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可分散粉体高通量在线智能视觉检测成套装备

1 范围

本文件规定了可分散粉体高通量在线智能视觉检测成套装备（以下简称“装备”）的结构组成、规

格型号、工作条件、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于采用光学成像与计算机视觉技术，用于可分散粉体连续输送工况下完成异常颗粒识别

与粒度分布测量的成套装备。装备适用粒度范围为 30 μm～1000 μm，适配经分散处理后能够形成满足检

测要求的单层或准单层铺展状态的粉体，其检测额定粉体处理通量不低于 1.8×10
8
颗/分钟。

2 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。

GB/T 191 包装储运图示标志

GB 2894 安全色和安全标志

GB/T 5226.1—2019 机械电气安全 机械电气装备 第 1 部分：通用技术条件

GB/T 9286 色漆和清漆 划格试验

GB/T 13306 标牌

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

GB/T 13452.2 色漆和清漆 漆膜厚度的测定

GB/T 15706—2012 机械安全 设计通则 风险评估与风险减小

GB/T 16418 颗粒系统术语

GB/T 17248.3 声学 机器和设备发射的噪声 采用近似环境修正测定工作位置和其他指定位置

的发射声压级

GB/T 24342—2009 工业机械电气装备 保护接地电路连续性试验规范

GB/T 38879 颗粒 粒度分析 彩色图像分析法

GB/T 41949 颗粒 激光粒度分析仪 技术要求

GB/T 40659 智能制造 机器视觉在线检测系统 通用要求

GB/T 42980 智能制造 机器视觉在线检测系统 测试方法

3 术语和定义

GB/T 16418、GB/T 38879、GB/T 40659和GB/T 41949界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

可分散粉体 dispersible powders

在外加气流、振动或其他分散作用下，团聚体能够被解聚或打散，使颗粒实现解团聚，并能够铺展

形成单层或准单层分布状态的粉体。

3.2

高通量 high-throughput
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装备在连续在线工况下，单位时间可完成海量粉体颗粒成像、粒度分布测量与异常颗粒识别，具备

极高颗粒处理能力；本成套装备特指粉体处理通量不低于1.8×10
8
颗/分钟的检测模式。

3.3

在线检测 on-line inspection

装备通过旁路方式从粉体输送主管连续获取样品，无需人工离线制样，实现物料不间断实时检测的

运行模式。

3.4

智能视觉检测 intelligent visual inspection

利用光学成像装置获取粉体颗粒图像，并通过图像处理或智能识别算法，自动完成颗粒识别、特征

分析、异常判定及检测结果输出的检测方式。

3.5

异常颗粒 abnormal particles

相对于规定的合格基体粉体，在粒度、形貌、颜色或材质等方面不符合规定要求的颗粒，包括粒度

异常颗粒、形貌异常颗粒、颜色异常颗粒和外来异物颗粒。各类异常颗粒判定参数规定如下：

a) 粒度异常：颗粒等效粒径低于或高于被测粉体产品标准、技术文件或供需双方约定的合格粒度

范围时，应判定为粒度异常颗粒。

b) 形貌判定：在合格粒度、正常颜色前提下，颗粒圆形度或长宽比超出粉体产品基准样本标定范

围的，判定为形貌异常颗粒；

注：圆形度和长宽比阈值可根据粉体产品要求，由供需双方协商调整。

c) 颜色异常：正常粉体灰度/色差区间按粉体产品基准样本标定，超出标定区间、呈现发黑、发

黄特征的基体颗粒判定为颜色异常颗粒；

d) 外来异物：经图像特征识别判定不属于基体粉体组分的颗粒，典型包括纤维、管道脱落金属碎

屑。

4 结构组成

成套装备至少由旁路取样单元、分散单元、输送单元、成像单元、回收单元和计算与控制单元组成

（见图1）。各单元沿粉体输送流向依次布置，计算与控制单元实现整机联动控制。

图 1 结构示意图

5 规格型号
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装备的型号编制按图2所示方法进行，由专业代号、类别代号、型式代号、主要规格和改进代号5

