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本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。

本标准代替JC/T 2046-2011。与JC/T 2046-2011相比，除编辑性修改外主要技术变化如下：
——修改了适用范围（见第1章，2011年版的第1章）

——更新了规范性引用文件（见第2章，2011年版的第2章）

——修改了术语和定义（见第3章，2011年版的第3章）

——调整了一般要求（见第4章，2011年版的第4章）
——增加了无胎改性沥青防水卷材成套生产设备要求（见第5章）。 
——修改了有胎改性沥青防水卷材成套生产设备的生产能力和相对应的要求及技术参数（见5.1，2011年版的4.1）。
——增加无胎改性沥青防水卷材成套生产设备的生产能力要求及技术参数（见5.1）。
——调整了原材料储存系统（见5.2，2011年版的5.1.1）

——增加了压缩空气系统（见5.8）

——增加了无胎改性沥青防水卷材成型系统（见5.5）

——增加了无胎卷材成型装置测试项目（见8.5）

——调整了性能测试要求（见第8章，2011年版的第6章和第7章）

——增加了安全环保的技术要求（见第6章）。
——增加了安装及调试的技术要求（见第7章）。
——调整了验收规则（见第9章，2011年版的第8章）。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。

本标准由中国建筑材料联合会提出。

本标准由国家建筑材料工业机械标准化技术委员会归口。

本标准负责起草单位：中国建筑防水协会、中国建筑材料科学研究总院苏州防水研究院。
本标准参加起草单位：

本标准主要起草人：

本标准于2011年12月首次发布，本次为第一次修订。
改性沥青防水卷材成套生产设备  通用技术条件
1　 范围

本标准规定了改性沥青防水卷材成套生产设备通用技术条件的术语和定义、一般要求、性能要求、安全环保要求、安装及调试、性能测试、验收规则以及标识、包装、运输和贮存。
本标准适用于改性沥青防水卷材的成套生产设备。

2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是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 328  建筑防水卷材试验方法（所有部分）

GB 2894  安全标志及其使用规则

GB/T 3766 液压系统通用技术条件

GB/T 3797-2016 电气控制设备

GB 4064  电气设备安全设计导则

GB 5226.1  机械电气安全  机械电气设备  第1部分：通用技术条件

GB/T 5817   粉尘作业场所危害程度分级
GB 7251.1～4  低压成套开关设备和控制设备
GB/T 7932 气动 对系统及其元件的一般规则和安全
GB/T 8175  设备及管道绝热设计导则

GB/T 8196  机械安全 防护装置

GB 13271  锅炉大气污染物排放标准

GB/T 13306 标牌

GB 14554  恶臭污染物排放标准

GB 16297  大气污染物综合排放标准

GB/T 16754  机械安全 急停设计原则

GB/T 17248.3 声学 机器和设备发射噪声  工作位置和其他指定位置发射声压级的测量  现场检疫法

GB 18242  弹性体改性沥青防水卷材

GB 18243  塑性体改性沥青防水卷材

GB 18613-2012  中小型三相异步电动机能效限定值及能效等级

GB/T 18831 机械安全 带防护装置的连锁装置设计原则和选择原则

GB/T 19670 机械安全 防止意外启动

GB 23441 自粘聚合物改性沥青防水卷材

GB 50016 建筑设计防火规范

GB/T 50087 工业企业噪声控制设计规范

GB 50231  机械设备安装工程施工及验收通用规范

GB 50264  工业设备及管道绝热工程设计规范

GB 50561  建材工业设备安装工程施工及验收规范

TSG G0001  锅炉安全技术监察规程

JC/T 402 水泥机械涂漆防锈技术条件

JC/T 406  水泥机械包装技术条件

JC/T 532  建材机械钢焊接件通用技术条件

JC/T 1072  防水卷材生产企业质量管理规程

JB/T 3926 垂直斗式提升机

JB/T 7679 螺旋输送机

HG/T 20569  机械搅拌设备

HG 21502.1  钢制立式圆筒固定顶储罐系列

3　 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

改性沥青防水卷材成套生产设备 modified asphalt sheet processing equipment 
由原料储存系统、沥青改性系统、卷材成型系统、导热油供热系统、冷却系统、除尘和烟气处理系统、压缩空气系统等组成的改性沥青防水卷材的生产设备。
辊  roller
设备中用于定厚、冷却、压实、牵引等可旋转的圆柱形装置。

