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1 范围

本文

要求、检

本文

2 规范

下列

仅该日期

文件。 

GB/

GB/

GB/

GB/

GB/

GB/

GB/

GB/

GB/

GB/

GB/

GB/

GB/

GB/

GB/

JB/

3 术语

下列

 3.1 

限动

带动

返回起始
[来源

 3.2 

限动

轧制

 3.3 

上下

限动

 

文件规定了无

检验规则、标

文件适用于连

性引用文件 

列文件中的内

期对应的版本

T 10096-198

T 11345—20

T 13306  标

T 19142  出

T 33083—20

T 33084—20

T 33223  轧

T 37400.3-2

T 37400.4  

T 37400.6  

T 37400.7  

T 37400.8  

T 37400.9  

T 37400.13 

T 37400.15-

T 12468  三

和定义 

列术语和定义

动齿条   ret

动芯棒，实现

始位置的齿条
源：JB/T 124

动力   reta

制时，芯棒承

下齿度线距  

动齿条上下齿

无缝钢管热连

标志、包装、

连轧管机组限

内容通过文中

本适用于本文

88  齿条精度

013  焊缝无

标牌 

出口商品包装

016  大型碳

016  大型合

轧制设备 术语

2019  重型机

重型机械通

重型机械通

重型机械通

重型机械通

重型机械通

 重型机械通

-2019  重型

三辊连续轧管

义适用于本文

taining rac

现快速将芯棒

条装置。 
68-2015,  3.

ining load 

承受来自轧件

  referenc

齿分度线的距

连轧管

连轧设备中连

运输及贮存

限动齿条的制

中的规范性引

文件；不注日

度 

无所检测  超

装  通则 

碳素结构钢锻

合金结构钢锻

语 

机械通用技术

通用技术条件

通用技术条件

通用技术条件

通用技术条件

通用技术条件

通用技术条件

型机械通用技

管机组 

文件。 

ck 

棒插入连轧管

5] 

件的轴向阻力

ce distance

距离。 

  
管机组限

连轧管机组限

存。 

制造。 

引用而构成本

期的引用文件

超声检测  技

锻件  技术条

锻件 技术条件

术条件 第3部

件 第4部分：

件 第6部分：

件 第7部分：

件 第8部分：

件 第9部分：

件 第13部分

技术条件 第1

机、轧制过程

力总和。 

e between u

限动齿条

动齿条型号和

文件必不可少

件，其最新版

术、检测等级

条件 

件 

部分：焊接件

铸铁件 

铸钢件 

铸钢件补焊

锻件 

切削加工件

：包装 

5部分：锻钢

程中控制芯棒

pper rank a

 

和基本参数、

少的条款。其

版本（包括所

级和评定 

件 

钢件无损探伤

棒运动速度和

and down ra

JB/T X

、结构型式及

其中，注日期的

所有的修改单

伤 

和行程、轧制

ank 

XXXXX—XXXX

1 

及组成、技术

的引用文件，

单）适用于本

制结束时快速

X 

术

本

速



4 型号

型4.1 

4.1.1 

连轧

X

 

 

4.1.2  

示例

成品管

基4.2 

X

XD

XD

XD

XD

5 结构

限动

标引序号

1——齿

2——收

和基本参数 

号 

标记方法 

轧管机组限动

XDCT    —  □ 

标记示例 

： 

管最大外径为

限

本参数和主要

型号 

XDCT-89 

DCT-180 

DCT-273 

DCT-340 

DCT-460 

型式及组成 

动齿条的结构

号说明： 

齿条段；     

收缩杆；  4——

动齿条（以下

273mm的连轧管

动齿条 XDCT-

要尺寸 

限动力 

kN 

1000 

1800 

2000 

3000 

3500 

构型式及组成

3——中间连接

—防护板；   

下简称“限动

连轧

连轧管

管机组用限动齿

273   JB/T X

最大速度

m/s 

5 

4.5 

4.5 

4.5 

4.5 

成见图1、图2

接板；     5—
      6——

图1

动齿条”）的

管机组成品管

管机组限动齿条

齿条，标记为：

XXXX-XXXX 

表1 基

最大加速度

m/s2

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

2和图3所示。

——夹持头装置

—头部连接板  

限动齿条结

型号标记方法

最大直径或最

条代号 

 

