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	7.5.8 大、小齿轮齿面接触斑点，沿齿高方向应不少于40%，沿齿长方向不少于50%。
	7.5.9 衬板在筒体内部的排列应不构成环形间隙。端衬板与筒体衬板、端衬板与进出料管之间所构成的环形间隙应用木楔

	7.6 电气控制
	7.6.1 棒磨机应提供配套的成套低压电控装置，以完成如下控制功能：


	8 试验方法
	8.1 外观检查采用目测进行。
	8.2 棒磨机空运转时噪声按GB/T 3768规定的试验方法进行测定。
	8.3 棒磨机应进行空运转试验并满足下列要求：
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	8.11 表面粗糙度Ra按GB/T 13288.2规定的试验方法进行测定。
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	9.1.2 若无特别协议规定，出厂前至少按7.1.3、7.2.1、7.2.2、7.4.6.9、7.5.1、7.5

	9.2 型式检验
	9.2.1 有下列情况之一，应进行型式检验：
	9.2.2 型式检验项目为第7章规定的项目。所检项目应全部合格。
	9.2.3 型式检验应从出厂检验合格的产品中抽取1台进行。检验中若不合格，则应加倍抽样进行复检。如复检合格，则判
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	10.2 棒磨机的使用说明书应符合GB/T 9969的规定。
	10.3 棒磨机的包装标志应符合GB/T 191的规定。

	11 包装、运输、贮存
	11.1 包装
	11.1.1 棒磨机的包装应符合GB/T 37400.13的规定。
	11.1.2 棒磨机分为封闭包装、裸装和捆装等。箱装时零、部件在箱内应固定牢固。
	11.1.3 棒磨机外露加工表面应进行防腐处理，并用油纸或塑料薄膜包扎，防腐期不少于1年。
	11.1.4 封闭包装箱外壁上应有明显的文字标记，并符合10.3的规定，其内容包括：
	11.1.5 裸装时应在明显位置有文字标记，并符合10.3的规定。
	11.1.6 随机附带文件应包括：

	11.2 运输
	11.3 贮存
	11.3.1 棒磨机的贮存符合下列要求：
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