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1、 [bookmark: _Toc465323185][bookmark: _Toc465684352][bookmark: _Toc441503566]概述
1.1 [bookmark: _Toc465323186][bookmark: _Toc441503567][bookmark: _Toc465684353]公司介绍
上海儒特机电设备有限公司隶属于上海儒特集团，集团下辖上海赛耳化工工程技术有限公司、致磨（上海）新材料科技有限公司、上海儒特机电设备有限公司、上海驰翔新能源科技有限公司。上海赛耳化工工程技术有限公司专注于精细化工工程总包项目；致磨（上海）新材料科技有限公司主营抛光磨料和研磨介质；上海驰翔新能源科技有限公司主营产品是搅拌设备和容器。
 上海儒特机电设备有限公司成立于上个世纪九十年代，创立伊始以涂料油墨机械为主，分散、乳化、搅拌等设备都曾涉足。本着“专一才能专业”的理念，企业决策层从2012年起大胆进行革新，确定了专注研发生产湿法研磨的企业发展方向，经过十多年的发展与积累，目前已成为行业内最具影响力的湿法研磨设备生产制造商之一。
 儒特机电市场定位简单而清晰，力求做精做专，多年只做一种设备，引进、吸收国外先进的湿法研磨技术，迄今已为国内外输出大量的合格设备，涉及涂料、油墨、农药、非矿业、陶瓷、电池等十多个行业，并取得了客户的一致好评。随着新能源、纳米新材料的广泛运用，为材料研磨领域提升产业结构、提高产品品质和工艺水平已成为未来分散、研磨市场发展的趋势，儒特目前已建立了自己最现代化的纳米实验室，秉承为客户提供精细研磨和超细分散的精神，同客户探讨最佳的产品加工工艺流程，为您的研磨产品提供最完善的解决方案，推荐最合适的纳米级、亚微米级研磨设备。
[bookmark: _Toc465684354][bookmark: _Toc465323187]1.2    产品介绍
上海儒特机电设备有限公司专注生产湿法研磨设备，主要产品有盘式卧式砂磨机、棒销卧式砂磨机、陶瓷纳米级砂磨机、高粘度卧式砂磨机，实验室砂磨机以及配套设备（过滤小车、锆珠）等。
[bookmark: _Toc465684355][bookmark: _Toc465323188][bookmark: _Toc441503568]1.3     说明
● 本使用说明书中的图示仅为示例，可能会与您订购的产品有所不同，如有不同，以实物为准。
●由于损坏或遗失而需要订购使用说明书时，请直接与本公司或公司代理联系，我们将随时为您提供服务。
●本使用说明书是由上海儒特机电设备有限公司编制，版权所有，翻版必究。

