[bookmark: ICS]ICS 25.120.20
CCS H 94
T/ CASMES XXXX—2024
	[bookmark: DT]




直线式拉丝机
Linear wire drawing machine
	[bookmark: _GoBack]（征求意见稿）

	


XXXX - XX - XX发布
XXXX - XX - XX实施
中国中小企业协会  发布
T/XXX XXXXX—2023
团    体    标    准

1
[bookmark: _Toc15695][bookmark: _Toc10515][bookmark: _Toc19875974][bookmark: _Toc133477117][bookmark: _Toc134090462][bookmark: _Toc489260114][bookmark: _Toc21516966][bookmark: _Toc140650220][bookmark: _Toc489260164][bookmark: _Toc19828130][bookmark: _Toc19828164][bookmark: _Toc19826642][bookmark: _Toc144477663][bookmark: _Toc19828079][bookmark: BKML]目  次
前  言	II
1 范围	1
2 规范性引用文件	1
3 术语和定义	1
4 型号与基本参数	1
5 基本要求	3
6 技术要求	3
7 试验方法	4
8 检验规则	5
9 标志、包装、运输和贮存	5

[bookmark: _Toc3612][bookmark: _Toc144710605][bookmark: BKQY]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。
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[bookmark: _Hlk140656265][bookmark: _Toc489260165][bookmark: _Toc489260115]直线式拉丝机
[bookmark: _Toc144710606][bookmark: _Toc19826643][bookmark: _Toc19828080][bookmark: _Toc134090463][bookmark: _Toc144477664][bookmark: _Toc133477118][bookmark: _Toc19828165][bookmark: _Toc19875975][bookmark: _Toc140650221][bookmark: _Toc21516967][bookmark: _Toc19828131][bookmark: _Toc17640]范围
[bookmark: _Toc19828082][bookmark: _Toc489260117][bookmark: _Toc489260167][bookmark: _Toc19828133][bookmark: _Hlk140580545][bookmark: _Toc19826645]本文件规定了直线式拉丝机的术语和定义、型式与基本参数、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输及贮存。
本文件适用于一般商品钢丝、制绳丝及部分弹簧钢丝和预应力钢丝的直线式拉丝机（以下简称拉丝机）。
[bookmark: _Toc140650222][bookmark: _Toc144710607][bookmark: _Toc19875976][bookmark: _Toc489260168][bookmark: _Toc144477665][bookmark: _Toc19826646][bookmark: _Toc133477119][bookmark: _Toc489260118][bookmark: _Toc134090464][bookmark: _Toc19828083][bookmark: _Toc19828166][bookmark: _Toc17883][bookmark: _Toc19828134][bookmark: _Toc21516968]规范性引用文件
[bookmark: _Toc19875977][bookmark: _Toc489260131][bookmark: _Toc489260177]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。
[bookmark: _Hlk140655166][bookmark: _Toc21516969][bookmark: _Toc134090465][bookmark: _Toc133477120]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 4879  防锈包装
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 10089  圆柱蜗杆、蜗轮精度
GB/T 10095.1  圆柱齿轮 精度制 第1部分：轮齿同侧齿面偏差的定义和允许值
GB/T 10095.2  圆柱齿轮 精度制 第1部分：径向综合偏差与径向跳动的定义和允许值
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：焊接件
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
[bookmark: _Toc12336][bookmark: _Toc140650223][bookmark: _Toc144710608][bookmark: _Toc144477666]术语和定义
[bookmark: _Hlk144479012]本文件没有需要界定的术语和定义。
[bookmark: _Hlk140580564][bookmark: _Toc21011]型号与基本参数
型号
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[bookmark: _Toc133477122]基本参数
基本参数应符合表1、表2。
基本参数
	项目
	要求

