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	6.12　工作噪声试验
	在连续工作过程中，按GB /T 3768规定的方法试验。

	6.13　包装周期试验
	设备正常稳定运转后，采用符合6.1.3要求的包装材料，无包装件连续包装30 min，统计完成工作循环
	式中：
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	6.14　包装件外观质量检查
	设备连续正常工作后，在额定速度运转情况下，分两次抽取共计50件样品，两次时间间隔不小于1 min。目

	6.15　包装件真空度检查
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	7.2.1每台设备均应进行出厂检验，检验项目见表3。
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	7.3  型式检验
	7.3.1有下列情况之一时，应进行型式检验：
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