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矿用智能筒式磨机 技术要求

1 范围

本文件规定了矿用智能筒式磨机(以下简称“磨机”)的型式、技术要求、试验方法、检验规则、标志、
包装、运输和贮存。

本文件适用于湿法流程中粉磨各种硬度的矿石、岩石和其他适磨物料的球磨机、棒磨机、半自磨机、
自磨机。

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/T3797—2016 电气控制设备

GB/T7251.1—2023 低压成套开关设备和控制设备 第1部分:总则

GB/T13306 标牌

GB/T13384 机电产品包装通用技术条件

GB/T25708 球磨机和棒磨机

GB/T25709 自磨机和半自磨机

GB/T26804.1—2011 工业控制计算机系统 功能模块模板 第1部分:处理器模板通用技术

条件

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
矿用筒式磨机 cylindermillusedinmining
湿法工艺流程中粉磨各种硬度的矿石、岩石和其他适磨物料的球磨机、棒磨机、半自磨机、自磨机。

3.2
矿用智能筒式磨机 intelligentcylindermillusedinmining
配备智能控制系统的矿用筒式磨机。

3.3
智能控制系统 intelligentcontrolsystem
通过把人类具有的直觉推理和试凑法等智能加以形式化或机器模拟,并用于控制系统的分析与设

计中,使之在一定程度上实现控制系统的智能化,具有自适应、自组织、自学习和自协调能力的特点,无
需人工干预就能够自主地驱动机器实现目标的自动控制系统。

3.4
可编程序控制器 programmablelogiccontroller;PLC
专门为在工业环境下应用而设计,采用可以编制程序的存储器,用来在其内部存储执行逻辑运算、
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顺序运算、计时、计数和算术运算等操作的指令,并能通过数字式或模拟式的输入和输出,控制各种类型

的机器或生产过程的数字运算操作的电子装置。

3.5
分布式控制系统 distributedcontrolsystem;DCS
由过程控制级和过程监控级组成的以通信网络为纽带,综合了计算机,通信、显示和控制等4C技

术,基本思想是分散控制、集中操作、分级管理、配置灵活以及组态方便的多级计算机系统。

3.6
自动化系统 automationsystem
工业自动化系统多级结构中的一个子层,是直接面对生产过程设备控制的,对不同的应用对象由不

同的系统组成,其不同功能层次控制要求不完全一致,对磨机控制来说,自动化最少需要完成启停控制、
顺序控制、数据给定及控制、状态监测与数据采集、故障及工艺连锁保护等功能,并且提供与更上一个层

级的工业自动化系统或者智能控制系统的通信接口。

3.7
柜式 cabinettype
把控制系统作为一个独立的整体制成专用柜的方式。

3.8
嵌入式 embeddedtype
把计算机显示器用嵌入的方式安装到操作台上,主机箱放置在辅台内或桌内的方式。

4 型式

4.1 基本组成

矿用智能筒式磨机由矿用筒式磨机、自动化系统及智能控制系统组成。

4.2 矿用筒式磨机组成

矿用筒式磨机的组成应符合GB/T25708和GB/T25709的规定。

4.3 自动化系统组成

4.3.1 可编程序控制器系统由以下各部分组成:

a) 硬件:电源模块、中央处理单元、储存器、输入输出接口模块、编程器、外部设备和通信电缆等;

b) 软件:编程软件和应用程序。

4.3.2 操作面板由以下各部分组成:

a) 硬件:操作面板型计算机一套,应与4.3.1a)具有同等功能或者配合使用;

b) 软件:编程软件和应用程序。

4.3.3 分布式控制系统由以下各部分组成:

a) 硬件:计算机主机、显示器、键盘、鼠标、打印机、通信接口和配用电缆等;

b) 软件:系统软件、编程软件和应用程序。

4.4 智能控制系统组成

4.4.1 工业控制计算机及控制软件:

a) 硬件:计算机主机、显示器、键盘、鼠标、打印机、通信接口和配用电缆等;

b) 软件:系统软件、智能控制系统软件。

4.4.2 智能检测仪表由以下组成。
2
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a) 矿石粒度分析仪:针对矿用自磨机或者半自磨机,宜增加进料矿石粒度分析仪。矿石粒度分析