	最大进线直径mm
	22

	进线的拉伸强度范围MPa
	350～1400

	拉拔丝成品直径mm
	0.5～7.0

	工作特性
	无滑动、无扭转


卷筒直径和拉拔道次
	公称拉拔力
kN
	拉拔卷筒直径
mm
	最多拉拔道次

	3.2
	220
	15

	
	280
	

	
	300
	

	4.0
	280
	15

	
	300
	

	
	350
	

	6.3
	350
	15

	
	400
	

	
	450
	

	10.0
	450
	15

	
	500
	

	
	560
	

	16.0
	560
	11

	
	600
	

	
	670
	

	25.0
	670
	11

	
	700
	


表2 （续）
	公称拉拔力
kN
	拉拔卷筒直径
mm
	最多拉拔道次

	25.0
	750
	11

	63.0
	750
	10

	
	900
	

	80.0
	900
	10

	100.0
	900
	10

	120.0
	1200
	10


[bookmark: _Toc4213]基本要求
拉丝机应符合本标准的规定，并按照经规定程序批准的图样及技术文件制造。
工作条件
拉丝机应在下列条件下工作。如不符合下列条件的，可与制造厂协商。
环境温度在5℃～40℃范围内；
空气相对湿度不大于85%；
海拔在1000米以下；
电源电压波动范围应不大于额定电压的10%。
拉丝机应配置压力不小于0.3MPa，流量不小于 90m3/h，温度不高于35℃的循环水。
拉丝机应配置压力不小于0.4MPa，流量不小于1m3/min的压缩空气。
原材料及零部件要求
零件材料必须有合格证方可使用。外购件应有合格证方可进行装配。
铸件应符合JB/T 5000.4的规定；锻件应符合JB/T 5000.8的规定；焊接件应符合JB/T 5000.3 的4.7规定。
卷筒拉拔部分表面硬度不低于50HRC，有效硬化层深度不小于1.5mm，表面粗糙度Ra不大于3.2 mm。塔轮拉拔部分表面硬度不低于60HRC，有效硬度层深度不小于0.5mm，表面粗糙度Ra不大于0.8um.
卷筒和导轮应做静平衡试验，其平衡精度等级为 G40。
圆柱齿轮传动应符合GB/T 10095.1和GB/T 10095.2的规定；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。
总装后卷筒拉拔部分的径向圆跳动公差不低于GB/T 1184—1996的10级精度。总装后导轮的径向圆跳动公差不低于 GB/T 1184—1996 的 11级精度。非齿轮传动式水箱拉丝机导轮主轴线之间的平行度公差不低于GB/T 1184—1996的9级精度。
拉丝机中每根卷筒拉拔线的标高极限差为±1.5mm。
工艺与配置
按拉丝机工艺要求，在成品卷筒部分应设有矫直装置和成品钢丝的计米器。
宜具备在线测径和探伤装置。
拉丝机可采用成品卷筒、连续收线装置或工字轮收线装置收线。
拉丝机卷筒应配备冷却设施以保证钢丝的质量。
[bookmark: _Toc21792]技术要求
外观
产品外观不应有图样规定外的凸起、凹陷、粗糙不平和其他损伤等缺陷。
外露件及外露结合面边缘应整齐，不应有明显的错位。
涂装应符合JB/T 5000.12的规定。
焊缝外观应光滑或呈均匀的鳞片状波纹，应无咬边、夹渣等表面缺陷。
空载性能
拉丝机正常状态停机时间应≤50s，快速停机时间应≤10s，紧急停机时间应≤3s；
变速箱换档灵活，定位可靠；
噪声声压级不大于85dB(A)，按GB/T 3768的规定测定；
所有轴承及油池的温升不大于30K；
各润滑点润滑良好，不应渗油；
安全罩启闭轻便，安全联锁装置灵敏可靠；
卷筒冷却系统畅通，无漏水现象；
气动系统动作正常，无漏气现象；
所有紧固件、连接件均无松动；
气动系统操作方便、灵敏可靠。
