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[bookmark: BKQY]前言
本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由佛山市佛山标准和卓越绩效管理促进会提出并归口。
本文件起草单位：佛山市佛山标准和卓越绩效管理促进会、、XXX、XXX。
本文件主要起草人：XXX、。


[bookmark: BKYY]引言
佛山标准是佛山市为推动制造业高质量发展，打造的系列先进标准。
佛山标准倡导“标准决定质量，只有高标准才有高质量”的理念，坚持“国内领先、国际先进”定位，聚焦佛山制造业重点产业优势产品，对标国内国际先进标准，围绕消费升级方向，提升标准和质量水平，增加优质产品供给，以高标准打造中国制造品质高地，满足人民日益增长的美好生活需要。
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佛山标准 玻璃直线双边磨边机
范围
本文件规定了玻璃直线双边磨边机（以下简称磨边机）的分类、型号及基本参数、要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输和贮存。 
本文件适用于玻璃直线双边磨边机。
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/T 6388 运输包装收发货标志 
GB/T 7251.1 低压成套开关设备和控制设备 第1部分：总则 
GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则 
GB/T 13306 标牌 
GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件
GB/T 43780-2024  制造装备智能化通用技术要求 
JC/T 2714-2022 玻璃直线磨边机
[bookmark: _Hlk130722279]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

玻璃直线磨边机 glass straight-line edging machine 
用于玻璃周边平面磨削加工的立式加工设备。
[来源：JC/T 2714-2022，3.1]
分类、型号、标记与基本参数
[bookmark: _Hlk163554182]分类
按用途分为：平边磨边机（简称平边机）和圆边磨边机（简称圆边机）。 
按玻璃夹持传动结构分为：普通链条传动式和轴承滚动传动式。
型号
产品型号按JC/T 2714-2022中4.2规定的方法编制。
标记
产品以产品名称、型号和本佛山标准号进行标记。
示例1：磨头9个，带参数显示器，普通链条传动结构的玻璃直线磨边的平边机标记： 
玻璃双直线磨边机 T/FSS XXXXX-ZM9D
示例2：磨头12个，带 PLC 控制系统，轴承滚动传动结构的玻璃直线磨边的圆边机标记： 
玻璃双直线磨边机 T/FSS XXXXX-ZMY12ZP
基本参数
直边机的基本参数见表1、表2。 
普通链条传动结构的直边机基本参数
	磨削分类 
	型号
	最小 加工玻璃尺寸
mm
	加工玻璃厚度
mm
	磨削速度
m/min
	磨削量
 mm
	倒角宽度
mm

	粗磨
	ZM4
	80×80
	3～19
	1.0～5.0
	0～3
	0～3

	
	ZMY4
	
	
	
	
	

	精磨
	ZMY7
	
	
	1.0～3.5
	
	

	
	ZM8
	
	
	
	
	

	抛光
	ZM9
	
	
	
	
	

	
	ZM12
	
	
	
	
	

	    注：基本参数可按客户要求进行设计制造和匹配。


轴承滚动传动结构的直边机基本参数
	磨削分类 
	型号
	最小加工玻璃尺寸
mm
	加工玻璃厚度
mm
	磨削速度
m/min
	磨削量
 mm
	倒角宽度
mm

	抛光
	ZM9Z
	40×40
	12～40
	1.0～3.5
	0～3
	0～3

	
	ZM12Z
	
	
	
	
	