个部分组成。

FJC - □ - □ - □ □

改进代号依次为：A、B、C……（首款产品无需改进代号）

主要规格：通道数×单个通道单位时间处理量（颗/分钟）×最小异常颗粒检出尺寸（μm）

粉体代号：表示检测的粉体名字

型式代号：CLD、CLS 分别表示彩色线阵 CCD、CMOS；CMD、CMS 分别表示彩色面阵 CCD、CMOS；

F 表示复合传感器

专业代号：可分散粉体高通量在线智能视觉检测成套装备

图 2 产品型号构成图

示例 1：FJC-CLS-PVDC-1×1.8×10
8
×100：表示采用彩色线阵 CMOS 传感器，专用于 PVDC 粉体检测，采用单通道结

构，单通道粉体处理通量为 1.8×10
8
颗/分钟，最小可检出 100 μm 的异常颗粒的可分散粉体高通量在线智能视觉检测成

套装备的首款产品型号。

示例 2：FJC-CLS-PE-2×1.8×10
8
×100A：表示采用彩色线阵 CMOS 传感器，专用于 PE 粉体检测，采用双通道结构，

单通道处理通量为 1.8×10
8
颗/分钟，最小可检出 100 μm 异常颗粒的可分散粉体高通量在线智能视觉检测成套装备的第

一次改进型号。

6 工作条件

装备工作条件应符合以下要求：

a) 电源：AC 220（1±10％）V、50（1±5％）Hz 或 AC 380（1±10％） V、50（1±5％）Hz；

b) 环境温度：10 ℃～55 ℃；

c) 环境湿度：相对湿度 20％～80％，无凝露；

d) 气源：清洁干燥的压缩空气，压力范围：0.6 MPa～0.8 MPa；

e) 安装和使用场所：属于非爆炸性危险区域；

f) 粉体具有可分散性。

7 技术要求

7.1 外观质量

7.1.1 外观表面不应有明显的凸起、凹陷、粗糙不平和其他损伤。

7.1.2 外露机加工表面不应有锈蚀、磕碰、划伤等缺陷。

7.1.3 焊接件不应有裂纹、气孔、焊瘤、虚焊、烧穿、漏焊等缺陷，焊缝应均匀，无焊渣。

7.1.4 油漆表面应平整、均匀，不应有漏漆、起皱、流挂、剥落、锈蚀和锈痕等缺陷。

7.1.5 表面涂漆的漆膜厚度不应小于 80 μm，附着力不应低于 GB/T 9286 中的 2 级要求。

7.2 功能要求

7.2.1 运行与操作

装备应具有自动运行和手动运行功能。自动运行状态下，应能按照设定程序完成取样、分散、输送、

成像、颗粒识别、结果统计和数据存储；手动运行状态下，应能分别控制取样、分散、输送、成像和气



T/ZJL XXXXX—2026

4

阀等单元。装备的启动、暂停、继续、停止、参数设置、报警确认、数据查询和报告导出等操作应能通

过人机交互界面完成。

7.2.2 颗粒检测与结果显示

7.2.2.1 装备应能自动完成颗粒识别、计数、粒度测量和异常颗粒分类。检测结果应至少包括：

a) 检测颗粒总数；

b) 粒度分布；

c) 异常颗粒总数；

d) 粒度异常颗粒、形貌异常颗粒、颜色异常颗粒和外来异物颗粒的数量及占比；

e) 检测开始时间和结束时间。

7.2.2.2 装备运行期间，应显示检测图像、检测结果和各主要单元的运行状态。

7.2.3 异常颗粒记录

装备应保存异常颗粒的图像和检测结果。每个异常颗粒的记录应至少包括颗粒图像、异常类别和主

要测量结果。

7.2.4 开机自检

装备开机或控制系统重新启动后，应对取样、分散、输送、成像、供气、气阀和通信单元进行自检。

影响检测过程或检测结果的项目未通过时，装备不应启动正式检测，并应显示异常项目。

7.2.5 运行监测

