
根据克朗斯规范进行工厂验
收
FAT（工厂验收试验，Factory Acceptance
Test）
克朗斯包装与码垛机
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1 工厂验收定义
Register01

工厂验收描述了在制造商处对产品进行的验收。工厂验收由委托方和受托方或其全权代表共同进行。
验收包括以下操作：
¢ 检查机器或设备的组件是否完整。对于具有独立式机器防护装置的机器，在工厂验收试验 (FAT) 中未安排此
项。检查的基础依据是机器的订单文件，必要时还包括在合同签订后商定的其他更改，只要这些更改已成为
合同的一部分。

¢ 此外，只要能够建造机器，就要进行功能测试。由此确定，所有商定的功能是否均可用以及装备结果是否符
合规定。这对于例如检测运输损坏和最终装配损坏尤为重要。

¢ 目的是证明，该机器是根据规范正确建造的，并且可以正常工作。
¢ 或者可以将决定权交给委托方，由其决定是否在发现缺陷的情况下仍对机器进行验收。
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2 前提条件和整体条件
Register02

委托方和受托方
在授予合同时，委托方对要在试运行中以设定速度进行验收的装备进行定义。
通常，设定速度与额定功率并不对应，因为没有设计循环运行。
受托方应确定试运行所需的测试材料的数量和特性，并应及时向委托方索要。委托方负责按时交付给受托方。如
果未按时交付测试材料，就会危及到工厂验收试验 (FAT) 的实施。

整体条件
¢ 必须定义单机的哪些组件需要进行工厂验收。针对在一次性包装机中进行的工厂验收试验 (FAT)，标准配置下
在机器和热缩通道前方未安装容器进口。在推出器 Pressant Universal 1A-0143 上未安装上方出口。针对带
上方进口的装载机，则在地面上提供。这些组件首先被运送到施工现场并安装在那里。

¢ 在标准供货范围内对整套装备进行验收，如果为此提供有试运行材料，客户可以对需要验收的装备进行定
义。如果客户在这方面没有做出选择，则将使用参考装备进行验收。必要时，受托方保留使用替代材料的权
利。

¢ 如果时间上允许，可以在第一天改装为其他类型。如果客户要求的操作所需时间超过一天，则从第二天开始
收取所有天数的费用。

¢ 工厂验收通常从 08：00 时开始，到 16：00 时结束。根据个别协商并考虑到工时法规，可能与此时间段存在
偏差。

¢ 只有在与受托方协商后，才允许在装配车间内拍摄自己的照片。
¢ 原则上，委托方有权深入了解机器的风险分析。这将根据要求以德语提供。若要实现这一点，必须最晚在实
施工厂验收试验 (FAT) 之前两周内以书面形式告知。
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3 工厂验收流程
Register03

¢ 检查机器，简要介绍其工作原理。
¢ 对测试材料（容器、包装件和其他客户对象）进行联合鉴定和评估，包括可加工性以及可能影响测试结果的
制造缺陷。

¢ 在考虑到建筑规模的情况下，检查合同约定的供货范围是否完整。
¢ 根据合同约定的规范检查所有组件。
¢ 检查安全装置。
¢ 在不生产的情况下试运行机器。
¢ 在以设定功率生产的情况下试运行机器。
¢ 为具有多个装备的机器进行装备更换，假如此操作可以在一天内完成。
¢ 如果已协商好要对其他装备进行功能证明，则可通过短暂试运行来完成。
¢ 在工厂验收过程中，每天都会以日总结会议结束，其中包含对已处理检查项目的总结。
¢ 检查完所有商定的装备后，将举行一次最终会议。工厂验收试验 (FAT) 以双方批准（客户/供应商）将机器交
付给运营商结束。这意味着，在检查机器期间没有发现任何重大缺陷/错误，并且可能存在的缺陷都已被记录
在验收报告中。
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4 检查内容
Register04

4.1 静态检查
¢ 检查机器设计规格是否符合订单文件，例如机器规格、机器分度、机器运行方向、安装类型和机器尺寸。
¢ 检查合同约定的供货范围是否完整。
¢ 根据合同约定的规范对组件进行检查，例如外购零件制造商或有关机械或电气组件设计规格的特殊要求（客
户特殊要求）。

¢ 检查机器的安全装置。安全门开关、光栅、紧急停止开关等以及危险点的标记。临时安装电气安全组件。
*其他检查，参见检查项目“动态检查”。

4.2 动态检查
¢ 在不生产的情况下以额定功率试运行机器，模拟机器故障、警报信息和复位/确认警报。
¢ 机器试运行，以设定速度进行生产，并模拟紧急停止，随后重新调试。可能的持续时间受测试安装情况的限
制。如果不采取会产生额外费用的特殊措施，则装载机上大约有 2 层，一次性包装机中有 6 个包装件，可重
复使用的包装机中大约有 1 个块长度。

¢ 对机器功能和质量方面的结果进行联合评估。
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5 工厂验收规范的偏差处理
Register05

¢ 只有在双方同意的情况下，才允许偏离计划的测试流程或测试范围。
¢ 客户提供的辅助机器的功能不是工厂验收试验 (FAT) 的组成部分。
¢ 对由于测试材料不符合规范而导致的装备故障不进行评估。原则上，允许由机器制造商使用完好无损的测试
材料进行试运行来证明此类故障。

¢ 要求更改合同约定的供货范围不会导致工厂验收试验 (FAT) 失败。在这种情况下，供应商保留检查委托方会
产生哪些额外费用并根据更改所需的工作量确定实施更改的时间的权利。仅在施工现场执行协商好的更改需
求。

¢ 所生产包装件的质量与约定的极限值存在非关键偏差不会导致工厂验收试验 (FAT) 失败。作为替代，机器制
造商必须在客户进行现场验收测试时对商定的极限值加以证明。
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