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 版权保护文件
版权所有归属于该标准的发布机构。除非有其他规定，否则未经许可，此发行物及其章节不得以其他形式或任何手段进行复制、再版或使用，包括电子版，影印件，或发布在互联网及内部网络等。使用许可可于发布机构获取。
 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》和T/CAQP 015—2020、T/ESF 0001—2020 《“领跑者”标准编制通则》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。

本文件由中国包装联合会和企业标准“领跑者”工作委员会提出。

本文件由中国包装联合会和中国技术经济学会归口。

本文件起草单位：
本文件主要起草人：
本文件为首次发布。
 “领跑者”标准评价要求  卷筒料凹版印刷机
1  范围

本文件规定了卷筒料凹版印刷机“领跑者”标准评价的术语和定义、评价指标体系、评价方法及等级划分。

本文件适用于卷筒料凹版印刷机企业标准水平评价，企业在制定企业标准时可参照使用，相关机构在制定企业标准“领跑者”评估方案时可参照使用。
2  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 19001  质量管理体系  要求

GB/T 24001  环境管理体系  要求及使用指南
GB/T 28383  卷筒料凹版印刷机

GB/T 45001  职业健康安全管理体系  要求及使用指南
JB/T 4178  印刷机术语

3  术语和定义

JB/T 4178界定的术语和定义适用于本文件。
4  评价指标体系
4.1  基本要求
4.1.1  生产企业近三年，无较大环境、安全、质量事故。
4.1.2  企业未列入国家信用信息严重失信主体相关名录。
4.1.3  企业可根据GB/T 19001、GB/T 24001和GB/T 45001建立并运行相应质量、环境和职业健康安全体系，同时鼓励企业根据自身运营情况建立更高标准的相关管理体系。
4.1.4  产品应为量产产品，卷筒料凹版印刷机应符合GB/T 28383规定的要求。
4.2  评价指标分类
4.2.1  卷筒料凹版印刷机“领跑者”标准的评价指标包括基础指标、核心指标和创新性指标。
4.2.2  基础指标为基本参数、外观、传动系统、操作系统、润滑系统、管路系统、收放料系统、干燥系统、电气系统、安全要求、成品合格率、装配精度、横切精度、模切精度。
4.2.3  核心指标包括各导向辊轴线之间的平行度误差、纵向、横向套印精度、色组间正反面套印精度、预套印废品损失、自动接料废品损失长度、烘箱单一风嘴风速均匀性、整机噪声、高速运转零速对接料间隙。
4.2.4  创新性指标包括张力控制精度、导向辊跳动、锥顶轴径向跳动、烘箱负压、标准色组排风量、一键开机全自动套色技术、远程运维系统、智能接口、全自动上下卷、辐射固化系统。
4.2.5  核心指标分为先进水平、平均水平和基准水平共3个等级，先进水平相当于企业标准排行榜中5星级水平；平均水平相当于企业标准排行榜中4星级水平；基准水平相当于企业标准排行榜中3星级水平。
4.3  评价指标体系

卷筒料凹版印刷机“领跑者”标准的评价指标体系见表1。
表1  评价指标体系

	序号
	指标

类型
	评价指标
	指标来源
	判断依据/检验方法)
	指标水平分级

	
	
	
	
	
	先进水平
	平均水平
	基准水平

	1
	基

础

指

标
	基本参数
	GB/T 28383
	GB/T 28383
	最大适印卷材宽度、最高印刷速度、适印卷材规格、最大放卷和收卷直径应符合GB/T 28383规定的内容

	2
	
	外观
	GB/T 28383
	GB/T 28383
	1）外露加工表面不应有磕碰、划伤、锈蚀等现象
2）外露件镀层应细致、均匀，不应有明显剥落、起泡、针孔、麻点及局部无镀层等缺陷
3）外露非加工表面不应有凸瘤、凹陷、气孔等缺陷
4）涂漆件涂层应光滑、平整；颜色、光泽应均匀一致；漆膜应无明显突出颗粒、粘附物，不应有流挂、起泡等缺陷
5）外露焊缝应牢固，呈光滑均匀的鳞片状波纹表面。连续焊缝不应出现间断、咬边、焊瘤、弧坑、烧穿、表面气孔和裂纹等缺陷
6）安全防护罩应表面平整，棱边挺直，间隙均匀，圆弧光滑，不应有凸起、凹陷和翘曲等现象
7）外露液压、气动等管道布置应整齐有序，固定牢靠，管道不应产生扭曲、折叠等现象
8）标牌应平整、光洁，配置应合理、牢靠，不应有铆裂、偏斜、卷边等缺陷
9）门盖周边与相关结合面缝隙应均匀，门盖开闭应灵活无碰撞

	3
	
	传动系统
	GB/T 28383
	GB/T 28383
	运转平稳，工作正常，所有零部件动作应协调准确，无异常传动声响。轴承工作温升不应大于35℃

	4
	
	操作系统
	GB/T 28383
	GB/T 28383
	应灵敏可靠，执行机构动作应协调准确，无卡阻或自发性移动

	5
	
	润滑系统
	GB/T 28383
	GB/T 28383
	应油路畅通，保证供油，油压装置密封可靠，无明显漏油现象

	6
	
	管路系统
	GB/T 28383
	GB/T 28383
	气路、水路与供墨系统的管道，阀门应密封良好，供气、供水、供墨正常，工作可靠

	7
	
	收放料
系统
	GB/T 28383
	GB/T 28383
	1)放料：走料平稳，牵引张力应调节灵敏，导向辊应转动灵活
2)收料：收料整齐，收卷质量应松紧度合适、端面平整，端面整齐度误差≤2 mm

