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I
[bookmark: _Toc44575478][bookmark: _Toc139898210][bookmark: _Toc139898778]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这些专利的责任。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由机械工业食品机械标准化技术委员会（CMIF/TC 14）归口。
本文件起草单位：西北农林科技大学、中国农业大学、南京威布三维科技有限公司、河南科技大学、江苏大学、长兴时印科技有限公司、浙江大学、中国农业科学院农产品加工研究所、北京隆源自动成型系统有限公司、中国包装和食品机械有限公司、中国机械工程学会包装与食品工程分会、XXX。
本文件主要起草人：江昊、宋弋、周海鹏、段续、徐保国、李景元、徐恩波、焦博、贾志昂、赵丹、吕为乔、马姝、马涛、石爱民、赵浩、XXX。
本文件为首次发布。
[bookmark: _Hlk139458810][bookmark: _Hlk139458811]JB/TXXXX-XXXX 

III
[bookmark: _Toc942024][bookmark: _Toc942353][bookmark: _Toc1651887][bookmark: _Toc139612958][bookmark: _Toc139898211][bookmark: _Toc139898429][bookmark: _Toc139898779][bookmark: _Hlk46223407][bookmark: _Hlk139465570]食品机械  熔融挤压式食品3D打印机
1　 [bookmark: _Toc45616725][bookmark: _Toc139898212][bookmark: _Toc139898780]范围
[bookmark: _Hlk139464018][bookmark: _Hlk139464038]本文件界定了熔融挤压式食品3D打印机的术语和定义，规定了产品分类、技术要求，描述了对应的试验方法，规定了检验规则及标志、包装、运输与贮存的要求。
本文件适用于熔融挤压式食品3D打印机的设计、制造等。
2　 [bookmark: _Toc45616726][bookmark: _Toc139898213][bookmark: _Toc139898781]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文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期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 2894  安全标志及其使用导则
GB/T 3768  声学  声压法测定噪声源声功率级和声能量级  采用反射面上方包络测量面的简易法
GB/T 5048  防潮包装
GB/T 5226.1  机械电气安全  机械电气设备  第1部分：通用技术条件
GB/T 13306  标牌
GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件
GB 15179  食品机械润滑脂
GB 16798  食品机械安全卫生
GB/T 19891  机械安全  机械设计的卫生要求
JB 7233  包装机械安全要求
JB/T 14190  增材制造设备  桌面型熔融挤出成形机
SB/T 222  食品机械通用技术条件  基本技术要求
SB/T 223  食品机械通用技术条件  机械加工技术要求
SB/T 224  食品机械通用技术条件  装配技术要求
SB/T 225  食品机械通用技术条件  铸件技术要求
SB/T 226  食品机械通用技术条件  焊接、铆接件技术要求
[bookmark: _Toc180317952]SB/T 228  食品机械通用技术条件  表面涂漆
SB/T 229  食品机械通用技术条件  产品包装技术要求
SB/T 230  食品机械通用技术条件  产品检验规则
3　 [bookmark: _Toc45616727][bookmark: _Toc45617890][bookmark: _Toc45618014][bookmark: _Toc45618138][bookmark: _Toc45616728][bookmark: _Toc139898214][bookmark: _Toc139898782]术语和定义
[bookmark: _Toc45616747][bookmark: _Toc45618158][bookmark: _Toc45808130][bookmark: _Toc49171828][bookmark: _Toc49432313][bookmark: _Toc21110889][bookmark: _Toc22888897][bookmark: _Toc45616750][bookmark: _Toc45618161][bookmark: _Toc45808133][bookmark: _Toc49171831][bookmark: _Toc49432316]下列术语和定义适用于本文件。
3.1　 [bookmark: _Toc139612962][bookmark: _Toc139898215][bookmark: _Toc139898433][bookmark: _Toc139898783]
[bookmark: _Hlk139723433]熔融挤压式  melt extrusion
主要采用丝状热熔性材料作为原材料，通过加热融化，将液化后的原材料通过一个微细喷嘴的喷头挤喷出来，实现堆积成型的3D打印方式。
3.2　 [bookmark: _Toc139898216][bookmark: _Toc139898434][bookmark: _Toc139898484][bookmark: _Toc139898784][bookmark: _Toc139612963][bookmark: _Toc139898217][bookmark: _Toc139898435][bookmark: _Toc139898785]
食品3D打印机  food 3D printer
使用增材制造技术，将原材料逐层打印成食品的机器。
