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	6.2.1　主要原材料材质（5.3.1）按查验材质证明书方法检验。
	6.2.2　焊接件（5.3.2）按JC/T 532-2007给出的方法进行试验。
	6.2.3　砖垛转运托盘承载面平面度（5.3.3）偏差用平尺加塞尺检测。
	6.2.4　同一组链条输送带的驱动链轮同轴同步要求（5.3.4）用目视和功能性测试方法检测；驱动链轮圆跳动（5.
	6.2.5　输送链条水平运行轨道轨距偏差（5.3.5）用常规长度量具检测；轨道直线度偏差（5.3.5）用拉线法与
	6.2.6　砖垛转向装置各辊道移动和转向要求（5.3.6）和转运托盘回位装置（5.3.7），用目视和功能性测试方
	6.2.7　捆扎机的各项性能要求（5.3.8 a））按GB/T 36235给出的方法进行检测；5.3.8的其余各

	6.3　装配和安装检测方法
	6.3.1　对各运动和转动机构动作要求（5.4.1）用目测法检测。
	6.3.2　砖垛转运托盘承载平面在各工作位置水平度偏差（5.4.2）用水准仪或水平仪加塞尺检测。
	6.3.3　砖垛输送装置及转向装置中各辊道的轨道面水平度偏差（5.4.3）用水准仪或水平仪加塞尺检测。

	6.4　安全试验方法
	6.4.1　安全要求（5.5.1～5.5.5）用目视和功能性测试检测。
	6.4.2　机械电气安全要求（5.5.6），按照GB/T 5226.1的规定进行检测。

	6.5　外观试验方法
	6.5.1　外观要求（5.6.1～5.6.3）用目测和功能性试验方法进行检查。
	6.5.2　涂漆防锈要求（5.6.4）按JC/T 402给出的方法进行检测。


	7　检验规则
	7.1　检验分类
	产品检验分为出厂检验和型式检验。

	7.2　出厂检验  
	7.2.1　产品应经制造商质检部门检验合格，并附有合格证后，方可出厂。
	7.2.2　产品出厂检验项目按表2规定的项目进行。

	7.3　型式检验
	7.3.1　型式试验为本标准规定的全部要求。
	7.3.2　有下列情况之一时，应进行型式检验：
	7.3.3　型式检验抽样在出厂检验合格的产品中随机抽取一台。

	7.4　判定规则
	7.4.1　出厂检验项目全部合格则判定该产品为合格。不合格品允许返回制造部门进行返修处理，经质检部门复检合格后方
	7.4.2　型式检验所有项目全部符合要求，则判该产品为合格，否则判为不合格。


	8　标志、包装、运输和贮存
	8.1　标志
	应在适当明显的位置固定标牌，其型式和尺寸应符合GB/T 13306的规定，标牌上的内容应包括：
	8.2　包装、运输和贮存
	8.2.1　包装应符合GB/T 13384的有关规定。
	8.2.2　包装应符合陆路或水路运输要求；需要时出厂产品包装应加设支撑装置防止构件变形。
	8.2.3　包装储运图示标志应符合GB/T 191的规定。
	8.2.4　运输包装收发货标志应符合GB/T 6388的规定。
	8.2.5　产品应贮存在通风、干燥的库房内，在露天存放时应有良好的防水、防潮和防尘设施，不应接触腐蚀性物品及热源