有胎改性沥青防水卷材 modified asphalt sheet with carrier 

    有织物内增强材料的改性沥青防水卷材，简称有胎卷材。

无胎改性沥青防水卷材 carrierless modified asphalt sheet   

无织物内增强材料的改性沥青防水卷材，简称无胎卷材。

4　 一般要求

4.1　 机械

4.1.1　 成套设备应符合本标准的规定，并按规定程序批准的技术文件制造。

4.1.2　 外协件和外购件应符合国家相关标准或产品图纸的规定，并应附有合格证。

4.1.3　 成套设备用阀门、管线、保温等的质量应符合国家相关标准的规定。

4.1.4　 同一制造厂生产的相同型号的产品，其零部件应具有互换性。

4.1.5　 沥青储罐应符合HG 21502.1的规定。

4.1.6　 焊接件应符合JC/T 532的规定。

4.1.7　 焊接成型后的调厚辊、測厚辊应进行消除应力处理，其他传动辊应在加工后整体满足G4平衡品级的要求。

4.1.8　 非加工面涂漆应符合JC/T 402的规定。

4.1.9　 气动系统应符合GB/T 7932的规定。

4.1.10　 液压系统应符合GB/T 3766的规定。

4.1.11　 各运动部件的润滑点，应按使用规定加注润滑油（脂）。

4.1.12　 各润滑点、用气点、用水点、真空系统不应出现影响机械性能的泄漏现象。

4.1.13　 机械装置设计宜采用人体工程学设计原理。
4.2　 电气及自动化
4.2.1　 电路系统应走向分明，连接牢固，绝缘应符合要求。

4.2.2　 电线颜色应符合GB 5226.1的规定。

4.2.3　 电气控制设备应符合GB/T 3797的规定，箱内元件应排列有序，壳体应有可靠的接地或接零措施。

4.2.4　 电网输入电压的波动范围在±5%的条件下，成套设备应能正常运转。

4.2.5　 电气仪表应符合GB 4064的规定。

4.2.6　 低压控制柜符合GB 7251.1～4的规定。

4.2.7　 电动机能效等级应达到GB 18613-2012表1中的2级的规定。

4.2.8　 成套设备的自动化控制系统应有余量设计。

4.2.9　 成套设备系统运行的参数应有不少于7d的数据记录、保存功能。
5　 性能要求

5.1　 生产能力

有胎改性沥青防水卷材成套生产设备的生产能力不应低于年产1000万m2，生产速度应不小于42 m2/min；无胎改性沥青防水卷材成套生产设备的生产能力不应低于年产500万m2，生产速度应不小于21 m2/min。成套设备生产的产品应符合GB 18242、GB 18243、 GB 23441的规定要求。卷材生产工艺流程参见附录A、附录B。
5.2　 原材料储存系统
原材料储存系统应由沥青、改性剂、填充料、矿物粒料等储存装置。用于有胎改性沥青防水卷材成套生产设备的沥青储罐总容积应不小于1000 m³，用于无胎改性沥青防水卷材成套生产设备的沥青储罐总容积应不小于500 m³。填充料宜罐装，并应采用密闭输送方式。

5.3　 沥青改性系统

5.3.1　 沥青改性系统主要包括搅拌罐装置、泵、胶体磨、管道系统、控制系统等设备。
5.3.2　 沥青改性系统宜采用集中操作控制系统，兼具手动和自动操作方式。

5.3.3　 控制系统应具有实时监控、动态显示、数据采集、参数设定、模式选择、报表记录的功能，系统报表记录的生产数据连续保存时间应不少于3个月,电子记录应备份。
5.3.4　 应设置带有计量装置的预浸搅拌罐，计量误差应不大于1.5%。

5.3.5　 应设置带有计量装置的涂盖料/自粘料搅拌罐，计量误差应不大于1.5%。

5.3.6　 自粘料进入卷材成型线使用时，应有温度控制装置，温度控制精度误差应不大于5℃。

5.3.7　 有胎改性沥青防水卷材成套生产设备的搅拌罐总容积不应小于80m³，无胎改性沥青防水卷材成套生产设备的搅拌罐总容积不应小于35m³。

5.3.8　 搅拌装置应符合HG/T 20569的规定。

5.3.9　 用于有胎改性沥青防水卷材成套生产设备的胶体磨总工作流量应不小于40m³/h, 用于无胎改性沥青防水卷材成套生产设备的胶体磨总工作流量应不小于20m³/h。

