工作表面的硬度
	维氏硬度计
	螺杆沿工作长度方向上 ,选择 3个部位 ,在每个部位的圆周上均匀取4个点 ,用硬度计测其硬度 ,取其平均值即为硬度值

	挤出机机筒工作表面的硬度
	
维氏硬度计
	在尺寸为 100 mm×50 mm×20 mm 相同材质和工艺条件的样块的表面上 ,沿长度方向等分取 5 个 检 测 点 ,用 硬 度 计 测 其 硬 度 ,取 其 平均值即为硬度值

	挤出机螺杆外径尺寸公差
	外径百分表
	螺杆外径用外径百分表检测

	挤出机螺筒内径尺寸公差
	内径百分表
	机筒内孔直径用内径百分表 ,在机筒两端 200 mm 范围内检测

	
挤出机螺杆外径直线度误差
	
a)    “V”形铁 ;
b)    百分表
	将螺杆放在平台上 , 使 其 不 能 自 由 转 动 , 然 后 用 塞 尺 测 量 螺 杆 外 圆与平台间的间隙 ,或者将螺杆放在平台的“V”形铁上 ,用百分表对螺杆螺棱的最高点逐 个 进 行 测 量 , 然 后 每 旋 转 90°重 复 上 述 过 程 测 量一次 ,取最大值

	装配后机筒内孔中心线
与减速箱输出轴中心线
的同轴度误差
	
检验芯轴
	a)    按图纸要求的理论尺寸并结合同轴度要求制作检验芯轴 ;
b)    检验芯轴应能自如地装入机筒和减速机输出轴

	
螺杆与机筒的装配
间隙
	
塞尺
	对于浮动式结构螺杆 ,用塞尺分别 在 机 筒 前 端 垂 直 方 向 上 部 和 水 平方向左 ,右两点测 量 其 单 面 侧 隙 ;并 在 螺 杆 旋 转 360°过 程 中 连 续 检测 2 次 ~ 3 次 。单点支撑 螺 杆 允 许 接 触 机 筒 底 部 , 在 有 油 润 滑 的 情况下检查其前端下部与机筒有无刮伤或卡阻现象



6. 10.4.2   单螺杆塑料挤出机安全要求的检测方法
单螺杆塑料挤出机安全要求的检测应符合表 68的规定 。
表 68   单螺杆塑料挤出机安全要求检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	

机头压力超压的联锁保护功能
	


—
	a)    在负荷运转过程中 ,调节模具孔径 ,使挤出机内部压力达到额定值 ;
b)    设置压力传感器的上限值 ;
c)    挤出机内部压力达到压力传感器的上限值时 ,应报警并停机 ;
d)    连续检查 3 次

	强制润滑系统的连锁保护功能
	
—
	a)    在空运转过程中检查 ,断开润滑油控制回路 ,挤出机应立即停机 ;
b)    在挤出机停机状态下 ,断开润滑油控制回路 ,挤出机应不能启动

	裸露在外对人身有危险的部位 ,必须设置安全罩及标识
	
目测
	
观察

	温控管路系统泄露检测
	a)    加压泵 ;
b)    压力表
	用高于设计压力 1. 5倍的压力密封试验 ,保压 20 min,无渗漏


[image: ]
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6. 10.4.3   电气安全保护检测
电气安全保护检测如下 :
a)    短接的动力电路 与 保 护 电 路 导 线(挤 出 机 外 壳 体)之 间 的 绝 缘 电 阻 用 500 V 兆 欧 表(摇 表)测量 ;
b)    电热圈应先进行加热干燥 ,然后在冷态(室温)时 ,用 500V 兆欧表(摇表)测量其绝缘电阻 ;
c)    电热圈应先进行加热干燥 ,然后在冷态(室温)时进行耐压试验 ,并用耐压测试仪测量 ;
d)    外部保护导线端子与电气设备任何裸露导体零件的接地电阻 ,用接地电阻仪测量 。
6. 10.4.4   单螺杆塑料挤出机噪声检测
单螺杆塑料挤出机噪声检测应符合表 69的规定 。
[image: ]表 69   单螺杆塑料挤出机噪声检测

	检测项 目
	检测工具
	检测方法

	噪声
	声级计
	按 GB/T 17421. 5 的要求操作



6. 10.4.5   单螺杆塑料挤出机渗氮层深度及脆性检测
单螺杆塑料挤出机渗氮层深度及脆性级检测应符合表 70的规定 。
表 70   单螺杆塑料挤出机渗氮层深度及脆性检测

	检测项 目
	检测工具及方法

	渗氮层深度
	按 GB/T 11354的要求操作

	渗氮层脆性级
	按 GB/T 11354的要求操作



6. 10.4.6   单螺杆塑料挤出机能耗检测
单螺杆塑料挤出机能耗检测应符合表 71的规定 。
表 71   单螺杆塑料挤出机能耗检测

	检测项 目
	检测工具及方法

	单螺杆塑料挤出机能耗
	按 JB/T 8061的要求操作
—



6. 10.4.7   单螺杆塑料挤出机外观质量检测
单螺杆塑料挤出机的外观质量检测符合以下要求 :
a)    目测气 、电 、水等管道排列情况 ,排列整齐 , 固定可靠 ,不应呈游离状态 ;
b)    目测表面涂层应均匀 、致密和光亮 ,无漏喷 、结瘤 、剥落 、起皱 、裂纹和气泡等现象 ,颜色符合图样或客户要求 。
GB/T 26171—2025
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