仪使用工业级高清相机采集皮带机上的运动矿石图像,利用机器视觉、图像处理技术及统计分

析算法,对皮带上的矿石粒度组成情况进行实时统计测量。

b) 衬板磨损在线检测仪:主要由智能螺栓、无线发射器、信号接收器三部分组成,可实时检测磨机

衬板的磨损量和提升条剩余高度。

c) 磨机声音在线分析仪:利用模式识别技术,对声音进行频谱分析,将钢对钢的冲击声音和钢对

物料及物料对物料的冲击声音从频谱的特征区别出来,模拟有经验的磨机操作工来识别磨机

内钢球的抛落情况来识别判断衬板情况。

d) 矿浆粒度在线检测仪:主要由一次取样器、二次取样器、自动循环进样系统、激光测量系统、控
制系统五部分硬件和光学测量算法软件组成。该仪器能够实现矿物加工过程中矿浆粒度在线

实时检测,获取矿物加工装备最终产品的粒度分布情况,通过粒度变化趋势判定产品质量和优

化生产工艺参数,有利于提高磨矿效率和选别指标。

e) 磨机负荷分析系统:综合磨机声音、功率和油压等数据,并加入磨机衬板磨损、磨机转速等影响

系数,通过专有模型预测磨机内的负荷。

5 技术要求

5.1 矿用筒式磨机技术要求

矿用筒式磨机的技术要求应符合GB/T25708和GB/T25709的规定。

5.2 自动化系统及智能控制系统使用条件

自动化系统及智能控制系统在下列条件下应可靠工作:

a) 环境温度5℃~40℃;

b) 相对湿度20%~80%(40℃),无凝露;

c) 大气压力80kPa~106kPa;

d) 海拔不超过1000m;

e) 安装在无显著冲击和振动的地方;垂直安装的倾斜度不超过50°。

5.3 供电电源

5.3.1 采用独立的电源回路,且应符合以下要求:

a) 电压220VAC,电压误差范围±5%;

b) 频率50Hz,频率误差范围±2%;

c) 相对谐波分量不超过5%。

5.3.2 电源的附加要求:

a) 应具有过电压和防雷击的措施和保护;

b) 应配置不间断电源,用于与电网隔离和断电时对数据进行存储保护,后备时间不小于5min,可
由矿用磨机电控系统提供;

c) 当使用24VDC供电的操作面板时,可由矿用磨机电控系统提供独立的直流电源,按交流进

线电源指标考核。

5.4 保护接地

5.4.1 设备的外壳应可靠接地,连接导线截面积不应小于2.5mm2,接地电阻不应大于4Ω。
3
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5.4.2 接地保护和连线应符合GB/T3797—2016中6.5.1.2.1.3的规定。

5.5 自动化系统基本配置

5.5.1 PLC系统所有硬件应是通过鉴定和定型的整机产品。可靠性、稳定性、电磁兼容性应满足所在

项目环境条件的使用要求。
5.5.2 DCS系统计算机主机宜选用工业控制计算机或操作面板。应满足控制软件的运行要求。基本

配置和参数应是市售的工业计算机主流产品。微处理器(CPU)模板可靠性等级为2级,符合

GB/T26804.1—2011中9.2的规定;具有串口RS485/422、232C、USB标准通信接口和以太网RJ45网

络接口,符合GB/T26804.1—2011中5.5.4的规定;选用平板式或触摸式工业显示器,尺寸为54.61cm~
68.58cm(对角线长度),嵌入式宜选用25.4cm~38.1cm(对角线长度)。
5.5.3 PLC系统支持RS485/422串口通信协议或者TCP/IP以太网通信。DCS系统支持TCP/IP通

信,宜采 用 RJ45接 口,DCS组 态 软 件 支 持 对 象 链 接 与 嵌 入 用 于 过 程 控 制(Objectlinkingand
EmbeddingforProcessControl,OPC)通信。