5.3.10　 改性材料、填充料宜采用机械输送,进入搅拌罐宜采用液下投料方式。螺旋输送机应符合JB/T 7679的规定，斗式提升机应符合JB/T 3926的规定。
5.3.11　 沥青改性搅拌罐废气出口应配备可调节阀门，并预留废气收集装置的位置。
5.4　 有胎改性沥青防水卷材成型系统

5.4.1　 有胎改性沥青防水卷材成型系统主要包括胎基展卷、胎基储存、胎基烘干、预浸、涂盖、厚度测量、矿物粒料撒布、覆膜、冷却、成品储存、卷取、码垛、同步调速等装置或功能。
5.4.2　 胎基展卷机应具备机动上胎基、调偏和张力调节等功能。

5.4.3　 胎基接头可采用热粘接、缝接等方式。热粘接胎基接头机有胎基热压接头、胎基制动和导向辊组等装置组成。缝接胎基接头机宜有手动、自动两种方式，宜采用自动缝接方式。

5.4.4　 胎基储存机的胎基储量不应少于100m，活动辊组框架在导向装置引导下，应始终处于水平状态，并可自动升降。

5.4.5　 胎基烘干机宜由导热油供热，温度应可调节，宜采用鼓式、滚筒式结构形式。

5.4.6　 预浸机组的预浸池夹套内应采用温度可控的导热油保温，预浸压辊应具备机械升降装置，预浸挤干压辊组宜采用可调节气动加压。
5.4.7　 涂盖机组应符合下列规定：
a）涂盖池夹套内应采用温度可控的导热油保温；
b）涂盖机组定厚辊组应可调节，宜带刮油刀；
c）定厚对辊间隙应具有手动和自动两种调节方式，定厚对辊间隙误差应不大于0.05mm； 

d）应具备对胎基上下涂盖料厚度调节功能。 

5.4.8　 成型生产线各部位产生废气、烟尘的不允许无组织排放。预浸机组和涂盖机组等烟气排放处应设置烟气收集罩。
5.4.9　 卷材厚度测量控制系统应具有接触式或非接触在线测量功能，测量数据应可显示，厚度可反馈。

5.4.10　 矿物粒料撒布系统应配备上料和回料机组，撒布量可调节。撒布装置具备调偏对中功能。储料斗应有料位指示。

5.4.11　 覆膜装置应具备调偏对中和张力调节功能。

5.4.12　 冷却装置应符合下列规定：
a）冷却装置宜采用水槽、冷却辊筒等循环水方式冷却，采用冷却辊筒时宜用封闭式结构；
b）冷却装置采用与水直接接触的方式时，应有除水装置，达到卷取包装时卷材表面无明显水迹的要求；
c）冷却效果要求在以设计生产线速度生产时，卷材在收卷时的温度不高于45℃。
5.4.13　 成品储存机卷材储量应不小于80m。

5.4.14　 成品缓冲装置应配合送毡装置、卷毡装置连续地工作，不得有冲击、震动。

5.4.15　 卷毡装置应符合下列规定：
a）完成卷杠的定位、卷取、卷材计长、切断、胶带捆扎、脱毡等工序；应有自动、手动两种模式；
b）应具有卷材称重功能，精度应不大于0.5kg；
c）每卷10m的卷材收卷能力应不低于5卷/min；
d）每卷的长度误差应不大于1%。

5.4.16　 可设置自动码垛装置，装置应能自动完成卷材的输送、定位、堆垛，以及托盘的输送定位等功能；宜有自动和手动两种模式。

5.4.17　 卷材成型系统的主传动调速系统应采用带张力自动反馈调节的控制系统。

5.4.18　 卷材成型系统的主控制系统应能对生产线的速度、涂油对辊两端间隙、成品卷材两侧厚度进行数据记录、保存，应能实时显示成品卷材的两侧厚度。

5.5　 无胎改性沥青防水卷材成型系统

5.5.1　 无胎改性沥青防水卷材成型系统主要包括膜开卷、成型、覆表面膜或撒布料、厚度测量、冷却、成品储存、卷取、码垛、同步调速等装置或功能。 
5.5.2　 展卷机应具备机动上架、调偏和张力调节等功能。