上海儒特机电设备有限公司工程部将为您提供及时、周到的服务。
客户服务部联系方式：
邮箱：wangshuai@root-asia.com
联系方式：电话：021-69959291    传真：021-69017359
地址：上海市嘉定区武都路698号
邮编：201803
2、 [bookmark: _Toc465684356][bookmark: _Toc465323189][bookmark: _Toc441503569]安全警示与注意事项
[bookmark: _Toc465684357][bookmark: _Toc465323190]2.1、安全使用注意事项
2.1.1、使用设备之前，请您仔细阅读本章内容并确保遵守以下注意事项。
2.1.2、设备的说明书必须随机器一起,以便随时查阅；必须严格按照使用说明书来操作机器。
2.1.3、机器必须由经过培训并合格的专业人员来进行操作。如处理的物料或辅助品有毒或有腐蚀性，应先做好安全防护措施后方可操作。
2.1.4、当实施维修、观察、检查时要关掉主开关并悬挂有警示标志的标志牌
2.1.5、若有任何异常响声或震动,发动机、轴承或研磨腔出现异常热量,请马上停止操作。
2.1.6、不要更换或修改控制柜和按钮箱内的接线
2.1.7、不要触到工作中的运转部件，不要让您的衣物不慎卷入机器内。
2.1.8、保持皮带松紧适当，皮带太松会导致过热并可能产生爆炸
2.1.9、维持适当的润滑油液面，无冷却的机械密封导致过热并可能引起爆炸
2.1.10、无冷却水不要开动研磨机，研磨缸中没有物料时不要启动主电机，空转或研磨缸中的气体可能造成设备主要部件损坏。
2.1.11、保持设备清洁，定期清理出积累在设备表面、电机、电气元件上以消除尘爆危险。
2.1.12、应定期检查测试接地装置，只有良好的接地才能保证不产生漏电和静电，以防事故产生
2.1.13、在设备使用和维护保养过程中应严格注意火种
2.1.14、在食品加工业中不允许使用含铅物质和润滑油，只允许使用符合卫生标准的润滑油。
2.1.15、若机器不具有防爆特性，请不要在机器上使用易燃易爆的液体。
2.1.16、不要移动或覆盖任何警告牌和指示牌并保护其表面干净。
[bookmark: _Toc465684358][bookmark: _Toc465323191]2.2、安全标示描述
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[bookmark: _Toc465323192][bookmark: _Toc465684359]2.3、设备日常使用注意事项
2.3.1、应注意停机时保持筒内装有溶剂（以不从出料口泄出为限），从而使简体内物料不干涸结皮。
2.3.2、当筒体内无介质和物料时，不能高速运转否则将造成分散轴弯曲或分散器损坏。
2.3.3、清洗时，转轴应低速（一般在低于300rpm）转动，防止分散轴和介质在洗涤液中进行长时间的连续运转，从而造成磨损。
2.3.4、介质应预先过筛以除去杂质、碎片和小于规定粒径的介质等物，防止浆料混入异物影响研磨效果和浆料质量。
2.3.5、设备长时间停机后，开机前应检查分散轴是否被卡死，并用手转动分散轴皮带轮试一试，转不动则表示分散轴已被卡死，这时应注入高温黄油，使之润滑后方能开机操作。
2.3.6、流体的物料应尽量充分地分散后再进入砂磨机；研磨之后的物料应进入中转拉缸在进入下一道工艺工序。
3、 [bookmark: _Toc465323193][bookmark: _Toc465684360][bookmark: _Toc441503570]设备概要
[bookmark: _Toc465684361][bookmark: _Toc465323194]3.1、适用范围
RTSM-BJD系列卧式砂磨机主要适用于农药、分散染料、还原染料、荧光增白剂、汽车催化剂等行业实验研发阶段专业砂磨机。
[bookmark: _Toc465323195][bookmark: _Toc465684362][bookmark: _Toc441503571]3.2、工作原理
主电机通过V型皮带带动主轴转子作高速转动，而转子上带动研磨介质高速运动从而产生极大的冲击、磨擦和剪切力使物料得以被充分研磨和混合。该机采用了精密可靠的机械密封，具有高度的可靠性和耐用性，研磨缸完全密闭，避免了空气的混入，防止了气泡的产生和助剂的挥发，大大减轻了环境污染。该机采用内置式静态筛网分离研磨介质和被研磨物料，筛网皆为国外进口高精度耐磨筛网，故研磨介质不会堵嵌在缝隙中，故有着很长的使用寿命。
[bookmark: _Toc441503574][bookmark: _Toc465323196][bookmark: _Toc465684363]3.3、设备的组成与功能
[bookmark: _Toc465323197][bookmark: _Toc465684364]3.3.1、研磨机架组件：将整个设备的所有零部件连接成一工作体的骨架组合体，主要包括机架、 
       轴承座、护罩、地脚等。
[image: QQ截图20170213155904][image: QQ图片20150906084057]
（图一）
1、油水分离器 控制隔膜泵气体压力；
     2、节流阀  调节隔膜泵气体流量，控制进料速度；
     3、研磨缸冷水入口；   
     4、出料口；  
     5、温度变送器：输出出料温度信号，可设置出料保护温度；  
     6、研磨缸冷水出口；   
     7、进料口；
     8、压力变送器：输出进料压力信号，可设置进料压力保护
     9、冷却罐      
     10、液位开关 设置液位高度，低于设定液位时设备无法工作 				
     11、压力表：显示冷却罐压力
     12、电缆线接头：设备主体和电控柜走线位置
       13、冷却水进水口和回水口； 
       14、进气口。
[bookmark: _Toc465684365][bookmark: _Toc465323198]3.3.2、研磨系统：将物料进行加工研磨的工作腔体部件组合。（见图二）
       主要包括：研磨主轴、涡轮转子、碳化硅内筒、304外筒。另外包含研磨内外筒体间夹套，
可通过冷却水来控制研磨腔物料温度。研磨腔夹套配有两套水循环系统。
[image: QQ截图20170213160259]
（图二）
15、34mm机械密封
16、 机封保护法兰
17、 陶瓷转子
18、 内筒体
19、 出料筛网组件            
[bookmark: _Toc465684367][bookmark: _Toc465323200]3.3.4、冷却循环系统：主要是冷却调节设备的工作温度，提高工作质量和效率，降低故障的发生率。主要包括：研磨腔体冷却系统、机封冷却系统、轴承位冷却系统。
[bookmark: _Toc465323201][bookmark: _Toc465684368]3.3.4.1、研磨腔体冷却：主要是通循环冷却水冷却研磨腔，控制物料温度。
        主要包括：冷却腔体、进出水口以及外接管路系统（见图二及以下视图）
[image: QQ截图20170213161722]      
（图三）
[bookmark: _Toc465684369][bookmark: _Toc465323202]3.3.4.2、机封冷却系统：主要是冷却和润滑机械密封，提高使用寿命和密封效果。
        主要包括：：压力平衡灌、连接管路等。
        压力平衡罐：显示机封循环系统压力；内装有机封冷却液，并且当冷却液液位不足时，
    设备不能正常工作。（详见压力平衡罐介绍）
[bookmark: _Toc465323203][bookmark: _Toc465684370]3.3.4.3、轴承位冷却系统：主要是利用循环水冷却轴承位防止轴承发热过大。       
注：本机所有的冷却水循环管路均已连接完成，用户只需注意连接好冷水机的进出口即可使用。   一般。选用3匹冷水机（制冷量8KW左右）
[bookmark: _Toc465323204][bookmark: _Toc465684371]3.3.5、动力驱动系统：提供工作的动力。
    主要包括：电机（不防爆）、电机安装调节系统、带轮传动系统及V型带等。（详细见图二）
[bookmark: _Toc465684372][bookmark: _Toc465323205]3.3.6、显示、操作与控制系统：便于操作人员操控、观察、管理的工作平台。
[bookmark: _Toc465684373][bookmark: _Toc465323206]3.3.6.1、温度控制：温度变送器，显示物料实时温度；当温度超过设置上限温度时，把信号传送至控制系统，设备停止工作。
[bookmark: _Toc465323207][bookmark: _Toc465684374]3.3.6.2、压力控制：压力变送器，显示研磨筒体实时压力；当压力超过设置上限压力时，把信号传送至控制系统，设备停止工作。
[bookmark: _Toc465684376][bookmark: _Toc465323209]3.3.6.3、油水分离器组件：用于调节气动隔膜泵的气压上限；调节气动泵的送气量大小。
[bookmark: _Toc465684377][bookmark: _Toc465323210]3.3.6.4、操作盒：可以显示实时电流、转速、设备运行状况、现场进行操作等。
[bookmark: _Toc465323211][bookmark: _Toc465684378]      3.3.6.5、控制与显示方式：
 1）变频启动
 2）人机界面：PLC触摸屏。
[bookmark: _Toc465323212][bookmark: _Toc465684379] 3.3.7、密封系统：起到防止渗漏的作用。动密封和静密封
       动密封主要包括：机械密封（研磨腔体转动轴的密封）、骨架油封等。(见图二）
       静密封主要包括：各固定连接体之间的O型密封圈、密封垫等
[bookmark: _Toc465684380][bookmark: _Toc465323213] 3.3.8、进料系统：主要包括气动隔膜泵、进料管路等。（见图一）
[bookmark: _Toc465684381][bookmark: _Toc465323214] 3.3.9、其它
 3.3.9.1、进气管路系统
 3.3.9.2、拆卸架：更换研磨介质或检修保养设备时，拆卸筒体在其支撑下可沿轴向移动使用。
 3.3.9.2、加珠口：用于添加研磨介质。
4、 [bookmark: _Toc465323215][bookmark: _Toc465684382]主要技术参数
4.1、驱动电机：4KW B3 380V 3PH 50HZ 
4.2、设备容积：1L 有效容积：0.5L
4.3、主轴转速：设备转速3395rpm,设备线速度14.5m/s.
4.5、扩散轮：1个
4.6、研磨介质：最小可以使用0.2mm.一般填充1.35千克左右（填充率约70-75%*V）。
4.7、进料/出料：G3/8
4.8、进水/回水：DN15(外径16mm)
4.9、进气口径：8mm
4.10、重量：150KG
4.11、外形尺寸：800(L)x800(W)x840(H)mm
4.12、筛网的间隙：0.2mm
4.13、研磨腔的最大允许工作温度：80℃
4.13、研磨腔的最大允许工作压力：0.2MPa
4.14、设备的供电要求：主机功率：4kw 电压：380V/50Hz，控制电压：24V/50Hz
4.15、设备的供水要求：0.2Mpa，0.6-1m³/h
4.16、设备的供气要求：60L/min.
*注意：参数皆为额定值
5、 [bookmark: _Toc441503575][bookmark: _Toc465323216][bookmark: _Toc465684383][bookmark: _Toc441503576]设备的管理与安装
[bookmark: _Toc465684384][bookmark: _Toc465323217]5.1设备的保管和包装
   5.1.1、设备或部件在放入木箱时，需固定牢靠；钉牢箱盖后，需在箱外贴好装箱单，做箱号
标记，以便于管理和查对。
   5.1.2、木箱外部标识，要求字体整齐、清晰、规范。
   5.1.3、木箱外部标识应包括：


