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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。

本文件由东莞市宝拓来金属有限公司提出。

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：东莞市宝拓来金属有限公司。

本文件主要起草人：×××
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生产抗氧化合金锡焊料熔炉技术规范

1　范围

本文件规定了生产抗氧化合金锡焊料熔炉的术语和定义、组成、技术要求、试验方法、检验规则、

使用说明与标志、包装、标识、运输、贮存。

本文件适用于生产抗氧化合金锡焊料熔炉的使用。

2　规范性引用文件

GB/T 26153.1 离线编程式机器人柔性加工系统 第 1 部分：通用要求

GB/T 25371 铸造机械 噪声声压级测量方法

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 1425 贵金属及其合金熔化温度范围的测定 热分析试验方法

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 13306 标牌      

GB/T 191包装储运图示标志

JB/T 8896 工业机械人 验收工作

3　术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1　

    抗氧化合金锡焊料 Anti-oxidant alloy tin solder

指具有抗氧化性能的合金锡焊料，通过在锡焊料中添加特定的抗氧化元素，提高其在高温环境下

的抗氧化能力，确保焊接过程的稳定性和可靠性。

3.2　

    熔炉 Furnace

用于熔化金属或合金的设备，通过加热使金属或合金达到熔点，形成液态，以便进行后续的铸造、

焊接等工艺操作。

4　组成

生产抗氧化合金锡焊料熔炉结构图见图 1 。
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标引序号说明：

1----支撑柱；

2----支撑杆；

3----防护保温壳；

4----炉体；

41----炉盖；

42----出料口；

43----注料口；

5----加热管；

6----翻转机构；

61----转轴；

62----翻转板；

63----从动锥形齿轮；

64----主动锥形齿轮；

7----U形刮杆；

71----套筒；

8----弧形刮杆；
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9----混合机构；

91----伺服电机；

92----搅拌轴；

93----搅拌杆；

94----搅拌棒。

                  

图1 熔炉结构图

5　技术要求

5.1　外观要求 

5.1.1　油漆表面应平整、均匀、光滑，不应有漏漆、起皱、流挂、剥落、锈蚀和锈痕等缺陷。

5.1.2　熔炉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。

5.1.3　镀件、发蓝件和发黑件等的色调应一致，保护层不应有脱落现象。

5.1.4　零件的切削加工面不应有锈蚀、磕碰、划伤等影响性能、寿命和外观的缺陷。除有特殊要求外，

切削加工后的零件不应有锐棱、尖角和毛刺。

5.1.5　布局应便于调整和维修，操作应有利于观察工作区。

5.1.6　所有紧固部分应无松动；活动部分润滑和冷却状况良好。 

5.1.7　总装后，各操纵系统及相关功能件的动作应灵活、准确、可靠，无卡塞、声音异常和发热等现

象。 

5.2　性能要求 

5.2.1　工作流程 

生产抗氧化合金锡焊料熔炉的工作流程符合 GB/T 26153.1 中 4.3 的要求。 

5.2.2　连续运行 

生产抗氧化合金锡焊料熔炉的连续运行符合 JB/T 8896 中 5.6 的要求。 

5.2.3　噪声 

生产抗氧化合金锡焊料熔炉的噪音标准符合GB/T 25371 中的要求。 

5.2.4　电气性能 

生产抗氧化合金锡焊料熔炉的电气性能符合 GB/T 26153.1 中 4.7 的要求。 

5.2.5　环境气候适应性

生产抗氧化合金锡焊料熔炉在以下环境气候条件下使用和运输时，应能保持正常； 

a) 环境温度：10 ℃ ～ 35 ℃ ；

b) 相对湿度：≤ 80％。 

5.2.6　运输与存放 

生产抗氧化合金锡焊料熔炉的运输与存放符合 GB/T 5226.1 中 4.5 的要求。 

5.2.7　电源适应能力 

生产抗氧化合金锡焊料熔炉的电源额定电压符合 JB/T 8896 中 5.8 的要求。 
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5.2.8　加工温度范围 

生产抗氧化合金锡焊料熔炉的加工温度范围符合 GB/T 1425 中的要求。 

5.3　功能要求 

5.3.1　一般要求 

5.3.1.1　生产抗氧化合金锡焊料熔炉的开关、按钮、显示、报警及连锁功能应正常。 

5.3.1.2　生产抗氧化合金锡焊料熔炉各轴运动应平稳、正常。 

5.3.1.3　各种操作方式中，指令与动作应一致。 

5.3.1.4　设备动作响应时间不超过 3s。 

5.3.2　状态提示功能 

生产抗氧化合金锡焊料熔炉应有控制装置状态（例如：开机、故障检测、自动操作）指示的功能。

 

