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棉花轧工质量分级仪

1　 范围

本标准规定了棉花轧工质量分级仪（以下简称分级仪）的型号、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输与贮存。
本标准适用于离线式、在线式检测皮棉轧工质量等级的分级仪。

2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是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 1103.1-2012    棉花 第1部分：锯齿加工细绒棉

GB/T 6388         运输包装收发货标志

GH/T 1002         棉花加工机械产品型号编制方法

3　 型号

按照GH/T 1002的规定，制定分级仪的型号如下：
M  JA Y–XXX
                            
                               主参数（检测能力）

特征代号（轧工质量）

                               类别代号（加工检验设备）

                               棉花加工机械产品代号

示例：MJAY-100型棉花轧工质量分级仪，表示每小时能检测100例棉样轧工质量等级的分级仪。
4　 技术要求

4.1　 工作环境温度范围为-15℃～35℃，相对湿度范围为20％～80％。

4.2　 分级仪外接电源额定电压为AC （220±11）V，额定频率为（50±0.2）Hz。

4.3　 主要零部件

图像采集视窗有效尺寸应不小于80 mm ( 80 mm。

光源色温为（6500±100）k，且在正常工作时应能够正常照明。

棉样采集视窗工作区表面上光照应均匀，且光照度应为（750±100）lx。

4.4　 整机性能

分级仪具有人机交互界面，操作应简单、方便。

4.4.1　 检测结果范围为GB 1103.1-2012规定的：P1、P2、P3。

检测能力应不小于产品型号所标称检测能力的要求。
4.5　 分级仪外表面不应有流疤、起层、剥落和开裂等缺陷，表面应色泽均匀，部件间密封应严密。

5　 试验方法

5.1　 试验条件

5.1.1　 试验环境温湿度范围为-15℃～35℃，相对湿度范围为20％～80％。
接入分级仪的电源电压为AC 220 V，额定频率为50 Hz。

5.1.2　 分级仪在工作前应进行相机白平衡校准，且空转时间不少于30 min。
5.2　 主要零部件试验
5.2.1　 采用直尺检验图像采集视窗有效尺寸，符合4.3.1要求。
采用色温仪检验光源色温，符合4.3.2要求。
采用照度计检验棉样采集视窗工作区表面光照度，符合4.3.3要求。
5.3　 整机性能试验
感官检验分级仪人机交互界面，符合4.4.1要求。

检测结果范围试验
选取涵盖P1、P2、P3 等级的棉花轧工质量标准棉样，其质量应不少于50 g，逐样使用分级仪检测，检验其结果范围符合4.4.2要求。
5.3.1　 检测能力试验
分级仪正常工作时间不少于1 h，试验选取每例棉样质量应不少于50 g，按照分级仪的操作规程，连续进行检测，将检测数据计入表1，检验其检测能力符合4.4.3要求。

表1 检测能力记录表
	设备名称、型号：                                       设备编号：

	试验地点：                                             试验日期：

	试验时间/h，min
	开始时间
	

	
	结束时间
	

	
	故障及排除时间
	

	
	正常工作时间
	

	检测棉样数量/例
	

	设备所标称检测能力/（例/h）
	

	设备实测检测能力/（例/h）
	


5.4　 感官检验分级仪表面，符合4.5要求。
6　 检验规则

6.1　 出厂检验

6.1.1　 分级仪出厂前必须经过检验部门按照本标准检验，合格后方可出厂。

6.1.2　 检验项目按4.3、4.4、4.5规定的内容进行。

6.1.3　 出厂检验为逐台检验。

6.1.4　 出厂检验判定规则

a）出厂检验项目应全部合格，否则判为不合格。

b）判为不合格的产品应重新调整至复检合格后方可出厂。

6.2　 型式检验

6.2.1　 有下列情况之一时，应进行型式检验：

a）新产品或老产品转厂生产的试制定型检验；
b）正式生产后，如结构、材料、工艺有较大的改变，可能影响产品质量及性能时；
c）正式生产时，定期或积累一定产量后，应周期性进行一次检验；
d）产品长期停产后，恢复生产时；
e）本次出厂检验结果与上一次型式检验有较大差异时； 
f）国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。 
6.2.2　 检测项目

检验项目按4.3、4.4、4.5规定的内容进行。

6.2.3　 型式检验判定规则

a) 型式检验项目不应有不合格项。

b) 型式检验如有不合格项时，允许对该项加倍数量复验；如仍不合格，则判定该产品型式检验不合格。

7　 标志、包装、运输与贮存

7.1　 标志

7.1.1　 产品标牌内容

a) 产品型号、名称；
b) 产品编号；

c) 生产企业名称；

d) 执行标准代号；

e) 生产日期。

分级仪各部件的包装运输、收发货标志应符合GB/T 191和GB/T 6388的规定。

7.2　 包装

7.2.1　 分级仪应使用木箱单台包装，箱内加有泡沫板保护，包装箱内应衬防潮材料。

7.2.2　 包装箱内应有下列文件：

a) 产品合格证； 
b) 产品使用说明书；

c) 装箱清单。

7.3　 运输

分级仪适用于多种运输方式，运输中防止摔碰和雨雪淋袭。

7.4　 贮存

分级仪的存放地点应平整，防潮、防蚀，通风良好。


