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	5.1.1　 产品外观不应有图样规定外的凸起、凹陷、粗糙不平和其他损伤等缺陷。
	5.1.2　 电气、气路等管道的外露部分应布置紧凑，排列整齐，必要时应用管夹固定。管子不应出现扭曲、折叠等现象。
	5.1.3　 油漆表面应平整、均匀、光滑，不应有漏漆、起皱、流挂、剥落、锈蚀和锈痕等缺陷。
	5.1.4　 焊接部件的外观表面不应有锤痕、焊瘤、金属飞溅物及引弧痕迹，边棱、尖角处应光滑。

	5.2　 装配要求
	5.2.1　 布局应便于调整和维修，操作应有利于观察工作区。
	5.2.2　 传动机构应运行平稳动作灵活并能正确定位。
	5.2.3　 紧固件（例如:螺钉螺母）应按照要求紧固，不应有松动或脱落现象。
	5.2.4　 总装后，各操纵系统及相关功能件的动作应灵活、准确、可靠，无卡塞、声音异常和异常发热等现象。

	5.3　 产品加工质量要求
	5.3.1　 钎料填充均匀、饱满。焊口的搭接深度不应小于3.5 mm，焊接后的钎料填料深度不应小于3.5mm。
	5.3.2　 钎料填充表面不应有气孔，不应有裂纹。
	5.3.3　 不应出现熔融及过烧铜管等现象。
	5.3.4　 焊接后小弯头颜色无异常，边板不应变色。
	5.3.5　 翅片因火焰产生变色应不超过6片，不应烧烂翅片。
	5.3.6　 钎焊管件与管路连接后，应无渗漏、脱落和塑性变形。
	5.3.7　 钎焊管件的本体强度应能承受最高1.5倍的工作压力，持压15s，不应有渗漏和塑性变形。
	5.3.8　 钎焊管件外表面允许有轻微的磨痕，但不应有裂纹凹凸不平和超过壁10%的划痕。

	5.4　 性能要求
	5.4.1　 各运动部分应运转灵活、无卡滞现象。传送带应平稳运行。
	5.4.2　 最大焊接速度应不小于5.0米/分钟 (不含返回和等待时间)。
	5.4.3　 传送带速度偏差不应大于±5%。
	5.4.4　 宽度位移精度偏差不应大于±1mm。
	5.4.5　 旋转精度偏差不应大于±0.5 。
	5.4.6　 火排高度调节精度偏差不应大于±1mm。
	5.4.7　 气体流量应可控，控制精度偏差不应大于±1%。

	5.5　 噪声
	5.6　 气动系统
	5.6.1　 设备应提供通气接口。
	5.6.2　 设备应配备气控箱组：气控防逆防爆装置，并配置瓦斯漏气报警转置。
	5.6.3　 气路主结构连接应紧密可靠，应采用高压胶管、紫铜管强力密合。
	5.6.4　 管路应布局合理，管道基本识别色和色样应符合GB 7231-2003中4.2的要求，软管、硬管的颜色和气体标识应符合GB/T 2550-2016中10.2的要求，管道内物质流向应用箭头表示。
	5.6.5　 对设备硬管进行气密性试验，应能承受最高1.5倍的燃气、氧气、氮气和压缩空气最大工作压力。

	5.7　 功能要求
	5.7.1　 各种气源应具有过压、欠压报警功能。
	5.7.2　 在任何一端冷却水堵塞或欠压，均应有停机保护功能，并有故障提示。
	5.7.3　 在冷却水的出水口配备流量检测开关，当冷却系统缺水时，自动切断燃烧气源。
	5.7.4　 设备应具有燃气泄漏报警功能。
	5.7.5　 设备应具有火焰检测功能，点火失败后应有报警功提示。
	5.7.6　 燃气可在安全范围内自动/手动调节混合比，混合比超出安全比例范围时，自动灭火停机。
	5.7.7　 工件进口处设置光电开关应可识别有无工件，可设置检测无工件时间，焊接火焰转为小火；可设置无工件时间时，焊接火焰自动熄火。
	5.7.8　 设备应设有操作面板及按钮，可用工程量等方式显示：输入值、组态数据、管理信息、各种诊断码，显示内容应完整、清晰。