5.6 智能控制系统基本配置

5.6.1 磨机的智能控制系统硬件应符合以下要求:
a) 能够运行64位操作系统的工业控制计算机;
b) CPU:主频1000MHz以上的处理器;
c) 主存贮器(RAM):8G内存以上;
d) 剩余硬盘空间:100GB;
e) 显示设备:支持1600×900以上分辨率,32bit以上色彩深度;
f) 双网卡;

g) 带USB接口的主板。
5.6.2 磨机的智能控制系统软件应符合以下要求:

a) 64位及以上版本的操作系统;
b) 操作系统支持输出PDF或者电子表格形式报表;
c) 智能控制系统已经安装到工业控制计算机并且通信连接正常。

5.6.3 智能控制运行平台应选用原装工业计算机整机。其操作系统、数据库、组态软件等应是可靠性

高、兼容性好、易于维护和安全、成熟的产品,应有详细的中文说明和操作指南,并提供:
a) 人-机对话功能:进行通信、监视、控制与操作;
b) 网络化接口功能:可实现与上一级系统的数据交换、远程监视和诊断;
c) 新设计时,计算机主机选型应随着产品的升级而升级。

5.7 自动化系统要求

5.7.1 基础自动化性能及功能应符合下列要求。

a) 对于磨机设备控制来说,实现对设备的启动和停止控制、顺序控制,数值给定及控制,状态检测

与数据采集,故障报警及连锁停机等功能,同时还需要提供与上一层级如智能控制系统的数据

接口。

b) 在矿用磨机电控正常运行期间,实现对磨机系统的监控,如对运行状态实时显示,对事件、过程

实时记录,对故障、产量实时报表等。在安装、调试和维护期间,可作为电控系统的编程设备

(OP系统不作此限制)进行编程、调试和操控。在矿用磨机电控发生故障时,实现故障记录和

分析,并提供与智能控制系统的通信和接口功能。

c) 本控制系统所要求的监控内容,适用于PLC和DCS系统。

d) 自动化系统应完成对磨机主传动系统、润滑系统、磨矿工艺的控制,对温度、振动的监控、对系

4

GB/T45686—2025



统联锁的控制、运行状态的显示,并具备输出PDF或者电子表格形式报表功能。

5.7.2 自动化系统对主传动系统的控制应符合下列要求:

a) 当主传动采用同步电动机配气动离合器时,保证电机为空载启动,即气动离合器处于脱开状

态,且当励磁系统、电机测温系统等保护系统正常时,才可启动主电机;

b) 当主传动采用异步电动机配减速机时,减速机润滑系统正常、磨机润滑系统正常,其他磨机辅

助系统均正常时,才可启动主电机;

c) 当主传动采用同步电动机配力矩限制联轴器时,电机润滑系统正常、磨机润滑系统正常,其他

磨机辅助系统均正常时,才可启动主电机;

d) 当主传动采用同步电动机配气动离合器时,由于磨机设备故障或者外部工艺故障时联锁停机

时,首先脱开气动离合器,需要长时间停机时,停止主电机;

e) 当主传动采用异步电动机配减速机时,由于磨机设备故障或者外部工艺故障时联锁停机时,停
止主电机;

f) 当主传动采用同步电动机配力矩限制联轴器时,由于磨机设备故障或者外部工艺故障时联锁

停机时,停止主电机。

5.7.3 自动化系统对润滑系统的控制应符合下列要求:

a) 当油压低于低报警值时,发出报警信号;当油压继续下降到低低报警值时,发出事故报警信

号,主机停机;

b) 当油流减少到低报警值时,发出报警信号;当油流减少到低低报警值时,停机;

c) 当油箱油温低于下限设定值时,先加热至正常油温时才可启动油泵,油温高于加热上限设定温

度值时,加热器停止工作;

d) 当回油温度达到高报警值设定值时,发出高温报警信号,当回油温度达到上高报警值时,发出

事故报警信号,主机停机;

e) 当洁净侧油温达到高报警值时,发出高温报警信号,当洁净侧油温达到上高报警值时,发出事

故报警信号,主机停机;

f) 滤油器压差开关动作时,发出报警信号,提示手动切换滤芯。

5.7.4 自动化系统对磨矿工艺的控制符合下列要求:

a) 实现对设备运行情况的全面监控;

b) 系统具有实时数据的存取、报警监视及自诊断功能;

c) 人机界面清晰,状态显示和任务操作通过触摸屏完成;

d) 控制系统应动作灵敏、准确、可靠,不应出现误动作;

e) 系统可实现远程启停、转速、给料量调节等功能。

5.7.5 自动化系统对温度的监控符合下列要求:

a) 磨机各温度点具体数值根据设备制造商说明书规定;

