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《粮油机械 磨辊磨光拉丝机》编制说明

1．工作简况

1.1 任务来源

1.1.1 标准下达计划（包括标准下达计划文件、标准名称、第一起草单位和

协作单位等）

根据《国家粮食和物质储备局办公室关于下达2025年标准制修订工作的通知》

及《粮食和物质储备标准化工作管理办法》（国粮发规[2021]13号）及《粮食和

物质储备标准制定、修订程序和要求》等相关规定和要求，由国家粮食局和物质

储备局标准质量中心负责，河南工业大学等单位组成《粮油机械 磨辊磨光拉丝

机》国家标准起草工作组，负责修订起草《粮油机械 磨辊磨光拉丝机》标准，

协作单位分别是中粮工程装备（张家口）有限公司、广州岭南穗粮谷物股份有限

公司、佛山市铭钰鑫机床有限公司、郑州中粮科研设计院有限公司、郑州科技学

院、河南双狮机械有限公司、中储粮成都储藏研究院有限公司。标准计划号为

20256980-T-449，项目周期12个月。

1.1.2 标准计划项目调整（如有，请写明申请调整的具体内容、理由和依据

等）

无

1.2 标准制修订的背景、必要性和重要性（要准确、详细、多角度阐述，切

勿泛泛而谈）

目前的磨辊磨光拉丝机机械产品标准，是 2008年起草制定，2011年批准执

行，已经颁布 15年，在规范国内粮油加工生产厂家所采用的磨辊磨光拉丝机技

术和水平方面，发挥了非常重要的作用。随着粮油机械行业的快速发展，目前的

磨辊磨光拉丝机产品需要与时俱进，跟上粮油机械行业快速发展的步伐，这样才

能够更好的规范现有的粮油机械企业磨辊的生产，所以磨辊磨光拉丝机标准亟需

修订。

磨粉机的磨辊质量是设备质量的根本保证，所以磨辊磨光拉丝机技术标准和

产品非常重要，随着我们国家粮机产品质量的日益提高和不断出口到国外许多国

家的需要，高质量的磨辊磨光拉丝机生产就显得尤为迫切，特别是目前已经有了

许多新的测量技术和检测方法，就必须在原来标准的基础上，针对磨辊磨光拉丝
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机使用稳定性的要求，重新制定国家磨辊磨光拉丝机标准，重新规范技术指标要