3.3　 [bookmark: _Toc21110880][bookmark: _Toc22888883][bookmark: _Toc45616729][bookmark: _Toc45618140][bookmark: _Toc45808119][bookmark: _Toc49171817][bookmark: _Toc49432302][bookmark: _Toc128144615][bookmark: _Toc139612964][bookmark: _Toc139612965][bookmark: _Toc139612966][bookmark: _Toc22888884][bookmark: _Toc45616730][bookmark: _Toc45618141][bookmark: _Toc45808120][bookmark: _Toc49171818][bookmark: _Toc49432303][bookmark: _Toc128144616][bookmark: _Toc139612967][bookmark: _Toc139612968][bookmark: _Toc139612969][bookmark: _Toc22888885][bookmark: _Toc45616731][bookmark: _Toc45618142][bookmark: _Toc45808121][bookmark: _Toc49171819][bookmark: _Toc49432304][bookmark: _Toc45616733][bookmark: _Toc45617896][bookmark: _Toc45618020][bookmark: _Toc45618144][bookmark: _Toc45616734][bookmark: _Toc45617897][bookmark: _Toc45618021][bookmark: _Toc45618145][bookmark: _Toc21110882][bookmark: _Toc22888888][bookmark: _Toc45616735][bookmark: _Toc45617821][bookmark: _Toc45617898][bookmark: _Toc45618022][bookmark: _Toc45618146][bookmark: _Toc45616736][bookmark: _Toc45617899][bookmark: _Toc45618023][bookmark: _Toc45618147][bookmark: _Toc45616737][bookmark: _Toc45618148][bookmark: _Toc45808123][bookmark: _Toc49171821][bookmark: _Toc49432306][bookmark: _Toc22888886][bookmark: _Toc45616732][bookmark: _Toc45618143][bookmark: _Toc45808122][bookmark: _Toc49171820][bookmark: _Toc49432305][bookmark: _Toc21110881][bookmark: _Toc22888887][bookmark: _Toc128144617][bookmark: _Toc139612970][bookmark: _Toc139612971][bookmark: _Toc139612972][bookmark: _Toc21110883][bookmark: _Toc22888889][bookmark: _Toc45616738][bookmark: _Toc45618149][bookmark: _Toc45808124][bookmark: _Toc49171822][bookmark: _Toc49432307][bookmark: _Toc21110884][bookmark: _Toc22888890][bookmark: _Toc45616740][bookmark: _Toc45618151][bookmark: _Toc45808126][bookmark: _Toc49171824][bookmark: _Toc49432309][bookmark: _Toc45616739][bookmark: _Toc45618150][bookmark: _Toc45808125][bookmark: _Toc49171823][bookmark: _Toc49432308][bookmark: _Toc128144618][bookmark: _Toc139612973][bookmark: _Toc45616741][bookmark: _Toc45617904][bookmark: _Toc45618028][bookmark: _Toc45618152][bookmark: _Toc21110885][bookmark: _Toc22888891][bookmark: _Toc45616742][bookmark: _Toc45618153][bookmark: _Toc45808127][bookmark: _Toc49171825][bookmark: _Toc49432310][bookmark: _Toc139612975][bookmark: _Toc128144619][bookmark: _Toc139612976][bookmark: _Toc45616743][bookmark: _Toc45618154][bookmark: _Toc45808128][bookmark: _Toc49171826][bookmark: _Toc49432311][bookmark: _Toc128144620][bookmark: _Toc139612977][bookmark: _Toc139898218][bookmark: _Toc139898436][bookmark: _Toc139898786]
最大成形尺寸  maximum molding size
熔融挤压式食品3D打印机所能制作食品的最大尺寸。
3.4　 [bookmark: _Toc139612978][bookmark: _Toc139898219][bookmark: _Toc139898437][bookmark: _Toc139898787]
打印层厚  thickness of printing layer
熔融挤压式食品3D打印机打印每层食品的厚度。
3.5　 [bookmark: _Toc139898220][bookmark: _Toc139898438][bookmark: _Toc139898788]
[bookmark: _Toc415749335]数据接口  date interface
计算机软件直径传送数据、交换信息的接口，以电子文件的形式实现。
[来源：GB/T 25632—2010，3.2]
4　 [bookmark: _Toc22888893][bookmark: _Toc45617829][bookmark: _Toc22888894][bookmark: _Toc45616746][bookmark: _Toc45618157][bookmark: _Toc45808129][bookmark: _Toc49171827][bookmark: _Toc49432312][bookmark: _Toc128144621][bookmark: _Toc139612979][bookmark: _Toc139612980][bookmark: _Toc139612981][bookmark: _Toc139612982][bookmark: _Toc139612983][bookmark: _Toc139898221][bookmark: _Toc139898789]产品分类
4.1　 [bookmark: _Toc139898790]型号
熔融挤压式食品3D打印机（以下简称“3D打印机”）的产品型号编制应包括产品名称代号、喷头直径代号和改进设计顺序代号。其中，产品名称代号用“熔（融）挤（压式食品3D）打（印机）”三汉字拼音首字母组合“RJD”表示。其型号编制形式如下：