a、以该方向向上放置：          b、 不可碰撞：    

c、不可淋雨：        
   5.1.4、设备须以气垫泡沫棉包覆严密，再以透明胶带或缠绕膜等包好。
   5.1.5、木箱在搬运时，需轻搬轻放，不得损坏包装，应保持设备包装的完好。
   5.1.6、设备存放在室内，需注意防雨、防潮、防锈蚀、不曝晒；要求通风，环境温度5~40℃，
[bookmark: _Toc441503577]相对湿度不超过85%，且环境中不含腐蚀性气体。
   5.1.7、设备的油漆表面，不得损坏；无油漆的表面，应涂抹防锈油。
   5.1.8、电器部分（如电机 电接点压力表等）用缠绕膜包裹严密，具有防水功能。
[bookmark: _Toc465323218][bookmark: _Toc465684385]5.2搬运
      设备在装箱后，无论使用何种搬运工具都应该保持包装箱的正确方位，按照箱体上的标志 进行操作，同时应该注意以下事项：
   5.2.1、缓慢升起，确认包装箱的重心稳定。
   5.2.2、按照箱体箭头方向，确认包装箱不摇晃不歪斜。
   5.2.3、吊装速度，保证均匀上提、平稳行走。
   5.2.4、调装时，接触油漆部分，需垫减震材料，避免损坏油漆。
[bookmark: _Toc465684386][bookmark: _Toc441503579][bookmark: _Toc465323219][bookmark: _Toc441499468][bookmark: _Toc441501877][bookmark: _Toc437266745][bookmark: _Toc441503580][bookmark: _Toc437591444]5.3设备安装
注意：设备的安装、调试和运行，必须由经过培训并合格的专业人员来进行，在工作过程中应严格遵循所有规定，以免造成人身伤害或重大财产损失。
[bookmark: _Toc465323220]5.3.1、安装的环境要求：
  5.3.1.1、安装在通风良好室内场所，环境温度要求在0℃—40℃。
  5.3.1.2、空气相对湿度≤90%。
  5.3.1.3、严禁安装在有腐蚀、爆炸性气体场所。
  5.3.1.4、机器应垂直水平安装。
[bookmark: _Toc465323221]  5.3.2、设备的安装：
  5.3.2.1、本机不需要打专门的基础，只需在牢固的平台上，利用5个调节地脚调节调整水平，安放即可。
[bookmark: _Toc441501878][bookmark: _Toc441503581][bookmark: _Toc441499469][bookmark: _Toc437591445][bookmark: _Toc437266746]  5.3.2.2、在为本机选择位置时必须考虑机器的外型尺寸（具体参考4.10描述）
[bookmark: _Toc441503582][bookmark: _Toc437591446][bookmark: _Toc441501879][bookmark: _Toc437266747][bookmark: _Toc441499470]  5.3.3、电气控制柜必须安装在燃爆危险之外的地方。
[bookmark: _Toc437266748][bookmark: _Toc437591447][bookmark: _Toc441499471][bookmark: _Toc441503583][bookmark: _Toc441501880]  5.3.4、在设备定位时应考虑：
[bookmark: _Toc465323222][bookmark: _Toc465684387]      a、砂磨机至墙及其它障碍物的距离，距离不小于图示距离。
[bookmark: _Toc465684388][bookmark: _Toc465323223][bookmark: _Toc441501881][bookmark: _Toc441503584][bookmark: _Toc437266749][bookmark: _Toc437591448][bookmark: _Toc441499472][image: QQ截图20170213162008]
（图四）
[bookmark: _Toc465323224][bookmark: _Toc465684389][bookmark: _Toc441499473][bookmark: _Toc437266750][bookmark: _Toc441503585][bookmark: _Toc441501882][bookmark: _Toc437591449]     b、便于进料管、冷却水管、压缩空气管的安装和连接；
[bookmark: _Toc465323225][bookmark: _Toc465684390][bookmark: _Toc441501883][bookmark: _Toc441503586][bookmark: _Toc437591450][bookmark: _Toc437266751][bookmark: _Toc441499474][bookmark: _Toc465684391][bookmark: _Toc465323226]     c、便于动力、控制线的安装连接；
[bookmark: _Toc465323227]     d、便于物料筒、周转筒的运作。
[bookmark: _Toc465684392]     e、便于筒体的拉伸和拆装。
[bookmark: _Toc465684393][image: C:\Users\a\Desktop\微信截图_20161027102418.png]5.3.6、调节皮带松紧：            
[bookmark: _Toc465684394][bookmark: _GoBack]如果皮带过松,首先把下面的螺母松开,然后把上面的螺母下拧,皮带松紧合适后,再把下面的螺母锁紧,如果皮带过紧,把上面的螺母松开,一般电机自重把皮带压到什么位置即可,然后把上面螺母锁紧,再把下面螺母锁紧.
[bookmark: _Toc465684395][bookmark: _Toc465323228]（图五）
5.4、连接水管和气管
5.4.1、本机的冷却水循环管道在出厂就已经接好，只需要把冷却水进、出管分别连接即可（详见图三）。进水/回水：DN12(外径16mm)
5.4.2、设备所需的气源由（图一)所示接入。进气口径：8mm。本机使用压缩空气用于提高机
械密封备压以增强其可靠性和隔膜泵的运作。用外径8mm气管与机内调压阀进气接头相连即可。
[bookmark: _Toc465684396][bookmark: _Toc465323229]5.5、电源连接：
5.5.1、在连接机器电源之前须详细阅读机器说明书，了解机器电气方面的参数。
5.5.2、按照电路图正确连接电源。
5.5.3、产品的铭牌标有机器的功率大小，根据机器功率的大小来选取定电源进线横截面大小，
[bookmark: _Toc465684397][bookmark: _Toc465323230]本设备建议：选用铜芯电缆。
5.5.4、机器供电要求具体参考4.14。
5.5.5、电力输入需接地。
5.5.6、控制柜和按钮箱配线均由制造厂装配好。主电机的旋转方向必须按标记的方向。
接线注意事项：
    如果设备运行在易燃易爆的场所，机器上的马达、电箱。等组件必须可靠接地。接地线严禁连接或靠近易燃的油漆品，因为静电可能使易燃品起火爆炸。所有电线连接必须由有执照的电工完成。
[bookmark: _Toc465323232][bookmark: _Toc465684399]5.6、进料系统安装：
设备在出厂前配有两条耐溶剂管和一个气动隔膜泵。对进料管道要求如下：
 5.6.1、尽可能的短，减少流体的阻力。
 5.6.2、大颗的颗粒尽可能不要通过气动隔膜泵，在泵的前端加过滤器。
 5.6.3、根据产品是否选用耐溶剂管。接好进料管和出料管。管道外径为13mm,建议选用内径
12mm管道连接。
[bookmark: _Toc465684400][bookmark: _Toc465323233]5.7、压力平衡灌的安装与准备：
5.7.1、准备
5.7.1.1、加密封液 从压力平衡罐“密封液注口”加入去离子水与甘油（4:1）或去离子水与乙二醇（3:1），液位至平衡罐液标4/5处。从压力平衡罐“液位观察口”观察; 液位低于浮球液位时，设备无法启动或停止工作。  
[image: 图片1]（1）单片式球阀G1/4 双头内丝；
（2）下法兰；
（3）液位视镜 观察冷却罐液位高低；
（4）冷却盘管 通冷却水冷却机封润滑油；
（5）拉杆；
（6）上法兰；
（7）盖型螺母；  
（8）注油口 机封润滑油加油口；
（9） 安全阀 保证冷却罐安全 6kg起跳；
（10）液位开关 润滑油低于液位开关浮球时设备不工作；
（11）压力表 观察冷却罐压力；
（12）三通
（13）排空阀2分 
（14）单向阀   
6、 [bookmark: _Toc465684402][bookmark: _Toc465323234][bookmark: _Toc441503592]设备试运行
[bookmark: _Toc465684403][bookmark: _Toc465323235]6.1、启动设备注意事项
      6.1.1、设备在启动之前必须确定机器保护全在正常状态。
      6.1.2、当首次执行机器启动，必须由经过培训并合格的专业人员来进行。
      6.1.3、在紧急情况下必须知道如何让机器停机。
      6.1.4、机器启动前必须确认没有人在机器旁进行其它操作。
