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1范围

本标准规定了竹木复合地板生产线的要求、设备基础、设备安装，辅助设备及电气安装、设备辅助管

道安装、单机空运转试验、生产线空运转试验、生产线负荷试验、检验与验收规则、标志等。

本标准适用于以竹片、竹篾、木单板、锯制木板为构成单元的竹木复合地板生产线。

2规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的

修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准。然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

GB／T 3766液压系统通用技术条件

GB／T 4272--2008设备及管道绝热技术通则

GB 5226．1机械安全机械电气设备第1部分：通用技术条件

GB／T 6576机床润滑系统

GB／T 7932气动系统通用技术条件

GB 8978 污水综合排放标准

GB 12348工业企业厂界环境噪声排放标准

GB／T 13306标牌

GB 16297大气污染物综合排放标准

GB／T 18262人造板机械通用技术条件

GB／T 18514人造板机械安全通则

GB／T 20240竹地板

GB 50131 自动化仪表工程施工质量验收规范

GB 50235工业金属管道工程施工及验收规范

GB 50254电气装置安装工程低压电器施工及验收规范

GB 50275压缩机、风机、泵安装工程施工及验收规范

3要求

3．1 一般要求

3．1．1生产线全部设备、附属管道、电气装置、自动化仪表、安全消防设施、防静电设施、水、电、汽、气、

液压、热力及通风除尘系统等应完整无缺，并符合各自相关标准。

3．1．2生产线验收时技术资料应完整，正确、统一，其中包括：

a)生产线说明书、工艺流程图、工艺布置图、工段安装图、管道布置图、设备基础图及设备明细表；

b)设备总图、电气原理图、液压原理图、气动原理图及通风除尘系统图；

c)水、电、汽、气系统图、照明图、电气布置图；

d)设备供货清单、设备总图、装配图、装箱单，设备使用说明书，合格证明书及随机供应的其他图

纸和技术文件；

e)进口设备还应提供合同文本、设备安装、试车及生产线验收的有关文件。
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3．2设备基础

3．2．1混凝土应达到设计强度，基础表面应平整，无裂缝、蜂窝、麻面等缺陷。

3．2．2基础纵、横中线应与设计中线相符，纵、横中线垂直度允差1 000：1。

3．2．3基础承载面标高允差一10 mm～0 mm。

3．3设备安装

3．3．1安装精度

3．3．1．1剖竹机、截锯、去节隔机、刨铣组合机、剖篾机、铺装机、成型压力机等设备，纵向(车间柱距方

向)，横向位置允差士5 mm，标高允差士5 mm，水平度允差1 000：0．50。

3．3．1．2 框锯机、多片锯、双端铣、砂光机、热压机、淋漆机或辊涂机等设备纵向、横向位置允差

士2 mm，标高允差士1 mm，水平度允差i 000：0．i0。

3．3．2安装精度检测基准

3．3．2．1纵向位置检测基准

压机活动横梁纵向中线，框锯偏心轮轴线，多片锯锯轴轴线，涂胶机第一胶辊轴线，双端铣送料主动

链轮中心线，砂光机第一砂架接触辊轴线。

3．3．2．2横向位置检测基准

压机活动横梁横向中线，多片锯锯轴长度中线，涂胶机胶辊中线，双端铣导轨中线，砂光机砂架接触

辊长度中线。

3．3．2．3标高检测基准

压机活动横梁下止点第一层压板上平面，多片锯输送带表面，框锯工作台，双端铣送料辊表面，涂胶

机涂胶辊表面，砂光机进料辊上表面。

3．3．3检测方法

3．3．3．1设备纵、横向位置检测方法

在被测区段首末设备两端设计纵轴线的标杆处，用钢丝拉一直线以重锤张紧，并调至水平1 000：1

(全长不应大于20 ram)。用钢板(卷)尺在水平面内，沿钢丝垂直方向测量设备横向基准与钢丝距离为

设备横向位置。沿钢丝长度方向测量设备纵向基准为设备纵向位置。每台设备测量点不少于2点(最

大范围)，以最大差值为测量值。

3．3．3．2设备标高检测方法

用水平仪或激光准直仪检测。

3．3．3．3设备水平度检测方法

用框式水准仪、水准仪或激光准直仪检测。

3．4辅助设备及电气安装

3．4．1 空气压缩机、风机、泵的安装应符合GB 50275的有关规定。

3．4．2电气装置的安装应符合GB 50254的有关规定。

3．4．3 自动化仪表的安装应符合GB 50131的有关规定。

3．5设备辅助管道安装

3．5．1 管道安装应符合GB 50235的有关规定。

3．5．2管道安装应横平竖直，排列合理有序，整齐，安装牢固，便于操作。管道之间、管道与管壁间应有

适当间距。

3．5．3管道内壁不得有焊斑、锈斑及油污等异物。

3．5．4水平部分回油管、回水管安装斜度不应小于l 000：5，并应向油箱或水箱方向倾斜。

3．5．5所有液压、气动、热力系统应按设计要求进行耐压试验，不应有泄漏。

3．5．6除尘及通风管道安装

3．5．6．1水平安装除尘及通风管道，水平度允差1 000：3，总偏差应不大于20 mm。
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3．5．6．2除尘及通风管道穿出屋面应设防水罩，超过屋面高度1．5 m的应设固定装置。