7.2.5.1 装备运行期间，应对下列状态进行监测：

a) 取样单元是否正常运行；

b) 分散和输送单元是否正常动作；

c) 相机是否正常采集图像；

d) 光源是否正常工作；

e) 供气压力是否处于设定范围；

f) 气阀及其他执行机构是否正常动作；

g) 各功能单元通信是否正常。

7.2.5.2 发生异常时，装备应显示异常单元和异常类型，并根据影响程度进行提示或停止检测。

7.2.5.3 不影响检测结果的异常可仅进行提示；导致图像无法采集、检测程序无法运行或数据无法保

存的异常应停止检测。

7.2.6 智能功能

7.2.6.1 装备应具有颗粒智能识别、运行状态诊断和参数辅助调节功能。

7.2.6.2 颗粒智能识别应能自动完成颗粒分割、计数、特征测量和异常类别判定。

7.2.6.3 运行状态诊断应能根据各功能单元的运行状态，识别相机断开、图像采集中断、供气压力异

常、执行机构无响应、通信中断和数据存储失败等异常，并给出相应提示。

7.2.6.4 装备宜能根据图像质量，对光源亮度或相机曝光参数进行自动调节。自动调节不应改变产品

合格粒度范围、异常判定阈值和异常分类规则。

7.2.7 数据存储与报告导出

装备应存储检测结果、异常颗粒记录、检测参数、报警记录、操作记录和运行日志。
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7.2.8 通信与远程监管

装备应具有工业网络通信接口，并支持远程查看运行状态、检测结果、报警信息和检测报告。远程

操作不得屏蔽本机急停、安全联锁和故障停机功能。

7.3 性能要求

7.3.1 旁路取样

旁路取样单元应能够从连续流动的主料流中稳定取得具有代表性的粉体样品。旁路样品与同一时段

主料流参照样品的粒度分布和异常颗粒占比应满足下列要求：

a) 旁路样品与主料流参照样品的 D10、D50和 D90相对偏差的平均值均不应大于 10％，任一次相对偏

差不应大于 15％；

b) 旁路样品与主料流参照样品异常颗粒总占比绝对偏差的平均值不应大于 0.1 个百分点，单次绝

对偏差不应大于 0.2 个百分点。

7.3.2 粉体处理通量

在额定工况下且满足本文件表1规定的检测性能指标要求的条件下，装备检测额定粉体处理通量不

应低于1.8×10
8
颗/分钟。

7.3.3 异常颗粒检测与粒度测量性能

异常颗粒检测与粒度测量性能指标应符合表 1的规定。

表 1 异常颗粒检测与粒度测量性能指标

序号 项目 要求

1 异常颗粒最小检出尺寸/μm 30

2 准确率 ≥95％

3 逃逸率 ≤5％

4 误报率 ≤1％

5 粒度测量相对误差（D10/D50/D90） D10：±5％、D50：±3％、D90：±2％

7.3.4 残留率

在额定工况下完成单次检测后，输送单元表面残留面积率不应大于 2％。装备应能够完成检测粉体

的有效回收，不应出现明显物料堆积、堵塞或交叉污染，并应满足连续批次检测要求，不应因残留物料

影响后续检测结果。

7.3.5 噪声

装备在额定工况下正常运行时应无异常声响，噪声应≤75 dB(A)。

7.4 安全要求

7.4.1 绝缘电阻

在动力电路导线与保护联结电路间施加500 V d.c.电压时的绝缘电阻不应小于1 MΩ。

7.4.2 耐电压
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在动力电路导线与保护联结电路之间施加1000 V a.c.的试验电压，保持至少1 s，无闪络或击穿。

