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前　　言

　　ＹＣ／Ｔ１０《烟草机械　通用技术条件》，分为如下几部分：

——— 第１部分：切削加工件；

——— 第２部分：冷作件；

——— 第３部分：焊接件；

——— 第４部分：灰铸铁件；

——— 第５部分：球墨铸铁件；

——— 第６部分：铸造碳钢件；

——— 第７部分：铜合金铸件；

——— 第８部分：铝合金铸件；

——— 第９部分：锻件；

——— 第１０部分：金属镀覆与化学处理；

——— 第１１部分：涂漆；

——— 第１２部分：装配；

——— 第１３部分：包装；

——— 第１４部分：电气控制系统；

——— 第１５部分：电气控制系统装配。

本部分为ＹＣ／Ｔ１０的第１２部分。

本部分代替ＹＣ／Ｔ１０．１１—１９９３《烟草机械　通用技术条件　装配》。

本部分与ＹＣ／Ｔ１０．１１—１９９３相比，主要变化如下：

———原版３．７删除，本版新增了３．１、３．４、３．７、３．１４，原版３．１、３．２、３．３、３．４、３．５、３．６、３．８、３．９、

３．１０、３．１１重新编排为３．２、３．３、３．５、３．６、３．８、３．９、３．１０、３．１１、３．１２、３．１３（１９９３年版的

第３章，本版的第３章）；

———修改了原版３．３、３．８、３．１１（１９９３年版的３．３、３．８、３．１１，本版的３．５、３．１０、３．１３）；

———本版新增了４．３、４．７、４．８；原版４．３、４．４、４．５重新编排为４．４、４．５、４．６（１９９３年版的第４章，

本版的第４章）；

———修改了原版４．４、４．５（１９９３年版的４．４、４．５，本版的４．５、４．６）；

———对原版的第５章、第６章、第７章、第８章、第９章、第１０章、第１１章中的内容做了部分修改，

并将其合并为本版的第５章；

———本版的５．８、５．９为新增内容；

———原版第１２章删除。

本部分由国家烟草专卖局提出。

本部分由全国烟草标准化技术委员会（ＴＣ１４４）归口。

本部分起草单位：中烟机械技术中心有限责任公司、昆明船舶设备集团有限公司技术中心。

本部分主要起草人：赵伟志、龚美华、朱成生、杨文浩。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＹＣ／Ｔ１０．１１—１９９３。
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烟草机械　通用技术条件

第１２部分：装配

１　范围

ＹＣ／Ｔ１０的本部分规定了烟草机械装配的一般技术要求。

本部分适用于烟草机械部件和整机的装配。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＹＣ／Ｔ１０的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，

其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议

的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

ＧＢ／Ｔ３７６６—２００１　液压系统通用技术条件

ＧＢ／Ｔ６５５７—１９９９　机械振动　绕性转子机械平衡的方法和准则

ＧＢ／Ｔ７９３２—１９８７　气动系统　通用技术条件

ＧＢ／Ｔ９２３９—１９８８　刚性转子平衡品质许用不平衡的确定

ＧＢ／Ｔ１００８９—１９８８　圆柱蜗杆　蜗轮　精度

ＧＢ／Ｔ１００９５．１—２００１　渐开线圆柱齿轮　精度　第１部分：轮齿同侧齿面偏差的定义和允许值

ＧＢ／Ｔ１００９６—１９８８　齿条精度

ＧＢ／Ｔ１１３６１—１９８９　同步带传动　带轮

ＧＢ／Ｔ１１３６５—１９８９　锥齿轮和准双曲面齿轮　精度

ＹＣ／Ｔ１０．１５—２００６　烟草机械　通用技术条件　第１５部分：电气控制系统装配

３　一般要求

３．１　装配应按照设计、工艺要求及与产品有关的标准规定。

３．２　所有进行机械装配的零部件（含自制件、外购件、外协件等）应是合格品，且有合格标志或证明。

３．３　装配前应将零部件的毛刺、切屑、锈蚀、油污等清洗干净。真空管路系统的管子和元件应用汽油清

洗干净并吹干。

３．４　进入装配作业的零部件，需按产品结构及前后顺序逐一装配，使装配过程中和装配后仍应保证其

质量。

３．５　油路、水路、气路等在装配前后应清洁畅通，其管道不许有破裂和影响流导的凹痕、压扁等缺陷。

３．６　液压系统和气压系统的装配应符合ＧＢ／Ｔ３７６６—２００１和ＧＢ／Ｔ７９３２—１９８７的有关规定。

３．７　电气控制系统装配应符合ＹＣ／Ｔ１０．１５—２００６的有关规定。

３．８　对于可拆卸零件的装配，应保证拆卸后不影响再装配的质量，且不增加再装配的难度。

３．９　装配的各运动部分应运转灵活、轻便，转位机构应变位平稳、定位准确，各运动部位应能到达极限

位置。

３．１０　重要的固定结合面应紧密贴合，紧固前、后按图样要求用塞尺检验。

３．１１　过盈配合装配的关键件压入过程中，应作专用记录。内容包括：配合零件的图号、名称、过盈量及

压入力的大小等。

３．１２　刮削面不得有凹坑、滑边、震痕、划道等缺陷。
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