	8
	
	干燥系统
	—
	—
	烘箱温度控制精度±1 ℃

	9
	
	电气系统
	GB/T 28383
	GB/T 28383
	1)系统应布线整齐，排列有序、接头牢固
2)各种标记应齐全、清晰
3)系统工作正常、灵敏、可靠

	10
	
	安全要求
	GB/T 28383
	GB/T 28383
	1)传动系统、干燥系统、电气系统应具有安全可靠的安全防护装置
2)外露的传动零部件（包括传动系统、裁切部分）应有防护装置或警示标记，并且安装完整、牢固可靠
3)所有外露部位可触及的边角应有倒钝
4)所有内旋卷入部位应有安全防护装置、警示牌

	11
	
	成品合格率
	GB/T 28383
	GB/T 28383
	机器印刷稳定后,成品合格率≥96%

	12
	
	装配精度
	GB/T 28383 
	GB/T 28383
	印版滚筒装配后，工作外圆柱面对其回转轴线的径向圆跳动量不应大于0.04mm

	13
	
	横切精度/mm
	GB/T 28383 
	GB/T 28383
	横切对印刷连线加工误差≤0.2mm

	14
	
	模切精度/mm
	GB/T 28383 
	GB/T 28383
	模切对印刷连线加工误差≤0.25mm

	15
	核心指标
	各导向辊轴线之间的平行度误差/mm
	GB/T 28383 
	GB/T 28383
	≤0.03
	≤0.04
	≤0.05

	16
	
	纵向、横向套印精度/mm
	GB/T 28383 
	GB/T 28383
	≤±0.06
	≤±0.08
	≤±0.10

	17
	
	色组间正反面套印精度/mm
	GB/T 28383 
	GB/T 28383
	≤±0.10
	≤±0.15
	≤±0.20

	18
	
	预套印废品损失
	GB/T 28383 
	GB/T 28383
	从开机至套准的废品长度，应小于等于凹印机走料长度的1.5倍
	从开机至套准的废品长度，应小于等于凹印机走料长度的1.8倍
	从开机至套准的废品长度，应小于等于凹印机走料长度的2倍  

	19
	
	自动接料废品损失长度/m
	GB/T 28383 
	GB/T 28383
	≤10
	≤15
	≤20

	20
	
	烘箱单一风嘴风速均匀性/(m/s)
	—
	—
	≤2
	≤4
	≤6

	21
	
	整机噪声/dB(A)
	GB/T 28383
	GB/T 28383
	≤83
	≤84
	≤85

	22
	
	高速运转零速对接料间隙/mm
	GB/T 28383
	GB/T 28383
	≤1
	≤2
	≤4

	23
	创新性指标
	张力控制精度/N
	塑料
软包
	—
	≤3
	≤4
	≤5

	
	
	
	纸张
凹印
	—
	≤5
	≤6
	≤7

	24
	
	导向辊跳动/mm
	—
	≤0.02
	≤0.03
	≤0.05

	25
	
	锥顶轴径向跳动/mm
	—
	≤0.015
	≤0.025
	≤0.035

	26
	
	烘箱负压/Pa
	—
	10
	30
	50

	27
	
	标准色组排风量/(m3/h)
	—
	1000
	1500
	2000

	28
	
	一键开机全自动套色技术
	—
	无需人工参与，4 min内完成全自动套印 

	29
	
	远程运维系统
	—
	应配备具有以下功能的远程运维系统：

1）实时监测设备运行状态

2）提供生产报表分析

3）提供预测性设备维护保养提醒，故障信息推送等

	30
	
	智能接口
	—
	应有与智能智造相关的接口，实现与MES、ERP等的无缝对接

	31
	
	全自动上下卷
	—
	智能接口与自动上下料机器人无缝对接，实现全自动上下卷

	32
	
	辐射固化系统
	—
	采用EB电子束固化或LED灯固化或汞灯光固化


5  评价方法及等级划分
评价结果划分为一级、二级和三级，各等级所对应的划分依据见表2。达到三级要求及以上的企业标准并按照有关要求进行自我声明公开后均可进入卷筒料凹版印刷机企业标准排行榜。达到一级要求的企业标准，且按照要求进行自我声明公开后，其标准和符合标准的产品可以直接进入卷筒料凹版印刷机的企业标准“领跑者”候选名单。
表2  指标评价要求及等级划分

	评价等级
	满足条件

	一级应同时满足
	基本要求
	基础指标要求
	核心指标先进水平要求
	创新性指标至少有6项，且达到先进水平要求

	二级应同时满足
	
	
	核心指标平均水平要求
	创新性指标至少有5项，且达到先进水平要求

	三级应同时满足
	
	
	核心指标基准水平要求
	创新性指标至少有3项，且达到先进水平要求
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Assessment requirements for forerunner standard—Web-fed rotogravure printing press


（征求意见稿）





中国包装联合会


中国技术经济学会











发布