7.4.3 接地

金属部件上应具有接地措施，接地端子或接地触点与接地金属部件之间的电阻值不应大于0.01 Ω，

保护接地的连续性应符合GB/T 24342—2009第6章的规定。

7.4.4 急停开关

装备应有急停开关，急停开关应装在控制器醒目部位，应为红色开关。急停开关按下后就应自锁，

且优先于其他开关方式，在人工方式解除急停状态以前，装备不应执行其他设定的功能。

7.4.5 安全防护

操作人员能触及到的外露旋转、传动装置的运动件，应设置安全防护装置，防护装置应符合GB/T

15706—2012中6.3.3.2的规定。

7.4.6 安全标志

对可能造成人身伤害的部位应在其附近张贴安全标志，安全标志应符合GB 2894的规定。

8 试验方法

8.1 外观质量

8.1.1 漆膜厚度按 GB/T 13452.2 规定的方法进行检验。

8.1.2 漆膜附着力按 GB/T 9286 规定的方法进行检验。

8.1.3 其余项目采用目测的方法进行检验。

8.2 功能要求

按GB/T 42980的规定，采用目测和实际操作演示的方法进行检验。

8.3 性能要求

8.3.1 粉体测试样品

本试验采用标准测试样品开展装备性能评价。标准测试样品仅用于统一试验条件，不作为装备实际

适用粉体种类及粒度范围的限定。

标准测试样品应符合下列要求：

a) 正常基体粉体粒度范围为 100 μm～450 μm；
b) 堆积密度为 0.7 g/mL～0.9 g/mL；

c) 具有满足装备正常取样、分散、输送和检测要求的流动性；

d) 样品中应包含正常颗粒和异常颗粒，异常颗粒至少包括粒度异常颗粒、形貌异常颗粒、颜色异

常颗粒和外来异物颗粒四类；

e) 异常颗粒总数量占全部颗粒数量的比例不应大于 5％，各类异常颗粒的数量应满足相应性能指

标的统计要求。

对于制造商标称适用于其他粉体种类、其他粒度范围或其他成像系统的装备，可采用与上述标准测

试样品具有等效测试条件的试样进行性能评价。采用等效试样时，应在试验记录中注明试样种类、粒度

范围、堆积密度、异常颗粒组成及等效依据。
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8.3.2 旁路取样

装备在额定处理通量和规定取样参数下稳定运行不少于5 min后，在同一时段内同时收集旁路样品

和主料流参照样品，单次取样时间不应少于60 s。主料流参照样品应采用全截面截取方式取得；不能连

续全截面取样时，应在旁路取样期间按等时间间隔取得不少于5份全截面增量样品，合并并充分混匀后

作为参照样品。旁路样品和主料流参照样品的有效统计颗粒数量均不应少于100000颗；数量不足时，应

延长取样时间。旁路样品和主料流参照样品应采用相同的样品制备方法、测量仪器、测量参数和异常判

定规则，分别测定其D10、D50、D90及异常颗粒总占比。试验独立重复3次，每次试验均应重新取得旁路样

品和主料流参照样品。

旁路样品与主料流参照样品的分位粒度相对偏差按式（1）计算。

, ,
i,j

,

| |
100%

B R
i j i j

R
i j

D D
D




  .................................................................... (1)

式中：

i,j
——第j次试验中第i个分位粒度的相对偏差；

,
B
i jD
——第j次试验旁路样品的分位粒度；

,
R
i jD
——第j次试验主料流参照样品的分位粒度。

注：i分别取10、50和90；j分别取1、2和3。

异常颗粒总占比之差的绝对值按式（2）计算：

j j j| |B RP P P   ...........................................................................(2)