改进设计顺序代号
喷头直径代号
产品名称代号


注：改进设计顺序代号用罗马数字Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ……表示，第一次设计的产品无序号表示。
示例：
RJD 08 Ⅲ，其中“RJD”表示熔融挤压式食品3D打印机，“08”表示喷头直径为0.8 mm，“Ⅲ”表示第三次改进设计。
4.2　 [bookmark: _Toc139898791][bookmark: _Toc139898792]组成
[bookmark: _Toc139898222][bookmark: _Toc45616755]3D打印机的基本组成主要包括以下部分（见附录A）：
a) 开关；
b) 样品成形平台；
c) 喷头；
d) 熔体挤出装置；
e) 加热熔融装置；
f) 温控装置；
g) 主机平台。
5　 [bookmark: _Toc139898224][bookmark: _Toc139898793]技术要求
5.1　 [bookmark: _Toc498677539][bookmark: _Toc21110895][bookmark: _Toc22888903][bookmark: _Toc45616756][bookmark: _Toc139898225][bookmark: _Toc139898794]一般要求
5.1.1　 3D打印机基本技术要求应满足强度、刚度及使用稳定性要求，符合SB/T 222的规定。
5.1.2　 3D打印机材料和机械结构的安全卫生应符合GB 16798和GB/T 19891的规定。
5.1.3　 3D打印机食品接触材料及制品的安全卫生要求应符合GB 4806.1的规定。
5.1.4　 3D打印机涂层材料选取应符合SB/T 228的要求。
5.1.5　 3D打印机铸件不应有裂纹、夹渣、缩孔、气孔和粘砂等缺陷，符合SB/T 225的规定。
5.1.6　 3D打印机焊接部位应牢固、可靠、光滑，符合SB/T 226的规定。
5.1.7　 3D打印机零部件的机械加工技术要求应符合SB/T 223的规定。
5.1.8　 3D打印机零部件应连接可靠，易于安装和拆卸，便于清洁，符合GB 16798的要求。
5.1.9　 3D打印机润滑部位应润滑可靠，不应有渗漏现象，符合GB 15179的规定。
5.1.10　 3D打印机应运转平稳，运动零部件动作协调且准确，无卡滞现象或异常声响，应符合SB/T 224的要求。 
5.2　 [bookmark: _Toc139613029][bookmark: _Toc139613030][bookmark: _Toc139613031][bookmark: _Toc498677540][bookmark: _Toc21110896][bookmark: _Toc22888904][bookmark: _Toc45616772][bookmark: _Toc139898226][bookmark: _Toc139898795]外观质量要求
5.2.1　 3D打印机外观应清洁、平整、光滑，不应有明显的机械损伤，不应有易对人体造成伤害的尖角及棱边。
5.2.2　 3D打印机涂层应符合SB/T 228的规定，表面涂覆层应均匀，不应有明显的起泡、龟裂、脱落、磨损和其他机械损伤。
5.2.3　 3D打印机与物料直接接触的零部件表面应平整光滑、无死区（清洗介质或清洗物不能达到的区域），便于清洗。
5.2.4　 3D打印机电气部件应无明显位移或脱落。文字、符号和标识标志应准确、清晰、端正。
5.3　 [bookmark: _Toc498677541][bookmark: _Toc21110897][bookmark: _Toc22888905][bookmark: _Toc45616773][bookmark: _Toc139898227][bookmark: _Toc139898796]电气安全要求
5.3.1　 3D打印机电气安全应符合GB/T 5226.1的规定，电路控制系统应安全可靠、动作准确，各电器线路接头应连接牢固并加以编号，导线不应裸露，操作按钮应灵活可靠，并有急停按钮，指示灯显示应正常。
5.3.2　 3D打印机在运动机构发生外力的作用下停止运动，电机应具有堵转的保护功能，防止电机烧坏。
5.4　 [bookmark: _Toc498677542][bookmark: _Toc21110898][bookmark: _Toc22888906][bookmark: _Toc45616774][bookmark: _Toc139898228][bookmark: _Toc139898797]安全防护要求
5.4.1　 3D打印机的安全防护应符合JB 7233的规定。
5.4.2　 3D打印机出现异常状况时应能报警且立即停止运行。
5.4.3　 [bookmark: _Toc180317976]3D打印机各零件及螺栓、螺母等紧固件应固定可靠，易脱落的零部件应有防松装置，不应因振动而松动和脱落。
5.4.4　 3D打印机发热部件的位置应采用防止烫伤的警示标牌，且标牌应永久固定。
5.5　 [bookmark: _Toc21110899][bookmark: _Toc22888908][bookmark: _Toc45616776][bookmark: _Toc139898229][bookmark: _Toc139898798]性能要求
5.5.1　 3D打印机的性能指标包括定位精度、最大成形尺寸、最小打印层厚、打印尺寸误差、正常工作噪声和平均无故障工作时间，3D打印机的性能参数应符合表1的规定。
表1性能参数
	名称
	参数