      6.1.5、在机器使用当中，操作人员必须穿戴防护设施。
[bookmark: _Toc465684404][bookmark: _Toc465323236]6.2、试运行的检查
      6.2.1、砂磨机传动皮带的松紧张弛合适。
      6.2.2、机器所需要冷却水、气体、接到指定位置。
      6.2.2.1、冷却水进水与回水管都是3分插12mm的快拧,建议选用内径12mm软管，接在图示箭头指示位置。进水流量0.6立方米/时，水压1.5bar左右。                                        
[image: ][image: ]      6.2.2.2、气管接到进气口，选用8mm气管，进气压力不能低于3bar,给气量不能低于60L/min。
6.2.3、检查压力平衡罐的气压，是否符合机器的操作要求。检查方法如下：
A、制造故障：切断压力平衡罐气源的供给，此时机器会显示“机器的气压过低”。机器无法启动的。
B、故障复位：恢复气源的供气并把压力调节到机器的使用范围内。（气源的压力必须稳定）此时机器可以正常启动。  
6.2.4、检查压力平衡罐溶剂的液面水平是否在合适的位置。
6.2.5、检查机器的润滑系统。用手可以转动砂磨机主轴，如果用手转不动则表示机器已卡死或润滑不好。
6.2.6、检查机器的冷却水是否正确连接，温度是否在5℃—10℃之间。冷却水压力是否达到要求。
6.2.7、检查电源，用万用表测量电源电压，保护开关是否开启。如果机器电源开启保护开关就起作用。
6.2.8、主轴旋转方向的判断
    检查机器运转方向是否正确，机器旋转的方向应和机械密封上标示的方向应一致。严禁砂磨机反方向运转。
6.2.9、砂磨机进料口压力变送器的检查
    把上限设备2bar;当设备腔体压力高于2bar时，设备不能工作或停止工作。设定进料口压力变送器/电接点压力开关上的压力值一般 为0.2Mpa。
6.2.10、砂磨机出料口温度变送器的检查
   根据物料特性，设定温度上限。当物料温度高于设定温度时，设备不能工作或停止工作。
   设定检测砂磨机出料口的温度探头上的额定温度值一般不超过60℃
[image: ]6.2.11、添加研磨介质，红色方框部分卸下，在弯头上面加一个漏斗，然后加入研磨介质，一般添加2.0千克左右。                                                    
[bookmark: _Toc465684405][bookmark: _Toc465323237]6.3、试运行的清洗
        在第一次使用砂磨机时，由于制造厂为了保证机器不因装箱和运输而使机件锈蚀，往往加有机油和黄油保护机器。因此，在机器使用时应该用酒精溶剂或漆料清洗砂磨机筒体管路等部件，其方法是：放入适量清洗剂到缸内，用泵打入筒体进行循环，同时低速启动主电机使分散盘组件进行低速转动（一般在0—300rpm）,不能使用高速运转，否则会造成内置结构件及介质的磨损。最后打开出料龙头阀（排污阀）等到全部清洗溶液排干净后通入新的洗涤液清洗几遍。
        *注意：设备长时间不用会产生似锈的氧化物，需低含固量物料做前端清洗。
[bookmark: _Toc465684406][bookmark: _Toc465323238]6.4、生产运行，具体操作步骤：
6.4.1、研磨机启动操作程序
6.4.1.1、打开主机开关，先打开出水阀门再打开冷却水开关，检查供水情况。
6.4.1.2、准备好所调制好的待研磨浆料于物料循环缸中，启动搅拌器进行预分散（注意防止有
     大块的沉淀物吸入管中）。
6.4.1.3、按下泵启动按钮后按下主机启动按钮，将主机转速调整到500rpm，打开隔膜泵调节阀，使泵的工作频率每三秒钟响一次。待进料运行15s后将主机转速调整至1200~1450rpm（具体转速根据实际研磨效率情况而定）。
6.4.1.4、观察PLC面板各个仪表的工作情况并记录。
6.4.2停机操作程序
    待所有物料研磨完成后，直接将物料打入其它容器。同时放入清洗液于循环缸中进行清洗，清洗中应降低转速至500rpm，清洗完毕停机。
6.4.3操作物料泵
    使用注意事项：当泵开始工作后，管道内液体要流动并要连续工作，当使用完后要及时清洗，隔膜泵采用压缩空气为动力源，对于各种腐蚀性液体，带颗粒的液体、高粘度、易挥发、易燃、剧毒的液体均能予以抽光吸尽。砂磨机进料能力通过泵的进气大小来调节。
6.4.4、调节机封循环系统压力
6.5.5.1、首先轻轻拨起调压阀上方的调节旋钮，按照箭头指示方向旋转，L“LOW”表示降低.H“High”表示增加.一般调节至3-3.8bar。观察压力平衡罐机械式压力表数值。调好后，把调节旋钮按下去。
[image: QQ图片20160825105748][image: QQ图片20160504140509]6.5.5.2、调节进气压力调节油水分离器上的旋钮(如图)，调节方法同调压阀，压力调节为4bar，示数通过油水分离器上压力表读取;
[bookmark: _Toc465323239][bookmark: _Toc465684407]七、设备的使用和操作
[bookmark: _Toc465323240][bookmark: _Toc465684408]7.1、操作设备前注意事项
      7.1.1、设备在启动之前必须确定机器保护全在正常状态。
      7.1.2、当首次执行设备启动，必须由经过培训并合格的专业人员来进行。
      7.1.3、在紧急情况下必须知道如何让设备停机。
      7.1.4、设备启动前必须确认没有人在设备旁进行其它操作。
      7.1.5、在设备使用当中，操作人员必须穿戴防护设施。
[bookmark: _Toc465323241][bookmark: _Toc465684409]7.2、分散/预混
分散/预混使物料充分湿润和均匀，分散不充分有可能造成分离筛网被物料堵塞，结果造成砂磨机内部的压力过度上升。如果砂磨机内部的压力超过机械密封的压力，物料会渗入机械密封导致机械密封的损坏。为防止分离筛网堵塞，提高研磨效率与质量，必须进行充分的分散/预混。
[bookmark: _Toc465323242][bookmark: _Toc465684410]7.3、操作步骤
7.3.1、打开电源、气源、冷却循环水后，如电路、气路、水路有异常，面板会显示；如：进水压力
太低，面板上“水压低”按钮指示灯会亮，此时需要检查进水压力是否过低，其余情况类似。
7.3.2、如果筒体里面有物料或者水，点击“泵启动”按钮后，不要开节流阀，要先开“主机启动”，然后调节“电位器”，把设备转速调至500rpm左右时，再调节节流阀。物料流量根据客户研磨工艺。流量调好后，把转速调整至2400~2600rpm（具体转速根据实际研磨效率情况而定）。
7.3.3、如果筒体里面没有水或物料，点击“泵启动”后，打开隔膜泵调节阀，使泵的工作频率每三秒钟响一次。待进料运行15s后，点击“主机启动”按钮，然后调节“HZ”，把转速调整至2400~2600rpm（具体转速根据实际研磨效率情况而定）。
备注：启动前“急停”按钮要处于开启状态。
7.3.4、研磨过程中，待各项检测数据都稳定后，记录压力表压力大小，温度大小，电流大小，转速
大小，以及加珠量多少，以便备案和工艺。
备注：研磨腔体压力一般不超过1bar（0.1Mpa）.
7.3.5、研磨结束后，调节“HZ”，慢慢降低设备转速，同时调节节流阀，降低进料速度，当“转速表”显示转速为0rpm时，点击“主机停止”按钮，然后关闭节流阀，最后点击“泵停止”按钮。
[image: 中文主操作画面]
[image: 中文参数设置]
[bookmark: _Toc465323243][bookmark: _Toc465684411]7.4、操作中注意事项
7.4.1、砂磨机内腔压力的检查
7.4.1.1、砂磨机内腔压力一般是0—0.1Mpa（1bar）。
7.4.1.2、如果砂磨机内腔压力超过密封压力（0.3Mpa），马上停止泵和砂磨机并查明原因。
7.4.1.3、如果砂磨机内腔压力突然变化，马上停机并查明原因。
7.4.2、砂磨机电机电流值的检查
7.4.2.1、如果出现过载，应降低转速或者减少研磨介质。
7.4.2.2、砂磨机马达和电流突然异常应马上停机并查明原因。
7.4.2.3、砂磨机电动机的电流突然升高，有可能是发生了磨介聚集现象（磨介紧密聚集）在这种情   况下，研磨效率有可能降低。由于从正常状态向磨介聚集状态转变的过程中磨介的不均匀性，可能会出现震动。如果发现这种情况，立即停止砂磨机并重新启动机器。
7.4.3、砂磨机循环流速检查
    应在设定的流速下正常工作。
7.4.4、物料的温度检查
如果物料温度上升异常，应检查冷却水的流通（流速不够），以及不正常电流值都会造成温度的上升，出现温度上升应停机并查明原因。如果物料多遍研磨，应选用双层缸对中转物料进行冷却。
[bookmark: _Toc465323244][bookmark: _Toc465684412]7.5、设备运行监控
[image: C:\Users\a\Desktop\液位显示.jpg]7.5.1、设备的运行参数检查
7.5.1.1、机封冷却液循环检查（如图）
7.5.1.2、机封罐压力检查处于3~3.8bar
7.5.1.3、砂磨机研磨腔压力检查，砂磨机的内部正常工作压力
     一般是0—0.3Mpa
7.5.1.4、检查物料质量。（参考7.5.2节）
7.5.1.5、检查物料出口温度≤设定值
7.5.1.6、机封罐溶液的温度≤40℃
7.5.1.7、冷却水的温度和压力