式中：

jP ——第 j次试验异常颗粒总占比之差的绝对值，单位为百分点；

j
BP ——第 j次试验旁路样品的异常颗粒总占比；

j
RP
——第 j次试验主料流参照样品的异常颗粒总占比。

注：j分别取1、2和3。

分别计算 3 次试验中 D10、D50、D90相对偏差的平均值，以及异常颗粒总占比之差绝对值的平均值。3

次试验中，旁路样品与主料流参照样品的 D10、D50和 D90相对偏差的平均值均不应大于 10％，任一次相对

偏差不应大于 15％；旁路样品与主料流参照样品异常颗粒总占比绝对偏差的平均值不应大于 0.1 个百

分点，单次绝对偏差不应大于 0.2 个百分点。

8.3.3 粉体处理通量

试验采用 8.3.1 规定的标准测试样品。试验前应建立单位质量粉体对应颗粒数量的换算关系，并作

为颗粒数量计算依据。装备达到额定工况后，采用定量称重方式连续进料。单批次物料应全程通过装备

完成输送、成像及检测分析，记录单批次有效检测颗粒总数及对应测试时间，并按式（3）计算检测额

定粉体处理通量。

NQ
t

 ..................................................................................... (3)

式中：
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Q——分钟颗粒通量，单位为颗/分钟

N——单批次检测有效颗粒总数，单位为颗；

t——测试时长，单位为分钟。

试验应采用不少于 3 个独立批次进行，分别计算各批次额定粉体处理通量，取平均值作为最终结果。

8.3.4 异常颗粒最小检出尺寸

采用由大到小多档梯度粒度的标准测试样品进行试验，测试样品内异常颗粒等效粒径应具备可溯源

性。按等效粒径由大到小逐级检测，每个档位重复试验3次。某档位连续3次试验，装备正确检出异常颗

粒占该档位标准异常颗粒总数比例均≥90％，判定该档位通过。满足条件的最小粒度档位对应的异常颗

粒等效粒径，作为装备异常颗粒最小检出尺寸。

8.3.5 准确率

采用8.3.1规定的标准测试样品，在装备正常运行过程中随机采集连续检测图像作为测试样本。测

试样本累计评价颗粒数量不少于100万颗，且应涵盖粒度异常颗粒、形貌异常颗粒、颜色异常颗粒和外

来异物颗粒四类异常颗粒。各类异常颗粒数量应保证准确率计算具有统计代表性，不宜少于100颗。

采用人工判读方式建立标准检测结果。判读及标注应由2名具有相关检测经验的人员独立完成。当

判读及标注结果存在差异时，应由双方共同复核确认；经复核仍不能达成一致意见时，应由第3名具有

相关检测经验的人员独立完成判读及标注，直至出现多数一致结果并以多数一致结果作为最终标准检测

结果，统计测试样本中异常颗粒数量，记为 1q 。

按上述方法分别建立3组独立测试样本。装备采用上述3组测试样本分别进行检测，统计装备正确检

出的异常颗粒数量，记为 1Q 。准确率应按公式（4）计算，取3组测试结果的平均值作为最终结果。

1

1

100%
q
Q

   ................................................................................(4)

式中：

η——准确率，％；

1Q ——装备正确检出的异常颗粒数量；

1q ——测试样本中真实异常颗粒总数量。

8.3.6 逃逸率

采用8.3.1规定的标准测试样品，在装备正常运行过程中随机采集连续检测图像作为测试样本。测

试样本累计评价颗粒数量不少于100万颗，且应涵盖粒度异常颗粒、形貌异常颗粒、颜色异常颗粒和外

来异物颗粒四类异常颗粒。各类异常颗粒数量应保证检出率计算具有统计代表性，不宜少于100颗。

采用人工判读方式建立标准检测结果。判读及标注应由2名具有相关检测经验的人员独立完成。当

判读及标注结果存在差异时，应由双方共同复核确认；经复核仍不能达成一致意见时，应由第3名具有

相关检测经验的人员独立完成判读及标注，并以多数一致结果作为最终标准检测结果，统计测试样本中

异常颗粒数量，记为 1q 。

按上述方法分别建立3组独立测试样本。装备采用上述3组测试样本分别进行检测，统计真实异常颗

粒中被装备判定为合格颗粒的数量，记为 2Q 。逃逸率应按公式（5）计算，取3组测试结果的平均值作

为最终结果。

2

1

100%
Q
q

   ...............................................................................(5)