5.5.3　 成型装置应符合下列规定：
a）宜采用对辊挤压成型或刮涂成型工艺；
b）对辊挤压成型的辊筒直径不应小于400mm，辊筒应通冷却水；
c）对辊挤压成型工艺时定厚对辊间隙误差小于0.05mm；刮涂成型工艺定厚间隙误差小于0.1mm；
d）定厚间隙应具有手动、自动两种调整方式。

5.5.4　 覆膜装置应具备调偏对中和张力调节功能。

5.5.5　 卷材厚度测量控制系统应具有接触式或非接触在线测量功能，测量数据应可显示，厚度可反馈。
5.5.6　 冷却装置应符合下列规定：
a）冷却装置宜采用水槽、冷却辊筒等循环水方式冷却，采用冷却辊筒时宜用封闭式结构；
b）冷却装置采用与水直接接触的方式时，应有除水装置，达到卷取包装时卷材表面无明显水迹的要求；
c）冷却效果应满足成卷时卷材温度不宜高于40℃，且卷材展开时，不应有10mm以上的粘结。

5.5.7　 成品储存机卷材储量应不小于50m，活动辊组框架应可自由升降，卷材张力应可调节。

5.5.8　 成品缓冲装置应采用传感器，结合送毡装置、自动卷毡机连续工作，不得有冲击、震动。
5.5.9　 卷材成型系统的主传动调速系统应采用带张力自动反馈调节的控制系统，控制和调节生产线各段的张力，使整条生产线在速度调节范围内、在合适的张力下同步运行。

5.5.10　 卷毡装置应符合下列规定：
a）卷轴应有胀紧功能，能带纸管一起卷取；
b）完成卷取、卷材计长、切断、胶带捆扎、脱毡等工序；应有自动、手动两种模式；

c）应具有卷材称重功能，精度应不大于0.5kg；
d）每卷10m的卷材收卷能力不应低于3卷/min；
e）每卷的长度误差应不大于1%。
5.5.11　 卷材成型系统的主传动调速系统应采用带张力自动反馈调节的控制系统。

5.5.12　 卷材成型系统的主控制系统应能对生产线的速度、挤压对辊两端间隙或刮涂成型定厚间隙、成品卷材两侧厚度进行数据记录、保存，应能实时显示成品卷材的两侧厚度。
5.5.13　 成型生产线各部位产生废气、烟尘处不允许无组织排放。
5.6　 导热油供热系统
5.6.1　 用于有胎改性沥青防水卷材生产的成套设备配置的导热油炉，每小时供热量应不小于1800kwh；用于无胎改性沥青防水卷材生产成套设备配置的导热油炉每小时供热量应不小于1200kwh。成套设备有多条生产线时，每增加一条生产线，供热量应增加不少于70%。

5.6.2　 导热油锅炉系统应符合TSG G0001的规定。

5.6.3　 导热油循环油泵应配备至少两台，其中一台备用。

5.6.4　 导热油管道、用热设备的绝热应符合GB/T 8175、GB 50264的规定。

5.7　 冷却系统
5.7.1　 冷却系统宜采用冷却水池、冷却塔或制冷机组，冷却效果要求在以设计生产线速度生产时，有胎卷材在收卷时的温度不宜高于45℃；无胎卷材在收卷时的温度不宜高于40℃。
5.7.2　 冷冻水管道的绝热应符合GB/T 8175、GB 50264的规定。
5.8　 压缩空气系统

5.8.1　 压缩空气系统是由空压机、储气罐、过滤器、压缩空气干燥机、管道等组成。

5.8.2　 压缩空气系统应按工艺要求选用符合国家或行业标准的产品。
5.8.3　 空气压缩机宜选用螺杆式空气压缩机，宜备用。
5.8.4　 仪表压缩空气质量如下：

