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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。 

本文件由江苏鑫立强机械科技有限公司提出。 

本文件由中国商业股份制企业经济联合会归口。 

本文件起草单位：江苏鑫立强机械科技有限公司、江苏双之龙机械科技有限公司、苏州立斯众进出

口有限公司。 

本文件主要起草人：马志强、周慧敏、马鑫龙。 
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连续退火拉丝机 

1 范围 

本文件规定了连续退火拉丝机的术语和定义、原材料、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包

装、运输、贮存。 

本文件适用于连续退火拉丝机的生产和检验。 

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 1184—1996 形状和位置公差 未注公差值 

GB/T 3768 声学 声压法测定噪声源声功率级和声能量级 采用反射面上方包络测量面的简易法 

GB/T 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 6388 运输包装收发货标志 

GB/T 9239.1 机械振动 恒态(刚性)转子平衡品质要求 第1部分:规范与平衡允差的检验 

GB/T 10089 圆柱蜗杆、蜗轮精度 

GB/T 10095.1 圆柱齿轮 ISO齿面公差分级制 第1部分:齿面偏差的定义和允许值 

GB/T 10095.2 圆柱齿轮 ISO齿面公差分级制 第2部分：径向综合偏差的定义和允许值 

GB/T 13306 标牌 

JB/T 5000.3 重型机械通用技术条件 第3部分:焊接件 

JB/T 5000.4 重型机械通用技术条件 第4部分:铸铁件 

JB/T 5000.8 重型机械通用技术条件 第8部分:锻件 

JB/T 5000.12 重型机械通用技术条件 第12部分:涂装 

JB/T 5000.13 重型机械通用技术条件 第13部分:包装 

JB/T 7935 圆弧圆柱蜗杆减速器 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4 原材料 

产品应符合本文件的要求，并按照经规定程序批准的工艺及技术文件制造。 4.1 

产品所用铸件应符合 JB/T 5000.4 的规定。 4.2 

产品所用锻件应符合 JB/T 5000.8 的规定。 4.3 

产品所用焊接件应符合 JB/T 5000.3 的规定。 4.4 

产品所用的其余辅料应符合有关文件或相关规定的要求，必要时可进行质量检测和化验。 4.5 

5 技术要求 

外观与结构 5.1 

5.1.1 产品表面应整洁平整，无明显划伤，涂镀层应均匀，无起泡及脱落等缺陷。 

5.1.2 产品的表面涂装应符合 JB/T 5000.12 的规定。 

5.1.3 产品的零部件连接牢固、可靠，伸线轮、过线导轮、进线导轮、卷取轴动作协调，运转灵活,
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无卡阻现象。 