	5.8　 电气安全
	5.8.1　 保护接地电路的连续性
	5.8.1.1　 基本要求
	5.8.1.2　 保护接地电路的连续性试验
	5.8.2　 绝缘电阻

	5.9　 机械安全
	5.9.1　 应对焊接废气设有排除装置。设备无水、气时，应能自动停机。
	5.9.2　 有可能对人身或设备本身造成损伤的部位应采取相应的安全措施，设备应具有保险装置，控制处应设置急停开关。
	5.9.3　 对运动时有可能松脱的零部件应设有防松装置。
	5.9.4　 设备在工作过程中若可能发生断裂飞溅，则应在合适位置设置防护装置以保护人身安全。


	6　 试验方法
	6.1　 试验准备
	6.1.1　 环境温度：0℃～40℃，相对湿度：30%RH～95%RH。
	6.1.2　 电源：三相380V或单相220V，50Hz，电压波动范围±10%。
	6.1.3　 试验样机应按使用说明书要求调整，在适宜环境下，将样机安装和调整好，一般自然调平，使其处于水平位置。
	6.1.4　 试验时应按整机进行，一般不应拆卸样机。

	6.2　 外观质量要求检验
	6.2.1　 按GB/T 11618.1-2008中5.2的规定，结果应符合5.1.1要求。
	6.2.2　 其余要求按GB 15760-2004相关规定检查设备。

	6.3　 装配要求检验
	6.4　 产品加工质量要求检验
	依据GB/T 3177有关规定检测焊口搭接深度与钎料填料深度，依据GB/T 11618.1-2008 中5.4的规定，应符合5.3.7和5.3.8的要求，其余采用感官法。

	6.5　 性能要求检验
	6.5.1　 目视检验其运动部分运转性能。
	6.5.2　 测量试件焊接所需时间及传送带工作时间，焊后测量焊接长度并计算焊接速度。
	6.5.3　 通过操作屏幕设定传送带速度，测量传送带工作时间及工作长度并计算传送带速度，计算设定速度与实际速度偏差。
	6.5.4　 测量实际位移距离，并计算要求的宽度位移与实际位移的偏差。
	6.5.5　 通过操作屏幕设定旋转角度，并测量试验实际旋转角度，计算旋转角度与实际旋转角度的偏差。
	6.5.6　 通过操作屏幕设定火排高度，并测量实际火排高度，计算设定火排高度与实际火排高度的偏差。
	6.5.7　 采用流量计测量实际气体流量，并计算流量计测量值与实际值之差除以实际值。

	6.6　 噪声检验
	6.7　 气动系统检验
	6.7.1　 依据GB/T 7932有关规定，采用目测及手动检查，应符合5.6.1-5.6.4的要求。
	6.7.2　 充气在对应的管道压力，测试燃气、氧气、氮气和压缩空气的使用压力1.5倍的压力值，保压10分钟，在所有接口处使用肥皂泡涂抹，无气泡产生，应符合5.6.5的要求。（GB/T 18422-2013）

	6.8　 功能要求检验
	6.8.1　 运行过程中，施加单一故障条件时，检查设备是否有相应的反馈，应符合5.7.1-5.7.5的要求。
	6.8.2　 通过操作屏幕设定和调整设备的参数，检查设备，应符合5.7.6-5.7.8的要求。

	6.9　 电气安全检验
	6.9.1　 按GB/T 24342-2009 中 6.1 的规定，检验保护联结电路的连续性的基本要求，按GB/T 5226.1-2019中18.2.2的规定，进行保护联结电路的连续性试验。
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