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前  言

  本文件按照GB/T1.1—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》的规定

起草。
本文件代替 GB/T18003—1999《人造板机械 设备型号编制方法》,与 GB/T18003—1999相

比,除结构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 增加了术语和定义(见第3章);

b) 更改了型号表示方法(见第4章,1999年版的2.1);

c) 增加了板坯预处理设备、表面质量检测设备、胶与助剂调配设备、涂装加工设备、辅助设备5类

(见表1);

d) 删除了堆拆垛机类(见1999年版的表1);

e) 更改了部分类的名称,将裁边机类改为裁板机类、挖孔补节机类改为单板修补机类、分离器类

改为气固分离装置类(见表1,1999年版的表1);

f) 更改合并了部分类,将容器类与浓度调节器类合并为胶与助剂调配设备类(见表4,1994年版

的表2);

g) 更改了部分类为组,将浸渍干燥机类调整为二次加工设备的组,名称改为浸渍干燥机组;将后

处理设备、分板机、装卸机、升降台、计量秤、磨刀机等6类调整为辅助设备类的组,组名称改为

热处理设备、加湿机、分板机、装料器、卸料器、升降台、计量装置、磨刀机;将电磁振动器类和磁

选装置类调整为其他类的组,组名称为电磁振动器、磁选装置(见表4,1999年版的表2);

h) 更改了人造板机械设备的组、系代号及主参数(见4.4、4.5、4.7,1999年版的2.3);

i) 增加了人造板机械的特性代号(见4.6)。
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人造板机械 设备型号编制方法

1 范围

本文件描述了人造板机械设备型号的编制方法。
本文件适用于各类人造板机械设备。

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/T18263 人造板机械 热压机术语

LY/T1382 人造板机械 分类术语

3 术语和定义

GB/T18263和LY/T1382界定的术语和定义适用于本文件。

4 型号表示方法

4.1 型号构成及含义

人造板机械设备型号构成及含义如图1所示。

注:有“□”代表大写的汉语拼音字母;“△”代表阿拉伯数字;型号中无第二主参数时,则省略“/”。

图1 型号构成及含义

4.2 人造板机械设备代号

人造板机械设备代号用汉语拼音字母B表示。
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