	定位精度 mm
	≤0.1

	最大成形尺寸 mm×mm×mm
	不小于制造商声明的最大成形尺寸

	最小打印层厚 mm
	不大于制造商声明的最小打印层厚

	打印尺寸误差 mm
	≤0.1

	打印速度 mm/s
	在制造商声明的速度范围内

	数据接口
	SD卡/U盘/USB

	正常工作噪声 dB(A)
	≤60

	平均无故障工作时间 h
	≥240


5.5.2　 3D打印机应具有负载启动能力和过载保护措施。
5.6　 [bookmark: _Toc139898230][bookmark: _Toc139898799]环境适应性要求
3D打印机能承受高温、低温、恒热、恒湿等气候环境试验。
5.7　 [bookmark: _Toc139898231][bookmark: _Toc139898800]运输包装件跌落适应性要求
运输包装件跌落适应性应符合JB/T 14190中5.7的规定。
6　 [bookmark: _Toc139613038][bookmark: _Toc139613039][bookmark: _Toc45616777][bookmark: _Toc139898232][bookmark: _Toc139898801]试验方法
6.1　 [bookmark: _Toc498677544][bookmark: _Toc21110904][bookmark: _Toc22888910][bookmark: _Toc45616778][bookmark: _Toc139898233][bookmark: _Toc139898802]试验条件
6.1.1　 试验环境温度应处于15 ℃～35 ℃；环境相对湿度应不大于75% RH。
6.1.2　 试验物料为巧克力。
6.2　 [bookmark: _Toc104469585][bookmark: _Toc139898234][bookmark: _Toc139898803][bookmark: _Toc498677545][bookmark: _Toc21110905][bookmark: _Toc22888911][bookmark: _Toc45616779]一般要求检查
6.2.1　 按SB/T 222规定的方法检查3D打印机的基本技术要求，结果应符合5.1.1的规定。
6.2.2　 按GB 16798和GB/T 19891规定的方法检查3D打印机材料和机械结构的安全卫生，结果应符合5.1.2的规定。
6.2.3　 按GB 4806.1规定的方法检查3D打印机食品接触材料及制品安全卫生，结果符合5.1.3的规定。
6.2.4　 按SB/T 228规定的方法检查3D打印机涂层材料，结果符合5.1.4的规定。
6.2.5　 按SB/T 225规定的检查3D打印机铸件质量，结果符合5.1.5的规定。
6.2.6　 按SB/T 226规定的检查3D打印机焊接部位，结果符合5.1.6的规定。
6.2.7　 按SB/T 223规定的检查3D打印机零部件制造情况，结果符合5.1.7的规定。
6.2.8　 按GB 16798规定的检查3D打印机零部件连接情况，结果符合5.1.8的规定。
6.2.9　 采用目测检查3D打印机润滑部位，结果符合5.1.9的规定。
6.2.10　 按SB/T 224规定的方法检查3D打印机装配情况，每台3D打印机装配完成后，应做空运转试验，连续运转时间不少于30 min，结果符合5.1.10的规定。
6.3　 [bookmark: _Toc139613061][bookmark: _Toc139613062][bookmark: _Toc139898235][bookmark: _Toc139898804][bookmark: _Toc498677547][bookmark: _Toc21110907][bookmark: _Toc22888913][bookmark: _Toc45616781]外观质量检查
采用手感或目测检查3D打印机外观质量，结果符合5.2的规定。
6.4　 [bookmark: _Toc498677548][bookmark: _Toc21110912][bookmark: _Toc22888918][bookmark: _Toc45616786][bookmark: _Toc139898236][bookmark: _Toc139898805]电气安全试验
[bookmark: _Toc21110913][bookmark: _Toc22888919][bookmark: _Toc45616787][bookmark: _Toc49171866][bookmark: _Toc49171867][bookmark: _Toc180317987][bookmark: _Toc498677550][bookmark: _Toc21110915][bookmark: _Toc22888921][bookmark: _Toc45616789]按GB/T 5226.1的规定检查3D打印机的电气安全，结果符合5.3的规定。
6.5　 [bookmark: _Toc138752711][bookmark: _Toc139898237][bookmark: _Toc139898806]安全防护检查