b) 磨机主轴承温度、小齿轮轴承温度、减速器轴承温度、小齿轮齿面温度和齿面温度偏差高于报

警值,应发出报警信号,高于停机值应停机;

c) 主电机轴承温度、主电机定子绕组温度高于报警值,发出报警信号,高于停机值应停机。

5.7.6 自动化系统对振动的监控应符合下列要求:

a) 磨机各振动点具体数值根据设备制造商说明书规定;

b) 小齿轮轴承振动、减速器轴承振动高于报警值,发出报警信号,高于停机值应停机;

c) 主电机轴承振动高于报警值,发出报警信号,高于停机值应停机。

5.7.7 自动化系统对系统的联锁控制符合下列要求:

a) 当慢驱未运行,慢驱离合器完全脱开后,慢驱就地操作箱选择“允许主机启动”,才可主电机

启动;
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b) 油压、油流、温度信号检测正常,润滑系统油泵正常工作,才可主电机启动;

c) 气动离合器气囊无残压,供气压力高于设定值时,才可主电机启动;

d) 触发紧急停机时,气动离合器应脱开,停主电机,不停润滑系统;

e) 当主电机和润滑系统未出现故障报警,有故障信号发生时,只脱开气动离合器,不停主电机和

润滑系统;

f) 当主电机出现故障报警时,停主电机同时脱开气动离合器,不停润滑系统;

g) 当润滑系统出现故障报警时,脱开气动离合器,停润滑系统,不停主电机。

5.7.8 当主传动采用异步电机配减速器时,磨机各设备点之间的联锁符合下列要求:

a) 当慢驱未运行,慢驱离合器完全脱开后,慢驱就地操作箱选择“允许主机启动”,才可主电机

启动;

b) 油压、油流、温度信号检测正常,润滑系统油泵正常工作,才可启动主电机;

c) 触发紧急停机时,停主电机,不停润滑系统;

d) 当润滑系统未发生故障报警时,有故障信号发生时,只停主电机;

e) 当润滑系统发生故障时,停主电机和润滑系统。

5.7.9 自动化系统的运行状态显示符合下列要求:

a) 磨机主轴承温度、小齿轮轴承温度、主电机轴承温度、主电机定子绕组温度、减速机轴承温度应

实时显示,并能显示趋势图,温度报警值和停机值的参数应能设定;

b) 磨机润滑系统的高压油压、高压油流、低压油压、小齿轮油流和油温应实时显示,并能显示趋势

图,报警和停机值的参数应能够设定;

c) 气动离合器的气压有显示,当气压过低或过高时,有报警说明;

d) 系统所有报警、跳闸信息应做报警记录,保存期限大于1个月,并有报警说明;

e) 系统联锁信号有联锁指示;

f) 润滑站油箱温度实时显示,温度下限、上限、上上限的参数应能够设定。

5.7.10 自动化系统应能根据用户的需要输出PDF或者电子表格形式报表,报表应包含如下内容:

a) 生产报表;

b) 报警信息列表;

c) 历史趋势图等其他数据。

5.8 智能控制系统要求

5.8.1 智能控制系统应符合以下要求:

a) 可用实时曲线展示矿石粒度组成情况的变化趋势;

b) 具备分析测量粒度组成情况的存储和传输功能;

c) 为相关的破碎和磨矿系统的自动及优化控制提供数据基础;

d) 与磨机基础自动化控制系统建立通信,采集磨机运行相关参数;

e) 可发送磨矿浓度调节值、磨机转速调节值和给料调节值给基础自动化控制系统执行;

f) 矿石硬度、粒度多变,磨机高效稳定运行;

g) 准确控制磨机工作状态,自动调节,实现磨机无人运行;

h) 使磨机工作在合理的充填率范围,避免涨肚,提高磨机作业率,可远程了解设备运行状态;

i) 保持合理的磨机料位和与其相匹配的磨机转速;

j) 减少钢球对衬板的冲击,保护衬板,延长衬板使用寿命;

k) 准确判断衬板使用寿命,合理安排衬板库存以及设备停机检修等相关设备维护计划。

5.8.2 矿石粒度分析仪应具备以下功能:

a) 实时采集、显示、分析矿石粒度图像;
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b) 实时展示矿石中大、中、小块矿石的占比情况;