	    注：基本参数可按客户要求进行设计制造和匹配。


要求
基本要求
应符合JC/T 2714-2022中5.1的要求。
整机要求
直边机的基本参数应符合表 1或表 2的规定。
机器运转时，应运行平稳，无异常振动和响声。
控制系统工作可靠、操作灵活、准确。
设备急停、限位装置安装准确、功能可靠。
输送带速度应可调节，且运行平稳同步，无爬行现象。
气动系统各部件动作应灵活、可靠。
冷却系统运行应可靠、不间断，管路无堵塞、渗漏现象。
各紧固件的连接牢靠，无松动现象。
玻璃夹持力度应均匀，无松脱现象。
空载时磨头轴承部位温升不应大于35 K，且最高温度不应大于 70 ℃。
负载运转时应符合：
1. 磨头轴承部位温升不应大于 50 K，最高温度不应大于 85 ℃；
1. 循环冷却水温不应大于 55 ℃；
1. 机器运行的噪声不应大于 85 dB(A)。
磨削精度和质量
玻璃磨削加工后，底边直线度偏差不应大于0.10 mm/1000 mm，底边对角线误差不应大于0.35mm/m；倒角宽度偏差不应大于倒角宽度尺寸的1/10。
粗磨加工后的玻璃制品表面无明显崩边，磨削面平整均匀，不应有宽度在0.20 mm以上磨痕和划伤。
精磨加工后的玻璃制品表面清晰，不应有宽度在0.10 mm以上痕和划伤。
抛光加工后的玻璃制品表面清晰透明，无明显磨削网纹，不应有磨痕和划伤。
主要零部件
输送带直线度公差值不应大于 0.2 mm/500 mm。
后导轨传动直线度公差值不应大于 0.15 mm/500 mm。
前导轨移动同步误差不应大于 0.15 mm。
前导轨相对后导轨的平移距离不应小于可磨削玻璃厚度的最大尺寸。
传送带导轨高低差不大于 0.1 mm。
磨头主轴的轴向窜动不大于0.25 mm，轴头径向跳动不大于0.25 mm。
电气控制
电源电压、频率应符合用户当地的电网要求。
控制系统应符合 GB/T 7251.1 的规定。
显示屏或显示器图形和文字显示应清晰、完整、准确。
操作面板上各操作键应灵敏可靠。
各行程限位开关应工作可靠。
所有电气线路都应规范地置入线槽，接线应准确并做好标识。
电控设备绝缘电阻不小于1MΩ，接地电阻不大于5 MΩ。
外观质量
应符合JC/T 2714-2022中5.6的要求
安全
应符合JC/T 2714-2022中5.7的要求
智能化性能
智能化产品应具有以下一项或多项智能特征：
1. 智能感知；
1. 监控与诊断；
1. 适应与优化；
1. 交互与协同；
1. 互联与集成；
1. 数字建模与仿真。
产品智能化不应对装备基本能力造成不可接受的影响，这些基本能力包括：功能、性能、可靠性、维修性、保障性、安全性等。
产品智能性能应符合GB/T 43780的要求。
试验方法
底边对角线误差
采用游标卡尺或钢尺测量对角线长度，并计算对角线间的差值。
传送带导轨高低差
以直线导轨为基准，将百分表放置在检测工具上，测量两条导轨板槽的高度值(四个检测点),检查固定边、移动边导轨板槽上表面与直线导轨表面高度差。
智能化性能
采用智能功能验证方法及按GB/T 43780规定的评估方法进行。
其它项目
按JC/T 2714-2022第6章的规定进行。
检验规则
型式检验项目为本文件第5章规定的所有项目，其它按JC/T 2714-2022第7章的规定进行。
标志、包装、运输和贮存
标志
直边机应在适当明显的位置固定产品标牌，其型式和尺寸应符合 GB/T 13306 的规定，标牌内容应包括：
1. 制造厂名称、供应商名称、地址；
1. 产品名称、型号与规格；
1. 产品主要技术参数；
1. 产品出厂编号；
1. 执行文件编号； 
1. 出厂日期。
直边机上的标志、标识应与产品说明书中的相关内容一致。
包装
产品包装应符合 GB/T 13384 的规定。
随整机出厂应提供的技术文件：
1. 产品合格证；
1. 使用说明书；
1. 发货、装箱清单；
1. 产品安装图、基础图。
产品使用说明书应符合 GB/T 9969 的规定。
包装储运标志应符合 GB/T 191 的规定。
运输和贮存
运输包装收发货标志应符合 GB/T 6388 的规定。
产品发运应符合陆路、水路或海运运输的要求。
产品贮存符合以下要求：
1. 贮存产品场地，应具备防锈、防腐蚀和防损伤的措施和设施；
1. 产品的摆放应预防挤压变形和本身重力变形；
1. 产品贮存期超过一年时，应进行检查维护。
质量承诺
1.1　 用户在遵守产品使用说明书规定的操作条件下，自购买产品之日起，产品质保期12个月。质保期间若因质量问题造成产品故障的，制造商应负责免费更换。
1.2　 如因操作不当或外部不可抗拒的因素所造成的非质量问题导致产品故障，或超过保修期的，制造商应提供售后服务。
1.3　 对客户反馈在24 h内做出响应。
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