7.5.2物料质量检查
7.5.2.1、注意检查影响物料质量的几个因素：
砂磨机的转速
物料泵的进料速度
研磨珠子的填充量
研磨珠子的粒径的大小影响产品的细度
7.5.2.2、实际生产和实验中提高物料质量方法：
*研磨的物料细度不够，操作的方法如下：
 A增加能量输出（提高砂磨机的转速）。
 B减少物料泵的进料速度。
 C如果上面的两种方法的效果不好只能考虑换小一规格研磨珠子。
*操作时注意事项：
 A、砂磨机允许操作的最大能量输出（最高运行的速度）。
 B、砂磨机研磨腔最大允许操作的温度。
 C、当砂磨机能量输出增加时必须考虑到珠子磨损情况。
*研磨的物料细度太高，操作的方法如下：
 A减少能量输出（降低砂磨机的转速）。
 B加快物料泵的泵料速度。
 C如果上面的两种方法的效果不好，只能考虑换大一规格研磨珠子。
7.5.2.3、物料的温度
物料的温度取决于物料的特性，如果物料的温度过高采取的措施如下：
   A、减少能量输出（降低砂磨机的转速）。
   B、加快物料泵的进料速度。
   C、检查冷却水系统，如果是冷却水系统的问题必须立即优化。
   D、如果上面的三种方法的效果不好，减少砂磨机珠子填充量。
7.5.3、设备运行应特别注意的事项：
7.5.3.1、第一次使用设备时，机封罐内的压力和液位需在指定的范围内，当其中一项不满足
时都会对机械密封造成损坏。
7.5.3.2、调节进料泵的速度时注意事项：
调节进料泵的速度时须密切关注研磨内的压力表的变动。如果在加快进料泵的速度时腔
内的压力上升的很快，我们可对物料泵的速度进行调节，直到达到要求。
7.5.4、研磨完成
7.5.4.1、当物料罐内的物料全部进入砂磨机。
7.5.4.2、直到砂磨机出料口没有料出来为止。
7.5.4.3、物料全部研磨完成，停止砂磨机，气动隔膜泵。
[bookmark: _Toc465323245][bookmark: _Toc465684413]7.6、研磨完成对设备进行清洗
   （1）简单清洗：
7.6.1、在进行砂磨机研磨腔清洗时，设备的转速太快会造成珠子的磨损或破碎。
7.6.2、选取清洗液时必须考虑与物料相溶，清洗后不会对物料造成污染。
7.6.3、清洗液由物料泵输送到研磨腔，再从研磨腔出料口出。
清洗如下：
 A、容器中倒入清洗液，按下砂磨机面板上启动按钮。
 B、通过面板上电位器设定砂磨机的转速，转速设定在500r/min。
 C、当出料口出来的清洗液清彻时把泵的速度调小。
 D、按下停止按钮，清洗完成。
       E、在清洗完成后，距离研磨下一批物料时间较短，可暂不要排水，保持一定的清洗液（这样砂磨机研磨腔还有清洗液）。以防物料干结凝固就有可能粘在机械密封上，造成机械密封损坏。在开始加工下一批物料之前应排出全部清洗液。
（2）彻底清洗
简单清洗之后，拆卸管道、分离系统、研磨转子、内筒体等。
（3）最后清洁设备及现场。
（4）设备停用清洗，需注意以下事项
        * 24小时内停用
A、进行简单清洗
B、简单清洗完成后，腔体保留清洗液
C、在进行下一批物料研磨之前排出清洗液