c) 实时展示矿石粒度图像的分割效果;

d) 用图表显示矿石粒度组成情况。

5.8.3 衬板磨损在线检测仪应符合以下要求:

a) 供电电源要求为220VAC、1A,或24VDC、10A,用于信号接收器;

b) 通信接口要求支持以太网,采用RJ45接口;

c) 测量精度不小于5mm;

d) 数据刷新周期不大于60min;

e) 信号发射距离不小于50m。

5.8.4 磨机声音在线分析仪应符合以下要求:

a) 具有良好的稳定性和可靠性,适用于工业现场,外壳防护等级不低于IP54;

b) 低频声音采集下限不大于20Hz;

c) 高频声音采集上限不小于10kHz。

5.8.5 矿浆粒度在线检测仪应符合以下要求。

a) 测量结果为全粒级。

b) 原矿浓度检测范围0%~70%。

c) 取样时间和取样量可自由调节。

d) 适应环境恶劣的体系,如强酸强碱体系、腐蚀性浆料、高压反应釜、外恶劣环境等;能受强外力

冲击(如洪水、暴雨、狂风等);能受高温及温度的强烈变化,能在外恶劣的条件下长期工作。

e) 可及时将测试结果反馈给智能控制系统。

f) 带气泡修正功能,根据矿浆中气泡和固体颗粒与超声波作用时的衰特性不同,在计算时直接将

气泡的衰减信号扣除掉。

5.8.6 磨机负荷分析系统应符合以下要求:

a) 实时定量显示磨机的运行充填率,指导磨机操作;

b) 实现磨机高负荷(涨肚)趋势预警以避免磨机涨肚;

c) 实现磨机低负荷趋势(砸衬板)预警以保护衬板;

d) 实时检测磨机钢球以及物料在磨机内部的运行状态。

5.8.7 智能控制软件应符合以下要求:

a) 准确控制磨机工作状态,自动调节,实现磨机无人运行;

b) 安全稳定生产,避免涨肚,提高磨机作业率,可远程了解设备运行状态;

c) 保持合理的磨机料位和与其相匹配的磨机转速,使得磨矿效率提高,单位电耗降低;

d) 减少钢球对衬板的冲击,保护衬板,延长衬板使用寿命;准确判断衬板使用寿命,合理安排衬板

库存以及设备停机检修等相关设备维护计划;

e) 提高磨机台效3%~8%。

6 试验方法

6.1 开机通电试验和检验

仔细阅读产品使用说明书,对控制系统设备做一般性检查后进行联机,按计算机正常启动顺序进行

通电开机试验和检验,各部件显示应正常、完整,无异味、无异常噪声,开机试验正常为通过。

6.2 信号传输试验和检验

和PLC设备相连,从PLC上输入信号,送入控制系统,在显示屏上能够显示和读出。用模拟方式
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进行试验,信号传输结果正确为通过。按以下几种情况进行。

a) 从PLC强制输入开关变量(DI/DO),在显示屏上看到相应的状态变化。

b) 从PLC强制改变模拟量(AI/AO)数值,在显示屏上看到相应的实时趋势显示和变化,应与

PLC数值一致。当开机一段时间后,应能调出该趋势的历史存档。

c) 从PLC强制输出报警信号,在显示屏上相应的报警窗口弹出并显示相应的故障记录,当开机

一段时间后,应能调出历史报警记录。

6.3 远程通信试验

6.3.1 根据不同的实现方案设计相应的试验方法。应能实现监控画面的远程访问。

6.3.2 本文件所述远程通信试验是指通过以太网实现的异地远程通信。试验方法如下:
连接远程通信设备和电缆,开通互联网权限,控制系统和矿用磨机电控系统PLC组态后接入网络