5.3.3　自诊断功能 

生产抗氧化合金锡焊料熔炉应具有对主要元器件、主要功能模块进行自动检查、故障报警、故障

部位显示等功能， 并能够用指定代码和指示灯方式向使用者显示其诊断结果及报警。 

5.4　安全要求 

5.4.1　急停 

每个能启动生产抗氧化合金锡焊料熔炉进行控制或造成其他危险状况的控制装置都应有手动的急

停功能。 

5.4.2　自保护及安全保障功能 

生产抗氧化合金锡焊料熔炉应具有自保护及安全保障功能，主要有驱动系统过热自断电保护、动

作超限位自断电保护等。 

5.4.3　接地电阻 

生产抗氧化合金锡焊料熔炉的操作机、控制装置、动力源都必须有接地点。不能明显表明的接地

点，应在其附近标注明显的接地符号。设备中因绝缘损坏可能带电的金属部件与接地点之间的电阻不

得超过 0.1 Ω 。 

5.4.4　耐电强度

生产抗氧化合金锡焊料熔炉动力交流电源电路与邻近的非带电导体间，应能承受交流 50 Hz、电

压有效值 1 500 V、持续 1 s 的耐电强度试验，无击穿、闪络及飞弧现象。 

6　试验方法 

6.1　外观试验方法 

外观项目采用目测检验。 

6.2　技术要求试验方法 

6.2.1　加工流程 

加工流程采用实际操作演示，应符合 GB/T 26153.1中 4.3 的规定。 
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6.2.2　连续运行 

持续运行按照 JB/T 8896 中 5.6 规定的方法进行。 

6.2.3　噪声 

噪声测试按照GB/T 25371规定的方法进行。 

6.2.4　电气性能 

电气性能采用 GB/T 26153.1 中 4.7 规定的方法进行。 

6.2.5　环境气候适应性 

环境气候适应性试验方法按照 JB/T 8896 中 5.10 规定的方法进行。 

6.2.6　运输与存放 

运输与存放试验方法按照 GB/T 5226.1 中 4.5 规定的方法进行。 

6.2.7　电源适应能力 

电源适应能力试验方法按照 JB/T 8896 中 5.8 规定的方法进行。 

6.2.8　加工温度范围 

温度范围试验方法按照 GB/T 1425 中规定的方法进行。 

6.3　功能要求试验方法 

生产抗氧化合金锡焊料熔炉的功能要求采用实际操作演示，目测对照确认的方法进行检验。 

6.4　安全要求试验方法 

安全要求的非电气安全要求采用实际操作演示，目测对照确认的方法检验，电气安全要求项目按

照GB/T 5226.1 规定的方法进行。 

7　检验规则

7.1　出厂检验 

7.1.1　设备需经厂质量检验部门检验合格并签发合格证后方可出厂。 

7.1.2　出厂检验应逐台进行检验。 

7.1.3　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。 

7.2　型式试验 

7.2.1　设备有下列情况之一时，应进行型式检验： 

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定； 

b) 正式生产后，如、工艺、材料有较大改变，可能影响产品性能时； 

c) 停产两年以上恢复生产时； 

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时； 

e) 正常生产时，每隔两年进行一次； 

f) 国家质量监督机构提出型式检验要求时。 

7.2.2　型式检验项目为本文件规定的所有项目。 
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7.2.3　型式检验中设备的任一项目不合格时，应从同批产品中加倍抽样，对不合格项目进行复验。复

验合格，该批产品为合格；若复验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。                                                               

8　使用说明与标志

8.1　使用说明

使用说明书的编写和提供应符合 GB/T 9969的规定，说明书中应注明相应执行标准号。

8.2　标志

8.2.1　标志应包括产品铭牌、电气标牌、安全警告标志和操作标志。其中安全警告标志的位置、内容

和形式应醒目。

8.2.2　铭牌上应标明生产厂厂名、生产厂厂址、产品名称及型号、主要参数、出厂日期、出厂编号。

8.2.3　铭牌与各种标志应清晰，其固定位置应正确、牢固，不倾斜。

9　包装、标识、运输、贮存

9.1　包装

9.1.1　零件、部件、附件和备件的外露加工表面在包装前必须进行防锈处理。

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

9.1.3　出厂的包装箱内应随机提供以下技术文件：

c) 使用说明书；

d) 合格证明书；

e) 装箱单；

f) 操作手册。

9.2　标识

应在明显位置固定产品标牌，标牌应符合GB/T 13306的规定。具体要求为：          

a) 常用材料：工业纯铝、不锈钢、铸钢、轧制薄钢板、热固性和热塑性塑料、特殊需要时。可

选用黄铜板 H62、H68及其他材料；

b) 有边框的标牌，在紧固孔周围的边线框允许制成弧形，用胶粘贴的标牌不需要制出紧固孔；

c) 标牌上的汉字一般采用国家正式颁布实施的简体字，特殊需求时允许使用繁体字。汉子推荐

采用黑体、长仿宋体和仿宋体，产品名称和制造厂名允许采用清晰美观、易辨认的其他字体；

d) 标牌不应出现折痕、皱纹、撕裂、粘贴剂渗出等现象，颜色要清晰醒目、色泽均匀，部泛色

可根据需求制成哑光或无光。

9.3　运输

在运输过程中应有防雨淋、防剧烈震动、防尘及防机械损伤的措施。

9.4　贮存

应贮存在通风、干燥、无腐蚀性介质的仓库内。
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