        * 24-168小时内停用
A、如果物料不固化，进行简单清洗然后保留清洗液不要排出
B、如果物料会固化应进行彻底清洗然后向研磨腔内倒入清洗液
C、在进行下一批物料研磨之前排出清洗液

       * 长期停用
   A、进行彻底清洗，然后拆卸零件晾干，做好防腐、润滑保护。
   B、开始操作之前机器启动，参照相关开机前的检查和准备工作。
[bookmark: _Toc441503598][bookmark: _Toc465323246][bookmark: _Toc465684414]











八、研磨介质的使用
本机建议是选用95%氧化锆珠作为研磨介质，其粒径和填充量可参照技术参数而定。本机最小可以使用0.2mm氧化锆球，实际选用介质情况按照客户需求。介质添加量一般为1.25千克至1.5千克，建议一般加1.35千克左右。
*、注意事项：
1、在设备运行过程中，研磨介质易受磨损，当物料质量下降和主机运行电流值降低时，表明研磨介质磨损严重必须再补充研磨介质。
2、当补充的研磨介质量超过第一次投入量的50%时应全部更换，可重新投入新的，如有必要则可对换下来的研磨介质进行清洗筛选，合格的留作备用，以降低生产成本。
3、研磨介质按照我们指定厂家进行采购。
4、因为研磨介质为易损物品，所有锆珠要定期进行筛选，建议每半年筛一次。
5、当生产过程中发现有磨损后的细珠漏出时，要检查筛网和检查研磨介质大小。
6、研磨介质不同品种、不同含量、不同大小不可混用。
*影响研磨介质使用寿命的因素：
1、 物料粘度：粘度越高，磨损越小，故建议在允许的情况下尽可能提高物料粘度，以降低磨耗。
2、 清洗：在清洗研磨缸体内研磨介质时应尽量缩短时间或低速，在无物料进入缸体前不要开空车。
3、物料特性：物料硬度对研磨介质的寿命影响较大，硬度越高研磨介质磨损越大。
[bookmark: _Toc441503599][bookmark: _Toc465684415][bookmark: _Toc465323247]九、维修和保养
[bookmark: _Toc465323248][bookmark: _Toc465684416]9.1、安全概述
9.1.1、只有经过培训并合格的专业人员才能进行维修工作并要遵守相关安全规定。
9.1.2、对设备电气方面的维修只能由专业的电工来完成。
      9.1.3、在对设备在维修时必须切断电源，把设备的空气开关断开，禁止带电作业。
9.1.4、当设备关闭时，排空机封罐内的压力。
9.1.5、在没有任何防爆措施的前提下，不允许机器在易燃易爆的场所内使用易燃的液体。
设备的控制电箱完全暴露在易燃易爆的场所下有爆炸危险！
[bookmark: _Toc465323249][bookmark: _Toc465684417]9.2、设备的清理
9.2.1、清洗时，不要把有腐蚀的溶液残留或丢在砂磨机的研磨腔里，设备的物料管道也要一同清理，否则会造成设备无法启动或部件的损坏。
      9.2.2、对设备进行清理时应注意以下事项：
      A、对设备进行全面清理时必须关闭设备的电源，并挂禁止标示牌。
      B、检查关闭气源。
      C、关闭冷却水水源。
      D、穿戴个人安全防护用品。
[bookmark: _Toc465323250][bookmark: _Toc465684418]9.3、机器的维护保养计划
在日常的运行中须对设备进行检查和维护，设备正常维护可使设备更加有效的运行。
	时间间隔
	检查点
	运行和监视内容