线一端(模拟当地),用另一台电脑接入另一网络线端(模拟异地),通过口令联通控制系统。在电脑上打

开PLC程序和运行监控。出厂检验以模拟的方式进行,通信试验正常为通过。

6.4 对PLC的编程和调试试验

6.4.1 连接控制系统和PLC,进入编程模式,可编制一段测试程序输入到PLC。

6.4.2 用调试程序或最终的用户程序对PLC进行通信和调试。有选择地进行功能调试试验,如正反向

运行信号,开车方式(手动、自动、检查)选择信号,以不少于2项为宜。功能(信号显示)正常为通过。

6.5 EMC(电磁兼容性)试验和常规电气检验

6.5.1 当使用的计算机设备为采购的原装计算机整机产品并具有其相关EMC认证依据的,可视为通

过EMC试验,按GB/T7251.1—2023中J.10.12的规定执行。常规的电击防护和保护电路完整性试验

等,有依据给出的,可视为通过检验。

6.5.2 组成控制系统的自制部件,其电击防护和保护电路完整性试验按GB/T7251.1—2023中10.5的

规则执行。

6.5.3 EMC低频干扰和高频干扰试验应按GB/T7251.1—2023中J.9.4.2和J.10.12的规定执行。

6.6 智能控制系统试验

6.6.1 磨机智能控制系统与磨机基础自动系统建立通信及操作入口,通过OPC通信方式采集磨机运

行相关设备和工艺参数。

6.6.2 通信测试且建立心跳信号实时检测通信状态,基础自动系统增加“磨机智能控制系统”单独操作

界面,同时主界面设置“投入”及“切除”按钮。

6.6.3 通信正常以后,进入智能控制系统数据采集和模型校验阶段,智能控制系统与人工操作同时在

线,智能控制系统自动记录并且根据人工操作的过程值优化控制模型控制指标值,这个阶段人工操作为

辅,智能控制系统给出操作数作为参考值。

6.6.4 经过不少于1个月的人工操作与智能控制系统并行工作验证,专业工程师评估后认为智能控制

系统工作稳定可靠以后,智能控制系统投入运行。

6.6.5 智能控制系统工作过程中,操作工可以随时选择“退出”并且切换到人工操作模式。

7 检验规则

7.1 检验分类

磨机的检验分为出厂检验和型式检验。
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7.2 出厂检验

7.2.1 矿用智能半自磨机出厂检验应符合5.4.2、5.8.2~5.8.6中的要求。

7.2.2 矿用智能球磨机出厂检验应符合5.4.2、5.8.4~5.8.6中的要求。

7.3 型式检验

7.3.1 下列情况之一时,磨机应进行型式检验:

a) 新产品试制或老产品转厂生产;

b) 正式生产后,产品结构、材料或工艺有较大改变,可能影响产品性能;

c) 停产一年以上,恢复生产;

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异;

e) 国家质量监督检验机构提出进行型式检验要求。

7.3.2 型式检验应包括本文件的全部要求。

7.3.3 型式检验应从出厂检验合格的产品中随机抽取一台进行,如检验不合格应加倍抽检,如仍不合

格则判定该批产品型式检验不合格。

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志

应在醒目位置安装产品标牌,标牌的型式与尺寸应符合GB/T13306的要求。标牌内容包括:

a) 产品名称和型号;

b) 主要技术参数;

c) 产品执行标准编号;

d) 制造厂名称和地址;

e) 制造日期和出厂编号。

8.2 包装

8.2.1 包装应符合GB/T13384的规定,且满足陆路、水路的运输要求。出口产品的包装应满足出国运

输的要求。

8.2.2 产品应附带随机技术文件。随机技术文件应用塑料袋封装好装入工具箱,并在该箱上写明“文
件在此箱内”的字样。随机技术文件包括:

a) 产品质量合格证明文件;

b) 产品使用说明书;

c) 成套发货表和装箱清单;

d) 产品外供图、安装示意图、电气原理图;

e) 供用户选订备件的目录。

8.3 运输

包装后的产品应能以任何交通工具,运往任何地点,在长途运输时不应装在敞开的船舱和车厢,中
途转运时不应存放在露天仓库中,在运输过程中不应和易燃、易爆、易腐蚀的物品同时运输装运,且不应

经受雨、雪或液体物质的淋袭与机械损伤。
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8.4 贮存

产品贮存时应存放在原包装箱内,存放产品的仓库环境温度为0℃~40℃,相对湿度为30%~
85%。仓库内不应有各种有害气体,易燃、易爆的产品及有腐蚀性的化学物品,并且应无强烈的机械振

动、冲击和强磁场作用。包装箱离地面不应少于10cm,距墙壁、热源、冷源、窗口或空气入口不应少于

50cm。若无其他规定时,贮存期一般不应超过6个月,若在生产厂存放超过6个月时,应重新进行交收

检验。
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