采用手感或目测的方法检查3D打印机安全防护情况，结果符合5.4的规定。
6.6　 [bookmark: _Toc139898238][bookmark: _Toc139898807]性能试验
6.6.1　 [bookmark: _Toc45616795][bookmark: _Toc45617958][bookmark: _Toc45618082][bookmark: _Toc45618206][bookmark: _Toc45616796][bookmark: _Toc45617959][bookmark: _Toc45618083][bookmark: _Toc45618207][bookmark: _Toc45616797][bookmark: _Toc45617960][bookmark: _Toc45618084][bookmark: _Toc45618208][bookmark: _Toc45616798][bookmark: _Toc45617961][bookmark: _Toc45618085][bookmark: _Toc45618209][bookmark: _Toc45616799][bookmark: _Toc45617962][bookmark: _Toc45618086][bookmark: _Toc45618210][bookmark: _Toc45616800][bookmark: _Toc45617963][bookmark: _Toc45618087][bookmark: _Toc45618211][bookmark: _Toc45616801][bookmark: _Toc45617964][bookmark: _Toc45618088][bookmark: _Toc45618212][bookmark: _Toc45616802][bookmark: _Toc45617965][bookmark: _Toc45618089][bookmark: _Toc45618213][bookmark: _Toc45616803][bookmark: _Toc45617966][bookmark: _Toc45618090][bookmark: _Toc45618214][bookmark: _Toc45616804][bookmark: _Toc45617967][bookmark: _Toc45618091][bookmark: _Toc45618215][bookmark: _Toc45616805][bookmark: _Toc45617968][bookmark: _Toc45618092][bookmark: _Toc45618216][bookmark: _Toc45616806][bookmark: _Toc45617969][bookmark: _Toc45618093][bookmark: _Toc45618217][bookmark: _Toc45616807][bookmark: _Toc45617970][bookmark: _Toc45618094][bookmark: _Toc45618218][bookmark: _Toc45616808][bookmark: _Toc45617971][bookmark: _Toc45618095][bookmark: _Toc45618219]定位精度试验
3D打印机正常工作时，让电机停在任意一点，记为点A（a，0，0），然后控制电机沿着X轴移动150 mm，再回到起点，记为点B（b，0，0），单次定位误差Ep应按式（1）计算，重复试验7次，然后计算误差Ep的平均值，记录为本次测试的X轴重复定位精度。Y轴和Z轴的重复定位精度依照此方法计算，X轴、Y轴和Z轴计算结果均应符合5.5.1的规定。
	（1）
式中：
Ep——单次定位误差，单位为毫米（mm）；
a——起点三维向量（a，0，0），单位为毫米（mm）；
b——终点三维向量（b，0，0），单位为毫米（mm）。
6.6.2　 最大成形尺寸试验
3D打印机正常工作时，按最大成形尺寸的设定值打印巧克力，用游标卡尺测量打印出巧克力的尺寸，重复试验3次，计算结果均应符合5.5.1的规定。
6.6.3　 最小打印层厚试验
3D打印机正常工作时，按最小打印层厚的设定值打印高50 mm的样件计算层数（不包括支撑层），打印完成后用千分尺测量长方体高度，打印层厚应按式（2）计算，重复试验3次，计算结果均应符合5.5.1的规定。
	（2）
式中：
T——打印层厚，单位为毫米（mm）；
H——长方体巧克力的高度测量值，单位为毫米（mm）。
6.6.4　 打印尺寸误差试验
3D打印机正常工作时，打印长100 mm（宽和高任意选择）的长方体巧克力，测量实际尺寸长度，尺寸精度按式（3）计算，重复试验5次，计算结果均应符合5.5.1的规定。
	（3）
式中：
EL——打印尺寸误差，单位为毫米（mm）；
L——巧克力实际尺寸长度，单位为毫米（mm）。
6.6.5　 [bookmark: _Toc45617870]打印速度试验
[bookmark: _Hlk45628474]3D打印机正常工作时，打印模型选择标准长方体巧克力，打印指定长度的距离，用秒表计时时间，计算此段直线距离内打印速度，打印速度应按式（4）计算，重复试验3次，计算最低速打印速度和最高打印速度，计算结果均应符合5.5.1的规定。