a) 温度：环境温度；
b) 压力：0.6Mpa（G）；
c) 露点：-40℃；
d) 含尘：≤1um。
6　 安全环保要求

6.1　 成套设备的建筑安全设计应符合GB 50016的规定。

6.2　 设备周围应留有符合规定的操作和维修空间、通道及可视性，确保不对操作或设备检修人员形成安全隐患。

6.3　 应设置安全警示标志，并应符合GB 2894的规定。

6.4　 噪声控制设计应符合GB/T 50087的规定。

6.5　 各种机械传动装置的外露旋转部分应设置防护罩或防护网等安全防护装置。防护装置应符合GB/T 8196的规定。

6.6　 成套设备的连锁装置的设计和选择应符合GB/T 18831的规定。

6.7　 成套设备的原料储存系统、 沥青改性系统、卷材成型系统、导热油供热系统、冷却系统、除尘和烟气处理系、压缩空气系统等均应分别至少设置一个硬件急停保护装置，并应清晰可见，易于操作；急停设计应符合GB/T 16754的规定。
6.8　 成套设备应设置防止意外启动的安全措施，并应符合GB/T 19670的规定。

6.9　 机械电气安全应符合GB 5226.1的规定。
6.10　 导热油供热系统的烟气排放应符合GB 13211的规定，并能满足生产所在地的地方排放标准。
6.11　 除尘系统应符合GB 5817的规定。沥青改性系统及卷材成型系统的废气经有效收集（>90%的收集率），进入烟气净化系统处理，净化后的烟气应符合GB 14554、GB 16297及生产所在地的地方烟气排放标准的要求。
7　 安装及调试

7.1　 安装
7.1.1　 设备的安装应符合GB 50231、GB 50561的规定。

7.2　 调试

7.2.1　 设备安装结束投产前，应按照单机调试、系统调试、成套设备调试的模式进行。

7.2.2　 调试前的准备工作应包括：

a）资料准备；
b）调试人员准备；
c）现场危险及预防，根据设备特点，识别危险源，并制定预案；
d）制定调试计划。
7.2.3　 单机调试应符合下列规定:
各单机设备的空运转试验应符合相关单机设备的规定要求。单机试车应保证各单机设备的机械系统、电控系统、润滑系统等运转正常，否则应进行必要的调整。

7.2.4　 空载联动试车应符合下列规定:
a）单机调试合格后应进行各系统联动空载试车。成型生产线空载试车合格后连续运转不少于1h；
b）设备运转时应无异常声响和振动；
c）各系统试运行的各项参数应能满足生产工艺要求；
d）空载试车完成后，应对设备进行检查，并调整到完好状态。

7.2.5　 负载试车应在成套设备各系统已通过空载试车且运转合格、各种原材料准备、人员准备等满足负载试车需要的前提下进行。

8　 性能测试

8.1　 测试条件
成套设备测试条件应符合下列要求：
a）成套设备经安装调试正常运行后，方可进行；
b）测试时应严格遵守操作规程；
c）应有机、电、气等元器件的备件，并应具有维修条件；
d）测试用原材料应符合防水卷材的生产的相关要求；
e）测试用的仪器、工具、设备应有产品合格证书，并经检定合格；
f）测试前须提供的文件包括：成套设备技术参数，成套设备的安装调试记录。

8.2　 生产能力

8.2.1　 测试仪器和工具

时钟，精度为1s。
计数器，精度为1次。
8.2.2　 测试条件

成型生产线处于正常的生产状态，预浸料、涂盖料的配制供应能保证生产线连续运行。
设备生产能力按两班16h生产，产品厚度为3.0mm，每年生产250d进行计算。

8.2.3　 测试方法

测定生产线连续运行8小时，生产线上生产的卷材数量N（按每卷卷材长度为10米，产品厚度为3.0mm）。

a）成套设备的生产线速度V按公式（1）计算：

V =N×10/B/480  …………………………………………（1）

式中：

V——成型生产线的实际生产速度，单位为米每分钟（m/min）；

N——成型生产线在测试的8小时内实际生产的卷材数量，单位为卷；
10——每卷卷材的面积，单位为平方米每卷（m2/卷）；
B——卷材宽度，单位为米（m）；

480——8h生产时间换算的分钟数，单位为分钟（min）。
b）成套设备的生产能力Q按公式（2）计算：

Q=V×B×60×16×250  ………………………………………（2）

式中：

Q——成型生产线的实际生产能力，单位为平方米每年（m2/a）；

60×16×250——按每天16h，每年250天计算的生产时间，单位为年（a）；
c）记录测试结果。
8.3　 搅拌罐
8.3.1　 测试项目

搅拌罐测试项目包括有效容积、转速、正常生产时的罐内物料温度升高速度。
8.3.2　 测试仪器和工具

秒表，精度为1s。
卷尺，精度为1mm。
8.3.3　 测试要求
容积测量可在停机且非工作状态下进行。转速测量、正常生产时的罐内物料温度升高速度测量应在满负荷正常工作下进行。