负载性能
拉丝机按试验方法规定的拉拔力、丝径、压缩率、拉拔速度能正常生产，无异常现象；
滑轮式拉丝机的导线滑轮、直线式及活套式拉丝机的中间导轮和调谐，在拉拔过程中能适应前后机台拉拔速度的差异做相应的回转和摆动，无卡阻等现象；
双卷筒式拉丝机的中间导轮能适应前后机台的速度差异做正反方向的回转,且能顺利地将线丝良好地绕在卷筒上，停车时不应松丝；
在拉拔过程中，前后有关辅助设备的动作均与主机配合良好，无不协调现象；
轴承及油池的温升不应大于40K。
除以上内容外，还应包括6.2所有内容。
机械安全
拉丝机凡有可能对人身或设备本身造成损伤的部位应采取相应的安全措施。
拉丝机上应有清晰醒目的操纵、润滑、防烫等安全警示标志。
拉丝机的各零件、螺栓及螺母等紧固件应可靠固定，防止松动，不应因震动而脱落。齿轮、皮带、链条、摩擦轮等运动部件裸露时应设置防护罩。往复运动机构应有极限位置的保护装置。
设备应设置紧急停止按钮，紧急停止按钮应设置在使操作者易于接近，且无操作危险的地方。
电气安全
应符合GB/T 5226.1的规定。
[bookmark: _Toc988]试验方法
外观
目测法。
空载性能
应按照JB/T 7910—2018中5.1的规定执行。
负载性能
应按照JB/T 7910—2018中5.2的规定执行。
机械安全
停机时间的检验应在设备正常工作状态下，模拟不同停机工况，计自停机指令发出至设备完全停止运转所用时间。
其余项目通过目测的方法进行检验。
电气安全
应按照GB/T 5226.1的规定执行。
[bookmark: _Toc19681]检验规则
检验分类
产品的检验分出厂检验和型式检验。
出厂检验
产品需经厂质量检验部门按本标准检验合格后方可出厂，并需附有产品合格证。
出厂检验项目为第6章 6.1、6.4，其余项目在用户现场装机调试完毕后进行检验核对。
出厂检验结果的判定：出厂检验项目全部合格，判为合格。当有不合格项目时，允许修复后重
新复检，直至合格。
型式检验
有下列情况之一时，应进行型式检验：
1. 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
1. 正式生产后，如结构、工艺、材料有较大改变，可能影响产品性能时；
1. 停产两年以上恢复生产时；
1. 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
1. 正常生产时，每隔两年进行一次；
1. 国家质量监督机构提出型式检验要求时。
型式检验样品应从出厂检验合格的产品中随机抽取1台，型式检验项目为第6章全部内容。
型式检验结果的判定：型式检验中任一项目不合格时，应从同批产品中加倍抽样，对不合格项目进行复检。复检合格，该批产品为合格；若复检中仍有任一项目不合格时，则该批产品为不合格。安全要求不合格不得复检，直接判为不合格。
[bookmark: _Toc20431]标志、包装、运输和贮存
标志
拉丝机在适当位置固定产品标牌，其内容包括：
1. 制造商名称；
1. 产品型号；
1. 主要技术参数(如拉拔速度、丝径、功率、质量等)；
1. 生产日期及产品编号。
包装
包装应符合下述要求：
1. 拉丝机包装应符合 JB/T 5000.13的规定
1. 拉丝机防锈与内包装应符合 GB/T 4879的规定。
1. 随行技术文件包括：
装箱清单；
产品合格证；
产品安装使用说明书；
总图、安装图、易损件图。
1. 发货标牌及包装箱外壁储运图示标志应符合 GB/T 191的规定。
运输
拉丝机应分解包装运输(小型产品在允许的情况下也可整台包装)，并适合陆路和水路运输及装载的要求。
贮存
拉丝机存放期间应有防雨措施，电气设备存放在清洁、干燥的房间内，防止锈蚀、损坏。
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