基本参数 

度 齿条模

mm

16

22

22

25

25

 

置；    7——
     

结构示意图 

法如下： 

具代表性的钢

模数 

m 

齿条

6 2

2 3

2 3

5 4

5 4

—轮子装置。 

JB/T X

钢管外径，单位为

条宽度 

mm 

上下

230 

370 

370 

415 

415 

XXXXX—XXXX

2 

为毫米（mm）

下齿度线距

mm 

320 

450 

370 

550 

550 

 

X 

 



标引序号

1——夹

2——压

标引序号说

1——端盖

2——轴承

6 技术

一6.1 

6.1.1 

6.1.2 

6.1.3 

6.1.4 

6.1.5 

6.1.6 

6.1.7 

主6.2 

号说明： 

夹持头体；    

压杆；      4—

说明： 

盖；    3——
承；    4——

要求 

般要求 

焊接件应符合

铸铁件应符合

铸钢件应符合

铸钢件补焊应

锻件应符合

切削加工件应

零件及焊接件

要零部件的技

3——压轮； 

——锁舌；   

轮子；    5—
定距环；    

合 GB/T 374

合 GB/T 374

合 GB/T 374

应符合 GB/T

GB/T 37400

应符合 GB/T

件加工后在吊

技术要求 

   5——轴承

   6——转轴

图2 夹

——轴。    

图3

00.3 的规定

00.4 的规定

00.6 的规定

 37400.7 的

.8 的规定。

 37400.9 的

吊运、存放时

承座；    

轴。       

夹持头装置结

轮子装置结

定。 

定。 

定。 

的规定。 

 

的规定。 

时，应防其表

结构示意图

结构示意图 

表面受到损伤

 

伤、腐蚀及变

JB/T X

 

变形。 

XXXXX—XXXX

3 

X 
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6.2.1 齿条段的技术要求应符合表 2 的规定。 

表2 齿条段的技术要求 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

结构简图 

材质 

焊接齿条段的齿板 

屈服强度 Rp0.2(ReH)/MPa ≥690 

抗拉强度Rm /MPa ≥885 

延伸率A/%  ≥10 

冲击功Akv/J ≥31 

焊接齿条段其它零件 力学性能不低于GB/T 1591—2018规定的Q355 

整体齿条段 

屈服强度 Rp0.2(ReH)/MPa ≥690 

抗拉强度Rm/MPa ≥885 

延伸率A/%  ≥10 

冲击吸收能量KV2/J ≥31 

焊接要求 

尺寸公差精度等级 按GB/T 37400.3—2019规定的B级 

几何公差精度等级 按GB/T 37400.3—2019规定的F级 

焊缝质量评定等级 
对接焊缝 按GB/T 37400.3—2019规定的BS级 

角焊缝 按GB/T 37400.3—2019规定的BK级 

热处理要

求 

焊接齿条段的齿板 调质处理，硬度 269 HBW～302HBW 

焊接齿条段 焊后消应力处理 

整体齿条段 调质处理，硬度 269 HBW～302HBW 

无损检测 
超声波检测 a 不低于 GB/T 37400.15—2019 规定的 2级 

超声波检测 b 不低于 GB/T 11345—2013 规定的等级 B 

尺寸公差 不低于图中要求 

几何公差 不低于图中要求 

齿条精度 不低于 GB/T10096-1988 中 7 级的规定 

表面粗糙

度 
不低于图中要求 

a只限于焊接齿条段的齿板和整体齿条段 
b只限于焊接齿条段对接焊缝的检测 

6.2.2 收缩杆的技术要求应符合表 3 的规定。 
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表3 收缩杆的技术要求 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

结构简图 

 

材质及热

处理材质

要求 

材质 

屈服强度 Rp0.2(ReH)/MPa ≥630 

抗拉强度Rm/MPa ≥830 

延伸率A/%  ≥10 

冲击吸收能量KV2/J ≥31 

热处理要求 调质处理，硬度269 HBW～302HBW 

无损检测 超声波检测 不低于 GB/T 37400.15—2019 规定的 2级 

尺寸 L1 与两根齿条段连接长度（2倍的表 2中尺寸 L3）配合，过盈量≥0.28mm 

几何公差 不低于图中要求 

表面粗糙

度 
不低于图中要求 

6.2.3 夹持头体的技术要求应符合表 4 的规定。 

表4 夹持头体的技术要求 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

结构简图 

 