	（4）
	   式中：
v——打印速度，单位为毫米每秒（mm/s）；
d——打印距离，单位为毫米（mm）。
6.6.6　 [bookmark: _Toc45616814][bookmark: _Toc45617977][bookmark: _Toc45618101][bookmark: _Toc45618225][bookmark: _Toc45616815][bookmark: _Toc45617978][bookmark: _Toc45618102][bookmark: _Toc45618226][bookmark: _Toc45616816][bookmark: _Toc45617979][bookmark: _Toc45618103][bookmark: _Toc45618227][bookmark: _Toc45616817][bookmark: _Toc45617980][bookmark: _Toc45618104][bookmark: _Toc45618228][bookmark: _Toc45616818][bookmark: _Toc45617981][bookmark: _Toc45618105][bookmark: _Toc45618229][bookmark: _Toc45616819][bookmark: _Toc45617982][bookmark: _Toc45618106][bookmark: _Toc45618230]数据传输检查
针对支持的传输方式，进行数据传输并打印，检查3D打印机是否可正常工作。
6.6.7　 工作噪声测量
在连续工作过程中，3D打印机的噪声应按GB/T 3768规定的方法进行测量，其噪声值应符合5.5.1的规定。
6.6.8　 无故障运行时间试验
[bookmark: _Toc128144643]测试模型选择200 mm×200 mm×150 mm的长方体，平均打印速度设定速度应在标定范围内，记录产品连续打印无故障运行的时间，结果应符合5.5.1的规定。
6.6.9　 [bookmark: _Toc117323749][bookmark: _Toc138752723][bookmark: _Toc139613067][bookmark: _Hlk138751154]过载保护检查
按GB 4706.1规定的方法检验3D打印机的过载保护措施，结果符合5.5.2的规定。
6.7　 [bookmark: _Toc139898239][bookmark: _Toc139898808][bookmark: _Hlk141364909]环境适应性检查
按JB/T 14190中6.7规定的方法进行环境适应性检查，结果应符合5.6的规定。
6.8　 [bookmark: _Toc139898240][bookmark: _Toc139898809]运输包装件跌落适应性检查
按JB/T 14190中6.8规定的方法进行运输包装件跌落适应性检查，结果应符合5.7的规定。
7　 [bookmark: _Toc180317990][bookmark: _Toc45616831][bookmark: _Toc139898241][bookmark: _Toc139898810]检验规则
7.1　 [bookmark: _Toc498677554][bookmark: _Toc21110927][bookmark: _Toc22888934][bookmark: _Toc45616832][bookmark: _Toc139898242][bookmark: _Toc139898811]总则
[bookmark: _Toc259090561]3D打印机应经过制造企业质量检验部门检验合格，并签发合格证后方可出厂。检验规则应符合SB/T 230的规定。
7.2　 [bookmark: _Toc498677555][bookmark: _Toc21110928][bookmark: _Toc22888935][bookmark: _Toc45616833][bookmark: _Toc139898243][bookmark: _Toc139898812][bookmark: _Toc180317991]检验分类
3D打印机检验分出厂检验和型式检验。
7.3　 [bookmark: _Toc498677556][bookmark: _Toc21110929][bookmark: _Toc22888936][bookmark: _Toc45616834][bookmark: _Toc139898244][bookmark: _Toc139898813]出厂检验
7.3.1　 [bookmark: _Toc114584939][bookmark: _Toc138752751][bookmark: _Toc139613074][bookmark: _Toc139898245][bookmark: _Toc139898814]检验项目
[bookmark: _Hlk138751250]每台3D打印机均应进行出厂检验，检验项目应符合表2规定。
表2检验项目
	序号
	检验项目名称
	检验类别
	要求
	检验方法