式中：
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 ——逃逸率，％；

2Q ——真实异常颗粒被误判为合格的数量；

1q ——测试样本中真实异常颗粒总数量。

8.3.7 误报率

采用8.3.1规定的标准测试样品，在装备正常运行过程中随机采集连续检测图像作为测试样本。测

试样本累计评价颗粒数量不少于100万颗，并应涵盖粒度异常颗粒、形貌异常颗粒、颜色异常颗粒和外

来异物颗粒四类异常颗粒。

判读及标注应由 2名具有相关检测经验的人员独立完成。当判读及标注结果存在差异时，应由双方

共同复核确认；经复核仍不能达成一致意见时，应由第 3 名具有相关检测经验的人员独立完成判读及标

注，并以多数一致结果作为最终标准检测结果，统计正常颗粒被装备误判为异常颗粒的数量 3Q ，以及

样本内全部合格基体颗粒总数M ，按式（5）计算误报率。分别建立 3组独立测试样本进行试验，取 3

组测试结果的平均值作为最终结果。

3 100%
Q
M

   ............................................................................... (6)

式中：

λ——误报率，％；

Q3——正常颗粒被装备误判为异常颗粒的数量；

M——测试样本内合格基体颗粒总数量。

8.3.8 粒度测量相对误差

采用8.3.1规定的标准测试样品开展试验。测试样本累计评价颗粒数量不少于1000万颗。使用经计

量校准、与本装备等效粒径定义、粒度统计算法一致的参比测量设备，测定同一样品 D10、D50、D90 分位

粒度真值Dir。装备对同一样品同步检测，输出对应分位粒度测量值Di。单一分位粒度测量相对误差按

公式（7）计算，分别输出 D10、D50、D90 三项指标。

i
i 100%ir

ir

D D
D




  ...........................................................................(7)

式中：

δi——第i项分位粒度测量相对误差，％；

Di——装备测得的分位粒度，单位为微米（μm）；

Dir——参比设备测得的分位粒度，单位为微米（μm）。

i——D10、D50或D90。

8.3.9 残留率

采用 8.3.1 规定的标准测试样品，在装备达到额定工况后完成单次检测及回收试验。停机后保持输

送单元固定位姿，采用满足检测要求的工业相机，对输送单元全部物料接触表面进行分区成像；单张图

像无法覆盖全部检测区域时，应采用多张图像连续采集或拼接，确保检测区域无遗漏，重叠区域不重复

统计。图像中粉体残留区域的判读及标注应由 2 名具有相关检测经验的人员独立完成。当判读及标注结

果存在差异时，应由双方共同复核确认；经复核仍不能达成一致意见时，应由第 3 名具有相关检测经验

的人员独立完成判读及标注，并以多数一致结果作为最终标准检测结果，按式（8）计算残留面积率。

明显堆积的残留粉体应全部计入残留区域。

re

det

100%
S
S

   ...............................................................................(8)
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式中：

