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 前 言 

本文件按照GB/T 1.1—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。 

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专利的责任。 

本文件由××××提出。 

本文件由全国城市工业品贸易中心联合会归口。 

本文件起草单位： 

本文件主要起草人： 

本文件为首次发布。
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冷拉异型棒 

1 范围 

本文件规定了冷拉异型棒的术语和定义、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮

存。 

本文件适用于冷拉异型棒的生产和检验。 

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/T 191 包装储运图示标志 

GB/T 222 钢的成品化学成分允许偏差 

GB/T 224 钢的脱碳层深度测定法 

GB/T 2101 型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定 

GB/T 2828.1  计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划 

GB/T 20123-2006 钢铁 总碳硫含量的测定 高频感应炉燃烧后红外吸收法(常规方法) 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

冷拉异型棒 Cold drawn shaped rod 

通过表面处理后冷拉成型的直棒。 

4 技术要求 

4.1 尺寸、外型及允许偏差 

4.1.1 冷拉异型棒直径允许偏差应符合表 1 的规定。直径允许偏差级别应按相应产品标准的规定。未

注明时按本文件 h11 级供货。 

表1 直径允许偏差 

单位为毫米 

公称直径 
允许偏差 

6（h6） 7（h7） 8（h8） 9（h9） 10（h10） 11（h11） 12（h12） 13（h13） 

＞3.0～6.0 0-0.008 0-0.012 0-0.018 0-0.030 0-0.048 0-0.075 0-0.12 0-0.18 

＞6.0～10.0 0-0.009 0-0.015 0-0.022 0-0.036 0-0.058 0-0.090 0-0.15 0-0.22 

＞10.0～18.0 0-0.011 0-0.018 0-0.027 0-0.043 0-0.070 0-0.11 0-0.18 0-0.27 

＞18.0～30.0 0-0.013 0-0.021 0-0.033 0-0.052 0-0.084 0-0.13 0-0.21 0-0.33 

4.1.2 冷拉异型棒要求定尺或倍尺长度应在合同中注明，其长度允许偏差为 200 mm，通常长度如表 2

所示。 

 

表2 通常长度 
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直径/mm 通常长度/m 

≤30.0 2-6 

4.2 外型 

4.2.1 棒材不应有显著扭转，方棒不得有显著脱方。 

4.2.2 对方棒、六角棒的顶角圆弧半径和对角线有特殊要求时，由供需双方协议。 

4.2.3 直线度 

4.2.3.1 直线度棒材放在平台上用塞尺测量。 

4.2.3.2 冷拉异型棒的直线度经供需双方协商并在合同注明，未注明依应符合本文件表 3 中级别 C 

级。 

表3 直线度 

级别 直线度（mm/m) 

A ≤0.30mm 

B ≤0.40mm 

C ≤0.50mm 

4.3 牌号及化学成分 

4.3.1 冷拉异型棒的牌号及化学成分应符合相应技术标准的规定。 

4.3.2 钢材成品的化学成分允许偏差应符合 GB/T 222 的规定。 

4.4 力学性能 

根据需方要求，并在合同中注明，冷拉异型棒可进行力学性能测试。 

4.5 脱碳 

根据需方要求，碳含量不小于 0.30％的冷拉异型棒可检验脱碳层，脱碳层深度如表4所示。 

表4 脱碳层深度 

组别 
一边总脱碳层深度/mm ≤ 

冷拉、光亮退火 退火、高温回火或正火后回火 

一组 1.0％D 1.5％D 

二组 1.5％D 双方协商 

注1：要求一组时应在合同中注明，未注明时按二组规定。直径 6 以下的脱碳层不大于0.06 mm。 

注2：D 为钢材公称直径。 

4.6 表面质量 

冷拉异型棒表面应洁净、光滑，不得有目视可见的起皮、裂纹、刮伤、夹伤、划伤、碰伤、明螺旋

纹等缺陷，允许有深度不超过公差之半的个别轻微划痕。 

5 试验方法 

5.1 化学成分 

按GB/T 20123-2006进行试验，应符合本文件4.3的要求。 

5.2 尺寸 

冷拉异型棒尺寸、外型用适宜精度的量具测量。 

5.3 脱碳层 
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按GB/T 224进行试验，应符合本文件4.5的要求。 

6 检验规则 

6.1 检验分类 

检验分为出厂检验和型式检验。 

6.2 出厂检验 

6.2.1 冷拉异型棒出厂的检查和验收由供方质量技术监督部门进行。 

6.2.2 出厂检验项目为本文件第 4章所有项目。 

6.3 型式检验 

6.3.1 型式检验项目为本文件第 4章所有项目。 

6.3.2 有下列情况之一时，也应进行型式检验： 

a)正式生产后，结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能； 

b)停产 6个月以上再投产； 

c)新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定； 

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异；  

e) 国家质量监督部门提出进行型式检验的要求。 

6.4 抽样及判定规则 

按 GB/T 2828.1进行随机抽样，全部项目合格则判型式检验合格；若有不合格项，应加倍抽样，对

不合格项进行复检，复检仍不合格，则判型式检验不合格。 

7 标志、包装、运输和贮存 

7.1 标志 

冷拉异型棒标志及质量证明书应符合 GB/T 2101 的规定。 

7.2 包装 

7.2.1 冷拉异型棒应采用防锈包装，具体按 GB/T 2101 的规定执行。 

7.2.2 包装储运图示标志应符合 GB/T 191的规定。 

7.3 运输 

冷拉异型棒运输过程中应平稳装卸，整齐堆放，应放在干燥场地，底层用干燥垫木，防止受潮。 

7.4 贮存 

冷拉异型棒应贮存在清洁、干燥、防潮环境下。 

 