3．5．6．3柔性管道应松紧适当，不得扭瞌。

3．5．6．4吸尘管道与设备联接的管口，表面应平整，矩形管口两对角线允差3 mm，圆形管口圆度允差

2film。

3．5．6．5吸尘及通风管道的支架、吊架、托架应牢固，并不应造成管道变形，管道支架应能满足管道热

涨冷缩要求。

3．5．6．6管道弯曲半径应为4～5倍管径，弯管不应采用直接折弯方法加工。风管三通夹角不应大

于15。。

3．5．6．7旋风分离器、除尘器安装，应牢固平稳，垂直度允差1 000：2。

3．5．6．8除尘实际风速与设计值允差士5％。

3．5．7管道与设备联接

3．5．7．1管道与设备联接，管道对设备不应有附加外力。

3．5．7．2在自由状态下，水、汽、气、油管端面配对法兰盘平行度允差0．10mm，法兰孔同轴度允差

0．3 rp_m。风管端面平行度允差0．20 mm，法兰孔同轴度允差0．4 mm。

3．6单机空运转试验

3．6．1单机空运转试验应具备下列条件：

a)设备的润滑油、液压油牌号与注油量应符合设备使用说明书相关规定；

b) 空运转试验前，应将各单机安装和调整好，使其处于正常工作状态；

c) 转动部分应灵活可靠，无阻滞和异常声响；

d)现场消防措施、保护接地装置和安全防护装置齐全可靠；

e)与设备有关的水、电、汽、气、液压、电器仪表等应符合设计要求；

f) 各单机应符合GB／T 18514的规定。

3．6．2单机空运转试验应符合以下规定：

a) 空运转试验应符合GB／T 18262的规定；

b) 电气系统应符合GB 5226．1的相关规定；

c) 液压系统应符合GB／T 3766的有关规定；

d)气动系统应符合GB／T 7932的有关规定；

e)冷却系统应保证冷却充分、可靠，密封无泄漏；

f)润滑系统应符合GB／T 6576的有关规定，应有观察供油情况的装置和指示油位的油标，润滑

系统应能保证润滑良好；

g)热力系统应具有密封、隔热设施，保温应符合GB／T 4272--2008的规定。

3．7生产线空运转试验

3．7．1 生产线空运转试验应具备下列条件：

a)生产线空运转试验应在单机空运转试验合格后进行，并应有相应的单机空运转试验记录及重

大缺陷消除后的记录；

b)与设备有关的水、电、汽、气、液压、电器仪表等应符合设计要求；

c)每条生产线均应进行生产线空运转试验。

3．7．2生产线空运转试验应符合以下规定：

a)生产线上安全保护、联锁、互锁系统应灵活可靠；

b)设备运行中应无异常声响；

c)水、汽、气、油及液压等系统应无泄漏，无阻塞，保持畅通。

d)连续空运转时间不应少于8 h。
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3．8生产线负荷试验

3．8．1生产线负荷试验应具备下列条件

a)

b)

3．8．2

a)

b)

c)

3．8．3

a)

b)

c)

d)

e)

f)

生产线负荷试验应在生产线空运转试验合格后进行，并应有相应的生产线空运转试验记录及

重大缺陷消除后的记录，生产线负荷试验可在用户进行；

试验用原料、材料、辅料及工艺参数应符合工艺设计要求。

生产线负荷试验应符合以下规定：

各工序生产节拍应协调一致，物料流应有序流动，畅通无阻；

生产线电气、仪表、联锁、互锁系统、检测装置、警示装置应可靠；

除尘系统应密封、无阻塞、无泄漏。

生产线技术指标应符合下列要求：

生产线产品质量应达到GB／T 20240中的合格品的规定；

生产线生产能力达到规定值；

污水排放应符合GB 8978的规定；

大气污染综合排放应符合GB 16297的规定；

企业厂界噪声应符合GB 12348的规定；

连续无故障时间应不少于24 h。

4检验与验收规则

4．1生产线应在用户进行检验，经质量技术监督、劳动、环保和消防等部门检验合格并签发合格证后方

可验收。

4．2生产线应进行下列项目的检验：

a) 设备成套完整性及设备安装精度检验；

b)设备、电气、管道、安全防护及通风除尘系统检验；

c)单机空运转试验；

d)生产线空运转试验；

e)生产线负荷试验。

4．3生产线合格判定规则：

本标准3．8．3和4．2中各个检验与试验项目均合格则判定生产线为合格。

5标志

生产线全部设备应在明显位置上固定产品标牌，标牌应符合GB／T 13306规定。