σ——传输单元表面残留面积率；

Sre——检测图像内粉体残留像素总面积；

Sdet—传输单元检测区域总像素面积。

8.3.10 噪声

按GB/T 17248.3规定的方法进行检验。

8.4 安全要求

8.4.1 绝缘电阻

按GB/T 5226.1—2019中18.3规定的方法进行。

8.4.2 耐电压

按GB/T 5226.1—2019中18.4规定的方法进行检验。

8.4.3 接地

按GB/T 24342—2009中6.2规定的方法进行检验。

8.4.4 急停开关

采用目测和实际操作演示的方法进行检验。

8.4.5 安全防护

按GB/T 15706—2012规定的方法进行检验。

8.4.6 安全标志

采用目测的方法进行检验。

9 检验规则

9.1 检验分类

产品检验分为出厂检验和型式检验，检验项目见表2。

表 2 检验项目

序号 检验项目 技术要求 试验方法 出厂检验 型式检验

1

外观质量

外观表面 7.1.1

8.1.3

√ √

2 外露机加工表面 7.1.2 √ √

3 焊接件 7.1.3 √ √

4 油漆表面 7.1.4 √ √

5 漆膜厚度 7.1.5 8.1.1 — √

6 漆膜附着力 7.1.5 8.1.2 — √

7 功能要求 7.2 8.2 √ √
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8

性能要求

旁路取样 7.3.1 8.3.2 √ √

9 粉体处理通量 7.3.2 8.3.3 √ √

10
最小异常颗粒检

出尺寸
7.3.3 8.3.4 √ √

11 准确率 7.3.3 8.3.5 √ √

12 逃逸率 7.3.3 8.3.6 √ √

误报率 7.3.3 8.3.7

13
粒度测量相对误

差（D10/D50/D90）
7.3.3 8.3.8 √ √

14 残留率 7.3.4 8.3.9 √ √

15 噪声 7.3.5 8.3.10 √ √

16

安全要求

绝缘电阻 7.4.1 8.4.1 — √

17 耐电压 7.4.2 8.4.2 — √

18 接地 7.4.3 8.4.3 — √

19 急停开关 7.4.4 8.4.4 √ √

20 安全防护 7.4.5 8.4.5 √ √

21 安全标志 7.4.6 8.4.6 √ √

注：“√”为须检项目，“—”为不检项目。

9.2 出厂检验

9.2.1 每台产品需经制造商检验合格，并附上合格证后方可出厂。

9.2.2 出厂检验项目见表 2。

9.2.3 出厂检验项目全部合格则判定为合格；若有一项及以上不合格的，允许对产品进行修复或调整，

并对出厂检验项目进行复检，若仍有不合格项目，则判定为不合格。

9.3 型式检验

9.3.1 有下列情况之一时，应进行型式检验：

a) 新产品投产时；

b) 产品投产后，在材料、制造工艺方面有较大改动，可能影响产品性能时；

c) 产品停产一年以上，恢复生产时；

d) 连续生产三年时；

e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

f) 国家有关质量管理部门提出检验要求时。

9.3.2 型式检验项目见表 2。

9.3.3 型式检验样品应从出厂检验合格的产品中随机抽取 1 台进行检验。

9.3.4 型式检验项目全部合格，则判定型式检验合格；如有不合格项，允许修复或调整一次后进行复

检，若仍有不合格项，则判定型式检验不合格。

10 标志、包装、运输与贮存

10.1 标志
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10.1.1 在每台成套装备明显位置处固定永久性标牌，标牌的形式和尺寸应符合 GB/T 13306 的规定，

标牌应包括以下内容：

a) 产品名称、型号规格；

b) 基本参数；

c) 制造厂名或商标；

d) 生产日期或出厂编号。

10.1.2 外包装的包装储运图示标志应符合 GB/T 191 的规定。

10.2 包装

10.2.1 成套装备包装应符合 GB/T 13384 的规定。

10.2.2 随同成套装备供应的技术文件应包括产品使用说明书、合格证、装箱清单以及必要的备件和配

套工具。

10.3 运输

10.3.1 运输过程中不应发生剧烈振动、颠簸和倒置。

10.3.2 裸装产品在运输途中应遮盖。

10.3.3 运输过程中的吊卸、装载应按照外包装的图示标志进行。

10.4 贮存

10.4.1 产品宜贮存在有干燥、通风和防潮等措施的仓库，不宜露天存放。

10.4.2 产品不应与有腐蚀性或有毒性的物质混放。

_________________________________
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