求、检测方法和包装要求。经过国内外大量的资料调研，深入行业粮食机械和加

工生产企业了解实际情况，广泛征求行业内专家意见，迫切需要修订磨辊磨光拉

丝机国家标准。

1.3 起草过程（应包括标准起草阶段、征求意见阶段、审查阶段、报批阶

段等）

起草阶段。2026 年 01 月，成立标准修订起草组。标准修订牵头单位河南

工业大学于 2026 年 01 月正式启动《粮油机械 磨辊磨光拉丝机》（GB/T

26890-2011）标准修订起草工作，筛选确定主要起草单位，成立了由科研院所、

设计及制造单位和使用单位等专业技术人员组成的联合标准起草组。

2026 年 02 月至 04 月，调研、收集、整理资料与分析研究。为标准规范

化，标准起草组对国内外磨辊的生产制造和使用情况以及相关标准进行了广泛深

入的调研和分析研究，并对本标准中涉及到的技术参数及相关指标进行了大量的

前期调研。 经广泛检索相关文献、资料，召开专题研讨会，分析研究重点问题、

重要参数及试验方法，就标准主体框架、具体技术内容等进行初步研究，制定出

标准修订工作方案及编写修订大纲。

2026 年 04 月至 05 月，实地考察调研，起草完成标准修订草案讨论稿。

积极开展实地考察调研及电话调研，广泛走访调研收集资料，包括江苏、河南、

河北、山东和广东等地方的磨辊磨光拉丝机主要生产制造企业和面粉企业等使用

单位，对磨辊磨光拉丝机使用情况进行深入调研，全面了解磨辊磨光拉丝机制造

和使用企业的技术现状与技术要求，并就获得的相关信息、数据资料进行系统分

析、整理，为标准修订提供科学依据。

同时，标准起草组在标准修订编写过程中，查阅、收集了大量国内外相关资

料，参考了《GB/T24854 粮油机械 产品包装通用技术条件》《GB/T 24855 粮

油机械 装配通用技术条件》 等国家和行业标准。在原国家标准《粮油机械 磨

辊磨光拉丝机》（GB/T 26890—2011）的基础上修订，起草完成标准草案讨论稿。

2026 年 05 月至 2025 年 06 月，基本参数试验验证，形成标准修订草案。

标准起草组内部就标准草案讨论稿进行了多次研讨，针对每一项内容展开认真的

讨论，提出了许多宝贵意见，根据意见和建议进行反复修改和不断完善。此后，
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标准起草组再次深入到设备制造企业和使用企业就修改完善后的标准修订草案

广泛征求意见，并重点对标准中相关参数、技术要求及工艺性能条款等主要技术

内容进行了实地测试与试验验证。根据在广东佛山、中粮工程装备（张家口）有

限公司、河南双狮等多家单位的现场试验验证，得到了真实有效的试验数据，为

标准技术参数确定提供了有力支撑。经过不断研讨、修改、细化与完善，最终形

成标准修订草案。

2026 年 06 月至 07 月，形成标准征求意见稿及标准编制说明。标准起草

组就《粮油机械 磨辊磨光拉丝机》标准修订草案开会和电话征求了中粮工程装

备（张家口 ）有限公司、广州岭南穗粮谷物股份有限公司、佛山市铭钰鑫机床

有限公司、郑州中粮科研设计院有限公司、德州飞龙机械、郑州科技学院和河南

双狮等单位及多位专家的意见，根据提出的意见与建议，对相关机械要求、工艺

参数要求等标准部分条款进行修改与完善，2026年 07月形成国家标准征求意见

稿及编制说明。

1.4 标准主要起草人及其所做的工作等

武文斌、张超、陈小刚、贾华坡、马先洪、张峻岭、郭红红、白晓丽、赵峰、

凌彬、郝用兴、马广永、辛培防、高扬扬、王志鹏、姚中海。

武文斌，项目负责人，在本标准起草中负责本标准总体结构、标准文本、编

制说明书撰写与技术审核、国外资料查询和意见征询组织工作；

张超、陈小刚、贾华坡、马先洪、张峻岭、郭红红等参加标准项目调研、资

料收集、标准讨论、工作联络、本标准征求意见稿、送审稿和报送稿的整理完善、

返馈意见整理等工作；

赵峰、凌彬、郝用兴、马广永、辛培防、高扬扬、王志鹏、姚中海等，负责

对本标准中设备主要技术指标、检验方法提出和验证工作，参与对征求意见稿、

送审稿的讨论修改等工作。

2．标准编制原则、主要内容（如技术指标、参数、公式、性能要求、试验

方法、检验规则等）及其确定依据（包括试验、统计数据）。修订国家标准时，

还包括修订前后技术内容的对比

与 GB/T 26890—2011 相比，该标准修订前后主要变化对比如下：

1 范围
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修订前：本标准规定了磨辊磨光拉丝机的相关术语和定义,工作原理,型号及