	每班
	压力平衡罐
	检查压力平衡罐溶液水平高度，如果低于要求，可适量添加溶液

	
	机械密封
	检查机械密封是否泄漏。如果有泄漏须对机封进行检修

	
	
	检查机封冷却液是否循环

	
	气压表
	检查气压是否符合机器的操作要求

	
	电气装置
	检查如果有必要进行维修并更换

	500—1200小时
	研磨珠子
	检查研磨珠子的磨损情况

	每周
	轴承
	检查轴承的温度，轴承承受的最高温度为80℃

	
	物料阀门
	检查物料阀门的开启和关闭，清洗阀门

	
	控制面板
	检查传感器的正确性（如温度、压力、水流等）；按钮能否起到正常的工作

	
	物料的管道与配件、气动隔膜泵
	进行清洗

	每月
	三角皮带
	检查三角皮带的磨损情况

	
	
	检查三角皮带的张力

	
	
	如果有必要可进行更换

	
	电机
	清扫电机上的尘埃，提高电机的散热能力

	
	过滤器
	对其进行定期清理

	
	压力平衡罐
	检查补充机封液

	每1000小时
	电气控制箱
	检查电气元件是否有老化，如果有必要进行更换

	到2000小时
	主轴轴承
	检查润滑，如果有必要进行更换润滑油

	每3000小时
	主电机的轴承
	检查润滑

	每半年
	压力平衡罐
	更换冷却溶液

	
	压力平衡罐与机械密封之间的管道
	检查其密封性

	
	控制面板
	检查传感器的正确性（如温度、压力、水流等）。按钮能否起到正常的工作

	
	循环的冷却水
	除垢

	
	过滤筛网
	如果发现有堵塞现象，必须及时清理；正常使用情况下，必须半年主动清理保养一次。

	
	研磨珠子
	筛选一次

	一年
	整机
	应彻底清洗检修一次，检查易损件磨损情况，如结垢严重应采用除垢剂进行清洗除垢。更换所有润滑油。全面检查电气系统是否安全。检查调整仪表是否可靠、灵敏。检查接地装置是否可靠。


	
	轴承
	更换润滑脂


[bookmark: _Toc465323251][bookmark: _Toc465684419]9.4、设备的维修工程
[bookmark: _Toc441503600]9.4.1、过滤筛网清理：
[bookmark: _Toc465323252]定期清理，首先如右图1所示，把圆圈标注的4个M4螺钉拆下，即可拿出筛网。筛网一般用超声波清洗，如果没有超声波，可以选用高压气体吹，或用氧气烧等。筛网清洗好后，首先装好螺母。在筛网插入筒盖前，要注意筒盖的孔内不能有研磨介质或其他杂质。插好后，把4个螺钉固定好即可。
9.4.2、定期加润滑脂
[image: ]定期加黄油 如果使用频繁，建议每年加一次黄油；如果使用不频繁，建议每两年或三年加一个黄油。由于设备没有黄油口，则在每半年或者一年检修时加。
9.4.3、油水分离器要定期排水和加油
油水分离器要定期排水和加油。容积大的瓶子要定期排水，容积小的瓶子保持里面有油，选用机油即可。
10、 [bookmark: _Toc465684421][bookmark: _Toc465323254]设备易损件与易耗品
[bookmark: _Toc465323255][bookmark: _Toc465684422]10.1、易损件

	序号
	零件名称
	规格型号
	数量
	材质
	备注

	1
	双列角接触球轴承
	3207
	1
	
	SKF

	2
	圆柱滚子轴承
	NU1006
	1
	
	SKF

	3
	骨架油封
	B30*50*8
	1
	氟橡胶
	

	4
	密封圈
	卡盘34
	6
	硅胶
	

	5
	机械密封
	38mm
	1
	装配件
	

	6
	出料筛网
	
	1
	304
	

	7
	涡轮
	
	1
	陶瓷
	

	8
	机封保护法兰
	　
	1
	陶瓷
	

	9
	内筒体
	
	1
	碳化硅
	



[bookmark: _Toc465684423][bookmark: _Toc465323256]
10.2、易耗品
10.2.1、冷却水由冷冻机组提供，本机使用冷却水的要求如下：
       供水压力：       0.2Mpa
       水的流量：       7-7.5m³/h
       温度范围：       —20-15℃
         PH值：        6.5—8.5         
10.2.2、机封罐的冷却液（溶剂）       
10.2.2.1、根据设备要加工产品的工艺要求，选择与产品相溶的溶液作为溶剂。
10.2.2.2、干净无污染。
10.2.2.3、设备在运行中溶液的温度稳定。在使用的范围之内能够保持低粘度和高润滑能力。
10.2.2.4、不能使用对机械密封和溶液输送管有腐蚀性溶液。
10.2.2.5、机封罐溶液的添加如下：
        A、丙三醇+纯净的或配20%去离子水（标配）
    B、乙二醇+纯净的或配一定比例去离子水
C、根据物料特性匹配添加剂
    注意：
溶液中添加的水必须为去离子水。当使用水作为机封罐内的溶液时，机器在低于0摄氏度的环境中运行时水要加入防冻剂防止机械密封被冰冻。防冻剂不应超过比重50%，加入防冻剂不会影响溶液的流动性。
设备在运行当中必须密切关注机封罐温度值。根据所加溶液的不同其运行的最高温度也不同。水做为机封罐内的溶液其换热效果是做好的（如果所加溶液是酒精，其运行有温度不允许超过45℃.）






[bookmark: _Toc465684424][bookmark: _Toc465323257][bookmark: _Toc441503601]十一、砂磨机常见故障及排除方法
	序号
	问题描述
	产生问题的原因
	解决问题的方案
	其它说明