	
	
	出厂检验
	型式检验
	
	

	1 
	基本技术要求
	√
	√
	5.1.1
	6.2.1

	2 
	材料和机械结构的安全卫生
	√
	√
	5.1.2
	6.2.2

	3 
	食品接触材料及制品安全卫生
	√
	√
	5.1.3
	6.2.3

	4 
	涂层材料
	√
	√
	5.1.4
	6.2.4

	5 
	铸件质量
	√
	√
	5.1.5
	6.2.5

	6 
	焊接部位
	√
	√
	5.1.6
	6.2.6

	7 
	零部件制造
	√
	√
	5.1.7
	6.2.7

	8 
	零部件连接
	√
	√
	5.1.8
	6.2.8

	9 
	润滑部位
	√
	√
	5.1.9
	6.2.9

	10 
	空运转
	√
	√
	5.1.10
	6.2.10

	11 
	外观质量
	√
	√
	5.2
	6.3

	12 
	电气安全
	√
	√
	5.3
	6.4

	13 
	安全防护
	√
	√
	5.4
	6.5

	14 
	定位精度
	—
	√
	5.5.1
	6.6.1

	15 
	最大成形尺寸
	—
	√
	5.5.1
	6.6.2

	16 
	最小打印层厚
	—
	√
	5.5.1
	6.6.3

	17 
	打印尺寸误差
	—
	√
	5.5.1
	6.6.4

	18 
	打印速度
	—
	√
	5.5.1
	6.6.5

	19 
	数据接口
	—
	√
	5.5.1
	6.6.6

	20 
	工作噪声
	—
	√
	5.5.1
	6.6.7

	21 
	平均无故障工作时间
	—
	√
	5.5.1
	6.6.8

	22 
	过载保护
	√
	√
	5.5.2
	6.6.9

	23 
	环境适应性
	√
	√
	5.6
	6.7

	24 
	运输包装件跌落适应性
	√
	√
	5.7
	6.8

	25 
	标志
	√
	√
	8.1
	8.1

	26 
	技术文件
	√
	√
	8.2.5
	8.2.5

	注：“√”表示检验项目；“—”表示不检验项目。


7.3.2　 [bookmark: _Toc139898246][bookmark: _Toc139898464][bookmark: _Toc139898515][bookmark: _Toc139898815][bookmark: _Toc139898247][bookmark: _Toc139898465][bookmark: _Toc139898516][bookmark: _Toc139898816][bookmark: _Toc139613075][bookmark: _Toc139613076][bookmark: _Toc139613077][bookmark: _Toc139898248][bookmark: _Toc139898466][bookmark: _Toc139898517][bookmark: _Toc139898817][bookmark: _Toc139898249][bookmark: _Toc139898818]判定规则
出厂检验如有不合格项可修整后复验，复验仍不合格则判定该产品不合格。
7.4　 [bookmark: _Toc61269082][bookmark: _Toc87271642][bookmark: _Toc111042452][bookmark: _Toc138752753][bookmark: _Toc139898250][bookmark: _Toc139898819]型式检验
7.4.1　 有下列情况之一，3D打印机应进行型式检验：
——正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能；
——停产一年以上再投产；
——新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
——国家质量监督部门提出进行型式检验的要求；
——出厂检验结果与上次型式检验有较大差异；
——正常生产时间满两年。
7.4.2　 [bookmark: _Toc131835357][bookmark: _Toc180317993]抽样及判定规则如下：
从出厂检验合格的3D打印机中随机抽样，每次抽样2台。检验项目应按表2要求，全部项目合格则判定型式检验合格；如有不合格项，应加倍抽样，对不合格项进行复检，复检再不合格，则型式检验不合格，其中安全性能不可复检。
8　 [bookmark: _Toc139613080][bookmark: _Toc45616836][bookmark: _Toc139898251][bookmark: _Toc139898820]标志、包装、运输和贮存