5.1.4 拉丝机卷筒应有冷却设施。 

5.1.5 产品的标志应清晰。 

功能 5.2 

产品应具备以下功能： 

a) 自动放线功能； 

b) 双头拉线功能； 

c) 退火功能，可对拉制的铜线进行连续退火； 

d) 自动收线功能； 

e) 断线、变位检出功能。 

整机性能 5.3 

5.3.1 公差精度 

5.3.1.1 总装后卷筒拉拔部分的径向圆跳动公差精度应不低于 GB/T 1184—1996 中规定的 10 级。 

5.3.1.2 总装后塔轮的径向圆跳动公差精度应不低于 GB/T 1184—1996 中的 11 级。 

5.3.1.3 非齿轮传动式水箱拉丝机塔轮主轴线之间的平行度公差精度应不低于 GB/T 1184—1996 中

的 9 级。 

5.3.2 平衡精度 

卷简和塔轮应做静平衡试验，其平衡精度等级为 G 40。 

5.3.3 密封性能 

传动箱、轴承盖、传动轴油封和油窗玻璃等处均不应泄漏。 

5.3.4 拉拔部分表面质量 

5.3.4.1 卷筒拉拔部分表面硬度应不低于 50 HRC，有效硬化层深度应不小于 1.5 mm，表面粗糙度 Ra 

应不大于 3.2 μm。 

5.3.4.2 塔轮拉拔部分表面硬度不低于 60 HRC，有效硬度层深度不小于 0.5 mm，表面粗糙度 Ra 应

不大于 0.8 μm。 

5.3.5 传动性能 

5.3.5.1 圆柱齿轮传动应符合 GB/T 10095.1 和 GB/T 10095.2 的规定。 

5.3.5.2 蜗杆传动应符合 GB/T 10089 和 JB/T 7935 的规定，精度等级不低于 8 级。 

5.3.6 防线性能 

放线机放线应稳定有序，动作平稳，张力恒定。 

5.3.7 退火性能 

产品的退火速度应能在 0～30 m/s范围内调节。 

噪声 5.4 

产品的正常运转时，噪声声压级应不大于 85 dB(A)。 

安全性能 5.5 

5.5.1 安全防护 

5.5.1.1 拉丝机上应有安全罩。安全罩开启时拉丝机只能点动或慢速转动，开车时安全罩打不开。 

5.5.1.2 产品应设置紧急停止功能，紧急停止时间应不大于 6 s。 

5.5.1.3 产品应具备工作状态异常提示报警功能。 
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5.5.2 电气系统 

产品的电气系统应符合 GB/T 5226.1 的规定。 

6 试验方法 

外观与结构 6.1 

6.1.1 在明亮光线下，目测、手感检查产品外观。 

6.1.2 产品的涂装质量按 JB/T 5000.12 的规定进行。 

功能 6.2 

接通电源，待机器正常工作后，根据 5.2 的要求，进行功能测试，逐项检验。也可根据与用户协

商的方法检测。 

整机性能 6.3 

6.3.1 公差精度 

按 GB/T 1184—1996 的规定进行。 

6.3.2 平衡精度 

按 GB/T 9239.1 的规定进行。 

6.3.3 密封性能 

目测检查。 

6.3.4 拉拔部分表面质量 

采用洛氏硬度计、相应测量精度等级的量具和粗糙度样块进行检验。 

6.3.5 传动性能 

6.3.5.1 按 GB/T 10095.1、GB/T 10095.2 的规定进行。 

6.3.5.2 按 GB/T 10089、JB/T 7935 的规定进行。 

6.3.6 放线性能 

实际操作，使用目测法进行检查。 

6.3.7 退火性能 

在退火装置实际运行时，使用测速仪进行测量。 

噪声 6.4 

按 GB/T 3768 的规定进行。 

安全性能 6.5 

6.5.1 安全防护 

6.5.1.1 实际操作，目测进行检查。 

6.5.1.2 紧急停止时间使用最小刻度为 0.1 s的秒表进行计时。 

6.5.2 电气系统 

按 GB/T 5226.1 的规定进行。 

7 检验规则 
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检验分类 7.1 

分为出厂检验和型式检验。 

组批 7.2 

以同一工艺、同一原辅材料生产的同一规格产品为一组批。 

出厂检验 7.3 

7.3.1 产品出厂需经工厂检验部门逐批检验合格，方能出厂。 

7.3.2 出厂检验项目包括本文件中的外观与结构、功能、噪声和安全性能。 

7.3.3 出厂检验应进行全数检验。 

型式检验 7.4 

7.4.1 正常生产时每年进行一次型式检验；有下列情况时也应进行型式检验： 

a) 新产品试制鉴定； 

b) 正式生产时，如结构、工艺有较大改变可能影响到产品的质量； 

c) 出厂检验的结果与上次型式检验有较大差异； 

d) 产品停产 12 个月以上，重新恢复生产； 

e) 国家质量监督机构提出要求。 

7.4.2 型式检验项目包括要求中的全部项目。 

7.4.3 型式检验应从出厂检验合格产品中随机抽取，抽取数量应满足检测要求。 

判定规则 7.5 

7.5.1 出厂检验 

检验项目全部符合本文件要求时出厂检验判为合格，有一项不符合的则判为不合格。 

7.5.2 型式检验 

型式检验项目符合本文件规定时则判定该产品合格，若有不符合规定的则判为型式检验不合格。 

8 标志、包装、运输、贮存 

标志 8.1 

产品标牌应符合 GB/T 13306 的规定，标牌字迹应清晰、耐久，内容包括： 

a) 产品型号和名称； 

b) 制造厂名称； 

c) 主要参数； 

d) 制造日期和出厂编号； 

包装 8.2 

8.2.1 产品的包装应符合 JB/T 5000.13 的规定。 

8.2.2 产品的包装贮存图示标志和运输包装收发标志应按 GB/T 191 和 GB/T 6388 的规定进行。 

运输 8.3 

产品在运输、装卸过程中应轻装轻卸，不应随意抛掷，注意防水防潮。 

贮存 8.4 

应贮存在干燥清洁处，避免锈蚀。 
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