基本参数、技术要求,试验方法、检验规则、标志、包装、运输和储存等。

本标准适用于磨辊表面加工的立、卧式液压磨辊磨光拉丝机。

修订后：本标准界定了磨辊磨光拉丝机的术语和定义，规定了其工作原理、

型号及基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输与储存要

求，描述了相应的试验方法。

本标准适用于磨辊表面加工的立、卧式液压和数控磨辊磨光和拉丝的设备。

修订后的标准范围在技术内容上主要变化为：依据 GB/T 1.1-2020对“术语

和定义”“试验方法”等条款使用更精准的规范性用语（“界定”“描述”），

并将适用设备类型由原来的“立、卧式液压”扩展为“立、卧式液压和数控”，

同时优化了“磨光和拉丝”的表述并删除了结尾的”等”字以消除范围模糊性。

此外，原标准仅适用于“立、卧式液压”磨辊磨光拉丝机。随着数控技术的发展，

数控磨辊磨光拉丝机已在行业中得到广泛应用。修订后将“数控”设备纳入适用

范围，反映了行业技术进步的实际情况，使标准更具前瞻性和覆盖性。

2 规范性引用文件

在规范性引用文件中，删除了已经废止的 GBZ 158 工作场所职业病危害警

示标识，GB/Z 18620.2 圆柱齿轮 检验实施规范 第 2 部分：径向综合偏差、径

向跳动、齿厚和侧隙的检验由于新标准未引用也一并删除；增加了 GB 2894 安

全色和安全标志、GB/T 16462.1-2023 数控车床和车削中心检验条件 第 1部分：

卧式机床几何精度检验。

标准“规范性引用文件”的修订，主要依据是 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》对文件编写规则的更新。据此，

修订时需将引用文件的引导语更新为符合新版导则的规范表述，并对原标准中所

引用的全部文件进行逐一核查，确认其现行有效性，同时剔除已废止的文件或不

应引用的政策性文件。此外，标准正文“范围”中新增的“数控”要求，在修订

中引用了新的技术文件，则需相应增补引用文件清单，以确保“规范性引用文件”

章与标准正文保持完整的协调对应关系。

3 术语和定义

更改了术语磨光的定义，新修订标准将“磨光”的定义由“达到表面光滑的
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技术要求”修改为“使其达到规定形位精度、表面粗糙度及辊形要求的工艺”。

修订原因在于：原定义中“表面光滑”的表述过于笼统且无法量化，难以准确指

导生产与检验。为科学界定工艺要求，新定义将之具体化为“规定形位精度、表

面粗糙度及辊形”三项可量化的技术指标；同时，这一修订也是为了在技术内容

上与 GB/T 34669《粮油机械 磨辊》等上游产品标准保持严格协调，确保从磨辊

加工到成品检验的标准链条完整一致，并更能反映磨光工艺实际需保证磨辊圆柱

度、同轴度及特定辊形曲线等使用性能的生产需求。

5 型号及基本参数

更改了型号编制方法和基本参数项目。修订“基本参数项目”的依据主要有

两方面。一是遵循新版 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则》对标准编制内容的要

求，删除原标准中“首次故障前工作时间”这一可靠性指标，将其纳入技术要求

部分更为合理，使基本参数聚焦于设备自身的规格与配置信息。二是本次修订扩

大了标准的适用范围，新增了数控磨辊磨光拉丝机类型，基于技术发展的实际情

况，将原参数“最大切削长度/直径”调整为“最大加工长度/直径”、“砂轮驱

动和油泵驱动电机功率”整合为总“装机功率”，并新增“整机重量”参数，使

基本参数项目更能全面、准确地反映不同类型设备的综合技术特性。

6 技术要求

（1）一般技术要求

增加了铸件要求（见 6.1.4）；删除了防锈要求（见 2011年版 6.1.5）；增加

了数控机床的几何精度检验要求（见 6.1.6）。

增加铸件要求：依据 GB/T 24856《粮油机械 铸件通用技术条件》等基础

标准，为从源头控制毛坯质量，确保整机长期稳定性；删除防锈要求（2011年

版 6.1.5）：该要求已纳入产品出厂包装规范中，为避免重复，在通用要求中予

以删除；增加数控机床几何精度检验：依据 GB/T 16462.1《数控车床和车削中心

检验条件 第 1部分：卧式机床几何精度检验》，数控机床出厂及验收的强制性

核心项目，必须明确列入。

（2）机械性能

删除了轴承温升要求（见 2011年版 6.2.2）；增加了电机温升要求（见 6.2.2）；

更改了空载运转噪声（见 6.2.3，2011年版 6.2.3）；更改了导轨的直线度偏差（见
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6.2.5和 6.2.6，2011年版 6.2.5）；增加了分度要求和精度要求（见 6.2.7）。