8.4　 涂盖装置

8.4.1　 测试项目

涂油对辊间隙。

8.4.2　 测试仪器和工具

塞尺，精度为0.1mm。
8.4.3　 测试要求

调整涂油对辊间隙至0.2mm、3.5mm、4.5mm时分别进行测量，取对辊两端、中间共三个点进行测量。对三个测量值进行比较，每个点的测量结果与调整设定值偏差不超过0.1mm。

8.5　 无胎卷材成型装置
8.5.1　 测试项目

成型装置定厚间隙测量。

8.5.2　 测试仪器和工具

塞尺: 精度0.1mm。
8.5.3　 测试要求

调整涂油对辊间隙至0.2mm、1.5mm、2mm时分别进行测量，取对辊两端、中间共三个点进行测量。对三个测量值进行比较，每个点的测量结果与调整设定值偏差不超过0.1mm。

8.6　 卷毡机

8.6.1　 测试项目

卷毡机测试项目包括卷毡能力、成卷卷材长度误差。

8.6.2　 测试仪器和工具  

卷尺，精度为1mm。
秒表，精度为1s。
8.6.3　 试验要求

8.6.3.1　 卷毡能力

有胎卷材成型系统卷毡能力测定在正常生产状态下连续运行10min、卷材长度为10m时成卷数量，换算成每分钟的的成卷数量。不小于5卷/min（按3.0mm厚卷材，每卷长10m计）。
无胎卷材成型系统卷毡能力测定在正常生产状态下连续运行10min、卷材长度为15m时成卷数量，换算成每分钟的的成卷数量。不小于2卷/min（按2.0mm厚卷材，每卷长15m计）。

8.6.3.2　 成卷卷材长度误差 

测量在设定长度分别为20m、15m、10m、7.5m长度时的长度误差，长度误差应符合GB 18242、GB 23441的规定。

8.7　 卷材外观质量控制

8.7.1　 卷材的外观质量控制的测定按GB/T 328.2的卷材外观质量规定进行，外观质量应符合GB 18242、GB 23441的规定。

8.7.2　 有胎卷材的胎基应浸透，不应有未被浸渍的现象。

8.7.3　 表面撒布矿物粒料的卷材，矿物粒料应紧密粘附于卷材表面。

8.8　 电气控制设备性能测定

按GB/T 3797-2016中5.2的规定执行。

9　 验收规则

9.1　 检验项目

9.1.1　 有胎卷材生产成套设备的检验项目为设备生产能力、搅拌罐性能、涂盖装置性能、卷毡机性能、卷材外观质量和电气控制设备性能等。
9.1.2　 无胎卷材生产成套设备的检验项目为设备生产能力、搅拌罐性能、无胎卷材成型装置性能、 卷毡机性能、卷材外观质量和电气控制设备性能等。

9.1.3　 可按供需双方要求增减检验项目。

9.2　 判定规则

    成套设备符合第4章、第5章、第6章的全部要求，且检验项目测试结果符合规定要求则判该成套设备合格。若有不合格项，允许进行一次返工，如符合则成套设备合格。

10　 标志、包装、运输和贮存

10.1　 标志

应在设备明显位置处固定产品标牌，产品标牌应按GB/T13306的规定，内容包括：

a）制造厂名；

b）产品名称；

c）商标；

d）产品型号或标记；

e）制造日期及生产批号；

f）产品主要参数。

10.2　 包装

10.2.1　 成套设备的包装应符合相关标准的规定。

10.2.2　 成套设备的随机技术文件包括：

a）产品合格证；

b）装备的安装说明书和安装图纸；

c）产品使用说明书及调试说明；

d）易损件清单；

e）装箱单；

f）随机备附件清单；

g）主要配套件技术文件。

10.3　 运输和贮存

运输及贮存应按JC/T 406的规定。
_________________________________
附　录　A 
（资料性附录）
有胎改性沥青防水卷材工艺流程示意图
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附　录　B 
（资料性附录）

无胎改性沥青防水卷材工艺流程示意图
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