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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。

本文件由常州凯翔医用不锈钢有限公司提出。

本文件由中国商品学会归口。

本文件起草单位：常州凯翔医用不锈钢有限公司、常州凯旺金属材料有限公司、大连理工江苏研究

院有限公司、常州大学、常州机电职业技术学院、中国机械总院集团江苏分院有限公司、常州纺织服装

职业技术学院、大连理工大学、江苏理工学院。

本文件主要起草人：秦相如、朱广雷、贾永涛、马长江、许伟刚、蔡福海、张晔、姬胜杰、李爱红、

李明伟、康绍鹏。
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管式退火炉皮膜生产线

1 范围

本文件规定了管式退火炉皮膜生产线的结构、技术要求、检验规则、标志、随行文件、使用说明书、

包装、运输和贮存，描述了试验方法。

本文件适用于管式退火炉皮膜生产线的生产和检验。

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 223.4 钢铁及合金 锰含量的测定 电位滴定或可视滴定法

GB/T 223.6 钢铁及合金化学分析方法 中和滴定法测定硼量

GB/T 223.9 钢铁及合金 铝含量的测定 铬天青S分光光度法

GB/T 223.12 钢铁及合金化学分析方法 碳酸钠分离-二苯碳酰二肼光度法测定铬量

GB/T 223.13 钢铁及合金化学分析方法 硫酸亚铁铵滴定法测定钒含量

GB/T 223.20 钢铁及合金化学分析方法 电位滴定法测定钴量

GB/T 223.25 钢铁及合金化学分析方法 丁二酮肟重量法测定镍量

GB/T 223.26 钢铁及合金 钼含量的测定 硫氰酸盐分光光度法

GB/T 223.29 钢铁及合金 铅含量的测定 载体沉淀-二甲酚橙分光光度法

GB/T 223.31 钢铁及合金 砷含量的测定 蒸馏分离-钼蓝分光光度法

GB/T 223.38 钢铁及合金化学分析方法 离子交换分离-重量法测定铌量

GB/T 223.43 钢铁及合金 钨含量的测定 重量法和分光光度法

GB/T 223.47 钢铁及合金化学分析方法 载体沉淀-钼蓝光度法测定锑量

GB/T 223.50 钢铁及合金化学分析方法 苯基荧光酮-溴化十六烷基三甲基胺直接光度法测定锡量

GB/T 223.51 钢铁及合金化学分析方法 5-Br-PADAP光度法测定锌量

GB/T 223.60 钢铁及合金 硅含量的测定 重量法

GB/T 223.61 钢铁及合金化学分析方法 磷钼酸铵容量法测定磷量

GB/T 223.68 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法测定硫含量

GB/T 223.70 钢铁及合金 铁含量的测定 邻二氮杂菲分光光度法

GB/T 223.71 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后重量法测定碳含量

GB/T 223.77 钢铁及合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定钙量

GB/T 223.84 钢铁及合金 钛含量的测定 二安替比林甲烷分光光度法

GB/T 223.91 钢铁及合金 铜含量的测定 2，2'-联喹啉分光光度法

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 4208 外壳防护等级(IP代码)

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 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 13306 标牌

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

GB/T 23572 金属切削机床 液压系统通用技术条件

3 术语和定义

http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.4-2008&v=GB/T%20223.4%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.6-1994&v=GB/T%20223.6+%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.9-2008&v=GB/T%20223.9%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.12-1991&v=GB/T%20223.12%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.13-2000&v=GB/T%20223.13%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.20-1994&v=GB/T%20223.20%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.29-2008&v=GB/T%20223.29%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.31-2008&v=GB/T%20223.31%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.38-1985&v=GB/T%20223.38%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.50-1994&v=GB/T%20223.50%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.51-1987&v=GB/T%20223.51%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.60-2024&v=GB/T%20223.60%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.61-1988&v=GB/T%20223.61%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.70-2008&v=GB/T%20223.70%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.77-1994&v=GB/T%20223.77%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.84-2009&v=GB/T%20223.84%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.91-2021&v=GB/T%20223.91%24
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本文件没有需要界定的术语和定义。