删除“轴承温升”、增加“电机温升”：直接考核驱动电机这一核心热源，

更能反映整机电气系统的可靠性；更改“空载运转噪声”（降至<80dB(A)）：

响应国家绿色制造与职业健康要求，提高了对低噪声产品的技术门槛；更改“导

轨直线度偏差”（液压<0.02mm，数控<0.01mm）：依据精密加工发展趋势，结

合机床精度分级标准，对数控机型提出了更高的几何精度要求；增加“分度要求

及精度”（≤15"即 0.01mm）：为确保拉丝丝距的均匀性与拉丝质量，明确将分

度精度作为关键性能指标。

（3）数控系统要求

增加了数控系统要求（见 6.3），具体包括：6.3.1 数控系统的可靠性应符合

GB/T 38266的规定。6.3.2 数控系统应至少 3 轴联动，具备程序存储、断点续

作、参数在线修改功能。6.3.3 数控系统定位精度幅度应小于 0.05mm。6.3.4 数

控系统应稳定，控制响应时间应不大于 0.1 s。6.3.5 数控系统应实时显示进给速

度、回程速度、加工参数等信息。

为适应磨辊加工设备向数控化、智能化升级的技术趋势，新增条款分别依据

GB/T 38266《机床数控系统 可靠性评定》、GB/T 18759《机械电气设备 开放式

数控系统》系列标准、GB/T 17421.2《机床检验通则 第 2部分：数控轴线的定

位精度和重复定位精度的确定》及数控系统通用功能规范，对数控系统的可靠性、

联动轴数及功能、定位精度、响应时间和人机交互界面提出了系统性要求。

（4）工艺性能要求

更改了拉丝质量要求（见 6.4.3和 6.4.4，见 2011年版 6.3.3和 6.3.4）；增加

了拉丝后齿顶宽的要求（见 6.4.4）。

删除原百分比丝距误差并与新指标协调，是为与新增的 6.2.7分度精度（≤15″）

相统一，避免同一指标重复约束且定位更科学；新增“齿顶宽均匀一致”并细化

波浪纹、齿沟等缺陷表述，则是依据 GB/T 34669《粮油机械 磨辊》等配套标准

及制粉工艺对齿形耐磨性、物料碾磨效率的实际功能需求，确保拉丝后齿形参数

满足研磨工艺要求。

（5）安全要求

删除了安全警示标志应符合 GBZ 158 的规定（见 2011年版 6.4.2）；增加



6

了安全色和安全标志要求（见 6.5.2）；增加了操作台要求（见 6.5.3）；更改了

运动部件防护装置要求（见 6.5.4，见 2011年版 6.4.4）；增加了液压系统安全要

求（见 6.5.5）。

删除并替换安全标志要求：用 GB 2894《安全标志及其使用导则》替代 GBZ

158，将安全要求从“职业卫生警示”统一提升至“设备通用安全标识”层面，

与机械安全标准体系协调一致；增加操作台急停按钮：依据 GB/T 5226.1《机械

电气安全 机械电气设备》第 9.2.5.4条对紧急停止装置的规定，为操作人员提供

紧急避险手段；更改运动部件防护要求：将笼统的“应有防护罩”具体化为按

GB 23821《机械安全 防止上下肢触及危险区的安全距离》设计防护装置，以量

化指标确保防护有效性；增加液压系统安全要求：依据 GB/T 3766《液压传动 系

统及其元件的通用规则和安全要求》，对液压系统的泄漏、压力稳定性和超压保

护提出基本安全规定。

7 试验方法

（1）试验条件

删除了试验用电机功率与样机相配套（见 2011年版 7.1.3）。

该要求属于试验准备阶段的常识性配置前提，并非影响测试结果准确性的核

心环境或方法条件；且其内容已隐含在“样机安装满足试验需要”等基本前提中，

为精简标准条款、避免冗余而予以删除。

（2）机械性能测定

删除了轴承温升检测（见 2011年版 7.2.1）；增加了电机温升检测（见 7.2.1）；

删除了床身振幅和振动速度的检测（见 7.2.3）；增加了分度均匀度检测方法（见

7.2.4）；更改了液压管路泄露检测方法（见 7.2.6）。

删除“轴承温升检测”：因对应的技术要求（见 2011年版 6.2.2）已删除，