8.1　 [bookmark: _Toc498677559][bookmark: _Toc21110932][bookmark: _Toc22888939][bookmark: _Toc45616837][bookmark: _Toc139898252][bookmark: _Toc139898821][bookmark: _Toc180317994]标志
8.1.1　 标牌应固定在3D打印机的平整明显位置，标牌的技术要求应符合GB/T 13306的规定。标牌应标示包括但不限于下列内容：
[bookmark: _Toc112311689][bookmark: _Toc112311820][bookmark: _Toc112312440][bookmark: _Toc180317995]——制造企业名称（或商标）；
——产品名称和型号；
——主要技术参数；
——制造日期、出厂编号；
——产品执行标准编号。
8.1.2　 在3D打印机存在安全隐患的位置，加贴清晰的安全警示标志，安全警示标志应符合GB 2894的规定。
8.2　 [bookmark: _Toc498677560][bookmark: _Toc21110933][bookmark: _Toc22888940][bookmark: _Toc45616838][bookmark: _Toc139898253][bookmark: _Toc139898822]包装
8.2.1　 3D打印机的包装应符合GB/T 13384、SB/T 229的规定。
8.2.2　 3D打印机外包装上应标注有“小心轻放”“向上”“防潮”等储运标志，并符合GB/T 191的规定。
8.2.3　 3D打印机应有可靠的包装，包装型式应符合运输装卸的要求。
8.2.4　 3D打印机包装应有可靠的防潮、防雨措施，并符合GB/T 5048的规定。
8.2.5　 3D打印机包装内应有装箱单、产品合格证、产品使用说明书、必要的随机备件及工具。
8.3　 [bookmark: _Toc498677561][bookmark: _Toc21110934][bookmark: _Toc22888941][bookmark: _Toc45616839][bookmark: _Toc139898254][bookmark: _Toc139898823]运输
8.3.1　 3D打印机运输时应小心轻放，避免雨淋。
8.3.2　 3D打印机搬运时应防止碰撞，不应损坏产品。 
8.3.3　 3D打印机应按包装上的指定朝向置于运输工具上。
8.4　 [bookmark: _Toc498677562][bookmark: _Toc21110935][bookmark: _Toc22888942][bookmark: _Toc45616840][bookmark: _Toc139898255][bookmark: _Toc139898824]贮存
8.4.1　 3D打印机应贮存在通风、清洁、阴凉、干燥的场所，远离热源和污染源，避免与有害物品混放。
8.4.2　 正常储运条件下，3D打印机自出厂之日起12个月内，不致因包装不良引起锈蚀、霉损等。
JB/TXXXX-XXXX 
JB/TXXXX-XXXX 
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[bookmark: _Toc64481512][bookmark: _Toc25127][bookmark: _Toc139898256][bookmark: _Toc139898825]附 录 A
[bookmark: _Toc21958][bookmark: _Toc64481513][bookmark: _Toc139613087][bookmark: _Toc139898257][bookmark: _Toc139898826]（资料性）
[bookmark: _Toc934][bookmark: _Toc64481514][bookmark: _Hlk137646332][bookmark: _Toc139613088][bookmark: _Toc139898258][bookmark: _Toc139898827]熔融挤压式食品3D打印机结构
图A.1为熔融挤压式食品3D打印机结构示意图。
[image: ]
标引序号说明：
1——开关；
2——样品成形平台；
3——喷头；
4——熔体挤出装置；
5——加热熔融装置；
6——温控装置；
7——主机平台。
[bookmark: _Toc139898272][bookmark: _Toc139898334][bookmark: _Toc139898392][bookmark: _Toc30664][bookmark: _Toc27995]图A.1熔融挤压式食品3D打印机结构示意图
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