4 结构

产品由以下构成：

a) 拉丝机；

b) 真空连续氢气退火炉；

c) 调直机；

d) 精条机；

e) 无芯磨床；

f) 拔直车；

g) 包装机；

h) 井式炉。

5 技术要求

外观

5.1.1 产品外观应整洁，表面油漆应平整、无污染、同种色泽均匀一致，不得有露底、流挂、气泡、

起皮现象。

5.1.2 外壳及零部件表面不应有明显的凹痕、划伤、裂缝、变形。

5.1.3 表面镀层不应有气泡、龟裂、脱落、锈蚀。

5.1.4 铭牌、线路板和面板的标志应清晰、正确。铭牌上数字、文字、标志等应清晰端正。

装配质量

产品零部件应齐全、完整，装配牢固，连接可靠，活动部件应运动灵活，固定部件应无脱落现象。

噪声

产品正常工作时，整机噪声（声压级）应不大于 80 dB（A）。

温升

在额定功率下运行，温升不应高于 40 ℃，最高温度不应超过 75 ℃。

连续工作时长

在正常工作条件下，产品连续工作 500 min，各项功能应正常无误。

空运转和负荷运转

5.6.1 空运转：

a) 整机运行应平稳，无明显蠕动爬行现象；

b) 振幅应达到设计要求；

c) 停机后检查各连接紧固件不应有松动现象。

5.6.2 在额定负荷条件下，运行电流不应超过其额定电流值。

安全

5.7.1 电气系统的安全应符合 GB/T 5226.1 的规定。

5.7.2 液压系统的安全应符合 GB/T 23572 的规定。

5.7.3 对运动时有可能松脱的零部件应设有防松装置。

5.7.4 对可能造成人身伤害或设备伤害的部位，应在其附近设置永久性安全警示标志。

5.7.5 外壳防护等级应符合 GB/T 4208 的规定。

化学成分
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应符合表 1 的规定。

表 1 化学成分

项目 指标

C，% ≤0.02

Si，% ≤0.5

Mn，% ≤0.5

P，% ≤0.15

S，% ≤0.01

Ni，% 8.8～9.5

Cr，% 11.7～12.5

Mo，% 4.0～4.5

Ti，% 0.7～1.0

Al，% 0.3～0.5

Cu，% 1.8～2.5

Fe，% 余

6 试验方法

外观

在自然光线下，以目测执行。

装配质量

在自然光线下，以目测执行。

噪声

按 GB/T 3768 的规定执行。

温升

使用测温仪器进行测量

连续工作时长

连续工作 500 min，检查产品各项功能是否正常。

空运转和负荷运转

6.6.1 在额定振幅条件下空载连续运行 4 h，检查各项指标是否符合 5.6.1、5.6.2 的要求。

6.6.2 在额定负荷条件下，负载连续运行时间不少于 10 min，检查各项指标应符合 5.6.2 的要求。

安全

6.7.1 电气系统的安全按 GB/T 5226.1 的规定执行。

6.7.2 液压系统的安全按 GB/T 23572 的规定执行。

6.7.3 目视检查防松装置、安全警示标志。

6.7.4 外壳防护等按 GB/T 4208 的规定执行。

化学成分

按 GB/T 223.71、GB/T 223.60、GB/T 223.4、GB/T 223.61、GB/T 223.68、GB/T 223.12、GB/T 223.25、

GB/T 223.26、GB/T 223.91、GB/T 223.13、GB/T 223.84、GB/T 223.38、GB/T 223.6、GB/T 223.29、

GB/T 223.20、GB/T 223.47、GB/T 223.31、GB/T 223.50、GB/T 223.51、GB/T 223.77、GB/T 223.9、

GB/T 223.43、GB/T 223.70 的规定执行。
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7 检验规则

检验分类

产品检验分为出厂检验和型式检验。

出厂检验

7.2.1 产品出厂需经逐套检验合格，方可出厂。

7.2.2 出厂检验项目为外观、装配质量、安全。

型式检验

7.3.1 有下列情况之一时应进行型式检验：

a) 新产品试制鉴定；

b) 正式生产，如原料、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) 连续生产 5 年；

f) 国家质量监督机构提出要求。

7.3.2 型式检验项目包括第五章中的全部项目。

7.3.3 型式检验的样品从出厂检验合格的产品中任选 2 套做样品，1 套进行检验，另外 1 套备样。

判定规则

7.4.1 出厂检验项目全部符合本文件要求时判出厂检验合格，有一项不符合则判为不合格。

7.4.2 型式检验项目符合本文件要求时判型式检验合格，若检验中出现任何一项不符合，允许加倍重

新抽取样品进行复检，复检后，若全部符合本文件要求时，判型式检验合格，否则为不合格。

8 标志、随行文件

标志

8.1.1 标志应至少包含以下内容：

a) 产品名称；

b) 型号规格；

c) 产品责任单位名称及地址；

d) 额定电压；

e) 生产日期；

f) 执行标准号；

g) 产品合格标识。

8.1.2 包装箱上的包装储运图示标志按 GB/T 191 的规定选择使用。

8.1.3 产品在适当而明显的位置装有固定标牌，标牌应符合 GB/T 13306 的要求。

8.1.4 标志应清晰、牢固，不应因运输条件和自然条件而褪色、变色、脱落。

8.1.5 运输包装收发货标志应符合 GB/T 6388 的规定。

随行文件

应提供产品的随性文件，包括：

a) 产品合格证；

b) 使用说明书；

c) 装箱单；

d) 随机附件和技术文件。

9 使用说明书、包装、运输和贮存
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使用说明书

产品使用说明书应符合 GB/T 9969 的规定。

包装

9.2.1 包装应符合 GB/T 13384 的规定。

9.2.2 外包装上应标注有“小心轻放”“向上”等储运标志，并应符合 GB/T 191 的规定。

9.2.3 包装内应有装箱单、产品合格证、产品使用说明书，使用说明书应符合 GB/T 9969 的规定。

运输

9.3.1 产品运输应符合铁路、公路、水路运输及机械化装载的规定。

9.3.2 产品运输时，应按包装箱外壁箱面的标志稳起轻放，防止碰撞。

贮存

产品应贮存在干燥、通风处，避免锈蚀。
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