检测方法随之同步取消，保持与技术要求一致；增加“电机温升检测”：对应新

增的电机温升要求（见 6.2.2）；删除“床身振幅和振动速度的检测”：因原技

术要求（见 2011年版 6.2.4）中对该项性能的考核已被删除，其对应的检测方法

不再保留，精简非关键指标；增加“分度均匀度检测方法”：对应新增的分度精

度要求（见 6.2.7）；更改“液压管路泄漏检测方法”：将原“触摸法”改为较

为安全的目视观察检测方式。
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（3）工艺性能测定

更改了径向跳动检测方法（见 7.3.2，2011年版的 7.3.2）；更改了丝距及丝

线平行度检测方法（见 7.3.3，2011年版的 7.3.3）。

更改径向跳动检测方法：因原引用的 GB/Z18620.2主要针对圆柱齿轮检验，

与磨辊径向圆跳动的直接测量需求不匹配，故改为采用通用且直观的百分表/千

分表测量法，该方法操作简便，可直接获得圆跳动误差值；更改丝距及丝线平行

度检测方法：为提高检测结果的代表性与可靠性，将原“测量”细化为“在同一

根丝上至少取 3个点取平均值”，以消除局部加工误差对判定结果的偶然影响，

依据测量系统分析中重复性及再现性的基本要求。

3．试验验证的分析、综述报告，技术经济论证，预期的经济效益、社会效

益和生态效益

《粮油机械 磨辊磨光拉丝机》国家标准修订中的主要技术指标要求：

在正常工作条件下，工作台应换向平稳，速度均匀，床身要有足够的刚强度

和吸振性；数控拉丝机导轨的直线度偏差应小于 0.01 mm；液压拉丝机的导轨的

直线度偏差应小于 0.02 mm；圆度与圆柱度符合 GB/T 1184 标准规定的 7 级精

度要求。

液压拉丝机正常运行后，液压油温升应不超过 30℃，最高温度应小于 60℃；

机器的液压管路在额定压力下工作时，各接头处不应有泄漏现象。

电控系统（稳态和瞬态）应稳定，伺服电机的响应时间应在产品技术规定的

范围。

分度要均匀，分度精度应≤15"。磨辊辊体磨光后，辊体外圆对两轴承部位公

共轴线的径向跳动应小于 0.02 mm；磨辊辊体拉丝后，丝纹不应出现波浪纹、无

重丝、乱丝、断丝、并丝现象。

齿顶应均匀一致，齿沟清晰，齿面应光洁，无毛刺等；磨辊辊体拉丝后，丝

距应均匀，丝线应平行。

根据广东佛山、中粮工程装备（张家口）有限公司和河南双狮等单位的试验

验证，磨辊磨光拉丝机主要精度指标及分度测试试验验证数据见表 1；磨辊磨光

拉丝机使用工艺性能测试数据见图 1和表 2；磨辊拉丝机导轨平面和侧面测量结

果见表 3；齿间距测量结果见表 4。



8

表 1数据主要为分度精度的测量数据，分度精度为 15"，也就是 0.01mm。

使用百分表，数控拉丝机床的运行控制精度选择 1μm、0.01mm和 0.1mm，分别

通过正转和反转测量分度精度，在 3种运行控制精度下，正转和反转测量的分度

精度均为 0.01mm。

表 1 分度精度测量数据

项目 正转 反转

运行控制精度 0.001 0.01 0.1 0.1 0.01 0.001

测量值/mm 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01

图 1和表 2分别是实际生产中磨辊磨光拉丝机工艺性能测定的数据。

图 1 齿辊工艺性能测量数据

表 2 磨辊拉丝机工艺性能测量数据

测量点序号 齿顶宽/mm 齿深/mm 钝角/∘ 锐角/∘

1 0.103 0.606 63 37

2 0.102 0.609 63 36.7

3 0.101 0.613 63 37.3

4 0.099 0.597 62.89 37.11

5 0.098 0.591 63 37.06

6 0.1 0.587 63 37.09
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7 0.099 0.604 63 37.29