	1
	主电机不工作或停止工作
	1、相序保护
	调整接线
	

	2
	
	2、设备安全保护，如进水压力保护，说明进水压力或流量不足
	根据故障情况进行排除。如进水压力保护，需要增加进水流量。
	

	3
	
	3、主轴抱死 设备长时间不用物料干固或者物料沉淀速度比较快，珠子凝结在一起。
	手动盘皮带3-4周
	

	4
	
	4、研磨介质填充太多，设备负载
	放出一部分锆珠
	

	5
	不出料
	1、Y型过滤器堵塞 如果物料没有打浆好，物料有结块现象，或者物料里面含有杂质，Y型过滤器比较容易堵塞。
	清洗过滤器。如果是结块，则增加打浆时间。如果是有杂质则需要在前面在增加一个过滤装置。
	这四项可以从气动隔膜泵是否工作压力显示情况进行简单判断，1）如果泵工作，应该是气动隔膜泵堵塞或Y型过滤器堵塞2）如果泵不工作，且研磨腔体没有，是单向阀或者管路堵塞3）如果泵不工作，研磨腔体压力也大，是筛网堵塞。

	6
	
	2、单向阀卡死 如果物料的进料粒径比较大，或者物料的附着力比较强，单向阀比较容易堵塞
	清洗单向阀，并且增加打浆时间。
	

	7
	
	3、气动隔膜泵堵塞，或进料管路堵塞。应该是是物料原始粒径太大的原因。
	拆泵，清洗泵。增加打浆时间，进料粒径D90一般不要超过300微米。
	

	8
	
	4、筛网堵塞 堵塞原因一般有三种，第一是物料里面含有杂质，二是研磨介质破碎，堵住筛网 三是设备的开机顺序错误(如静态设备，如果先开进料阀门，没有先开设备的话，物料由于自重，没有经过研磨，直接接触筛网，很容易把筛网堵塞)
	拆下筛网，进行清洗；或者用水反冲进行清洗
	

	9
	研磨效率降低
	1、研磨转子磨损严重
	更换转子
	

	10
	
	2、研磨介质磨损严重
	筛选研磨介质，添加研磨介质，研磨介质添加量超过50%后，需要全部更换
	

	11
	
	3、配方调整 物料或者助剂调整
	调整工艺
	

	12
	机封泄漏
	1、研磨腔体压力过大，造成物料从密封圈位置进入机封循环系统
	检查筛网或动态分离环是否堵塞，如堵塞需要清理
	

	13
	
	2、动静环磨损 
	更换动静环
	

	14
	
	3、补偿环无法补偿  设备长时间没有使用，补偿环抱死起不到补偿作用；或者是物料里面有颗粒，把机封的T型圈与补偿环抱在一起。
	1、更换弹簧
2、更换T型圈
	

	15
	
	4、机封动环没随轴转动
	
	

	16
	
	5、设备反转
	
	

	17
	
	6、机封润滑油没有定期更换，润滑油破乳，没有润滑作用
	
	

	18
	
	7、机封循环系统气压设置不合理
	常规集装式机械密封压力范围3bar-3.8bar
	

	19
	噪音异响或机器震动太大
	1、研磨转子磨损严重
	更换研磨转子
	

	20
	
	2、研磨腔体进空气
	把进料管子放在出料管底部
	

	21
	
	3、进料速度时快时慢或设备没有进料
	进料速度调平稳
	

	22
	
	4、皮带轮过紧或过松
	调整
	

	23
	
	5、轴承损坏 
	更换轴承
	

	24
	
	6、地脚不平
	调节水平
	

	25
	
	7、研磨腔体压力过大
	检查筛网或动态分离环是否堵塞，如堵塞需要清理
	

	26
	温升过快
	1、冷却水短路 冷却水没有经过循环，直接从回水口出去
	
	

	27
	
	2、冷却水回水口堵塞或筒体内部结垢严重 客户使用自来水或地下水冷却，筒体内部结垢严重
	使用除垢剂与水混合后清洗
	

	28
	
	3、进水温度过高
	增加冷水机
	

	29
	
	4、不进料或者进料速度太慢
	检查原因
	

	30
	
	
	
	

	31
	料压过高
	1、筛网堵塞
	
	

	32
	
	2、进料速度过快
	
	

	33
	
	3、研磨介质过多
	
	

	34
	
	4、开车顺序不对 (如静态设备，如果先开进料阀门，没有先开设备的话，物料由于自重，没有经过研磨，直接接触筛网，很容易把筛网堵塞)
	
	

	35
	
	5、打浆效果不好，有大颗粒或物料没有完全悬浮
	延长打浆时间，或增加乳化泵或胶体磨等进行剪切均质处理
	











[bookmark: _Toc465684425][bookmark: _Toc465323258][bookmark: _Toc441503606]十二、出厂检测报告
RTSM-0.5BJD卧式砂磨机出厂检测报告
（合格证）
	序号
	检验项目
	技术要求
	实测数据
	结论

	1
	空载运行
	1小时，噪音≤85 dB（A计权）
	　
	合格

	2
	负载运转
	4小时，平稳，无异常声响
	　
	合格

	3
	轴承温升
	≤ 45 ℃
	　
	合格

	4
	机械密封冷却
	无渗漏现象
	　
	合格

	5
	研磨筒体冷却
	无渗漏现象
	　
	合格

	6
	进出料管道
	无堵塞现象
	　
	合格

	7
	电器
	按设计，动作可靠，反应灵敏
	　
	合格

	8
	主轴不直度要求
	0.03/1000以内
	　
	合格

	9
	夹套水压试验
	0.3MPa
	　
	合格

	10
	机械密封装配
	大弹簧端面垂直度＜1/100，预紧力5Kg
	　
	合格

	11
	分离器间隙
	0.15mm
	　
	合格

	12
	焊缝凸坑凹坑
	均＜0.5mm
	　
	合格

	13
	整机油漆
	光滑，平整，色泽一致
	　
	合格

	14
	整机外观
	整洁
	　
	合格

	15
	
	
	
	

	 最终结论：
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	经检验合格，准予出厂。
	
	　

	　
	　
	　
	　
	检验员:
	
	　
	日期:
	



[bookmark: _Toc465323260][bookmark: _Toc465684426]附件1-设备外形尺寸及安装尺寸
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[bookmark: _Toc465684430]附件5 维修记录表
	维修日期
	故障描述
	维修记录
	 维修员（签名） 
	备注

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	





上海儒特机电设备有限公司
Shanghai ROOT Mechanical And Electrical Equipment Co.,Ltd
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