8 0.099 0.613 63 37.10

9 0.098 0.599 63 37.22

10 0.098 0.599 63 37.22

表 3 拉丝机线轨平面和侧面测量结果

序号 平面测量值/μm 序号 侧面测量值/μm

1 20.1 1 23.0

2 20.0 2 23.0

3 19.3 3 22.9

4 19.0 4 23.1

5 18.0 5 23.1

6 19.0 6 23.2

7 19.1 7 23.1

8 19.6 8 23.2

9 19.2 9 23.5

10 19.3 10 23.6

每一个测量点间隔 10 cm进行测量，从表 2中可以看到拉丝辊工艺性能指标

齿顶宽的误差在 0.01 mm 之内，齿深的误差在 0.01 mm之内，钝角和锐角的误

差也是在 0.1度之内。

采用千分表间隔 10 cm一个点进行测量，从表 3中可以看到拉丝机直线导轨

的直线度误差在 0.01 mm之内。

表 4 齿间距测量值

测点序号 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

齿间距/mm 1.13 1.14 1.14 1.16 1.15 1.15 1.16 1.15 1.15 1.16 1.10

测量点间隔 10 cm，取一个测量点采用显微测量仪进行测量，从表 4中可以

看到齿间距的最大误差是 0.02 mm，说明齿间平行度比较好，满足标准规定的要

求。

《粮油机械 磨辊磨光拉丝机》标准不仅为企业生产制造和用户提供了重要

依据，更为磨辊磨光拉丝机技术水平的提高和市场的稳定发展提供了保证，对推

动我国粮油加工行业的发展、粮油机械设备的技术进步和创新有深远的意义。本
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标准的修订可以规范设备的生产加工，确保企业生产的产品质量的一致性、可比

性，规范粮油机械中磨辊磨光拉丝机的技术要求。因此本标准的修订实施对于提

升该设备的质量水平，更好的贯彻相关政策，确保相关标准的顺利实施具有重大

意义和作用。

经济和社会效益

（1）优化了磨辊磨光拉丝机的生产装配工艺，提高了产品质量。

（2）提升了磨辊磨光拉丝机产品的技术水平，促进了装备制造业的标准化

和质量提升。

（3）标准中的安全技术条款，有效保障了设备与人员安全，完善了标准化

技术体系，社会效益显著。

4．与国际、国外同类标准技术内容的对比情况，或者与测试的国外样品、

样机的有关数据对比情况

国内的面粉加工企业非常重视磨辊磨光拉丝机的生产设计，由于标准执行时

间较长和目前新技术和新材料的不断更新。所以国内迫切需要尽快修订标准来规

范磨辊磨光拉丝机的生产和技术。

而我国在粮油加工机械中磨辊磨光拉丝机的标准是 2011 年颁布执行，

GB/T26890-2011《粮油机械 磨辊磨光拉丝机》，已经有 15年的时间，该标准目

前已不适合磨辊磨光拉丝机使用的技术现状，不能适应和满足磨粉机产品和市场

的需要。

5．以国际标准为基础的起草情况，以及是否合规引用或者采用国际国外标

准，并说明未采用国际标准的原因

无。

6．与有关法律、行政法规及相关标准的关系

本国家标准为重新修订，在制订过程中各主要技术参数规定和限定了磨辊磨

光拉丝机的基本性能，可确保生产产品的质量水平，也可保证企业生产出的产品

的一致性。本标准与有关法律、行政法规及相关标准相协调。

7．重大分歧意见的处理经过和依据（主要适用于矛盾、分歧较大的意见，

处理结果与处理依据的说明；如没有，写“无”）
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无。

8．涉及专利的有关说明

本标准不涉及相关专利。

9．实施标准的要求，以及组织措施、技术措施、过渡期和实施日期的建议

等措施建议

磨辊磨光拉丝机是粮油加工的重要辅助设备，《粮油机械 磨辊磨光拉丝机》

标准的修订适应了我国当前粮油机械发展的需要，有利于提高粮油机械技术水平

和保持市场一致性。

建议如下：

（1）加大宣传推广力度。举办多样式的宣传、培训活动，让磨辊磨光拉丝

机相关领域充分认识和理解新标准，进而加以应用。

（2）建议标准过渡期为 6个月。

（3）建议本修订标准代替 2011年首次发布的 GB/T 26890—2011《粮油机

械 磨辊磨光拉丝机》，本次修订标准为第一次修订。

10．其他应当说明的事项

经对标准进行公平竞争审查，未发现存在违反《公平竞争审查条例》相关规

定的情况。

《粮油机械 磨辊磨光拉丝机》标准起草组

2026年 9月 8日