材质及热

处理材质

要求 

材质 

屈服强度 Rp0.2(ReH)/MPa ≥630 

抗拉强度Rm/MPa ≥830 

延伸率A/%  ≥10 



项    目

 

无损检测

尺寸公差

几何公差

表面粗糙

度 

6.2.4 

项    目

结构简图

材质热处

理要求 

尺寸公差

几何公差

表面粗糙

度 

装6.3 

6.3.1 

收缩杆完

6.3.2 

宽度方向

板安装到

6.3.3 

目 

 

热处理要

测 超声波检

差 不低于图

差 不低于图

糙
不低于图

轮子的技术要

目 

图 

处

材  质 

热处理硬

作双点划

差 不低于图

差 不低于图

糙
不低于图

配要求 

将收缩杆加热

完全冷却至室

将夹持头体连

向对中，装入

到夹持头上。

装配完成后，

结   

要求 

检测 

中要求 

中要求 

中要求 

要求应符合表

结   

硬度 

划线标记的面 

中要求 

中要求 

中要求 

热到 150℃以

室温后，才可

连接部位加热

入斜垫至端面

 

，整个齿条的

表4 夹持

  构     及

冲击吸收能量

调质处理，硬

不低于 GB/T 

表 5 的规定。

  构     及

力学性能不低

241HBW～269H

表面淬火硬度

以上后装入两

可将装着轮子

热到 150℃以

与齿条段侧面

的检验精度应

持头体的技术

    技     术

量KV2/J 

硬度269～302HB

37400.15—20

。 

表5 轮子的

    技     术

低于 GB/T 3308

HBW 

度 48 HRC～54HR

两个齿条段的

子的支撑板安

以上后装入配

面平齐，夹持

应符合 GB/T 

术要求（续）

术      要   

≥31 

BW 

019 规定的 2级

的技术要求

术      要   

83—2016 规定

RC，淬火层深度

的端部凹槽处

装到齿条上

配合齿条段的

持头体完全冷

10096-1988

 

  求     指 

级 

  求     指 

 

的 45 钢 

度≥1.5mm 

处，要求收缩杆

。 

的端部凹槽处

冷却至室温后

8中规定的 7

JB/T X

     标 

     标 

杆不得凸出齿

处，夹持头体

后才可装着轮

7级。 

XXXXX—XXXX

6 

齿条段侧面，

体与齿条段在

轮子的头部护

X 

在

护



7 检验

限7.1 

关7.2 

限7.3 

手7.4 

手7.5 

复位自如

限7.6 

除7.7 

8 标志

标8.1 

标牌

标牌内容

—
—
—
—

包8.2 

8.2.1 

8.2.2 

——
——
——
——

8.2.3 

损或失散

运8.3 

8.3.1 

8.3.2 

8.3.3 

止由于起

贮8.4 

8.4.1 

影响，不

8.4.2 

放在空气

8.4.3 

8.4.4 

取防锈措

8.4.5 

密封件存

规则 

动齿条检验应

键零部件进行

动齿条组装完

工盘动轮子

工压夹持头装

如，不应有卡

动齿条应经制

7.1、7.2、

、包装、运输

志 

牌应固定在限

容包括： 

——产品型号和

——产品出厂编

——生产日期

——生产企业名

装 

包装应符合

包装件发货时

—收货单位、

—产品名称及

—制造厂名称

—箱号、外形

产品包装后

散等现象。 

输 

限动齿条在运

限动齿条外露

运输应符合陆

起吊运输不当

存 

设备在制造厂

不破坏包装。

正常的贮存条

气干燥、通风

设备从出厂

贮存期内，贮

措施。  

超过贮存期

存放一年后，

应符合 GB/T

行检验，应该

完成后的检验

，所有轮子应

装置图 2 所示

卡滞现象。 

制造厂产品质

7.3、7.3 和

输及贮存 

限动齿条醒目

和名称； 

编号；  

； 

名称、商标和

GB/T 37400

时每件均应有

地址； 

及型号；  

称与编号； 

形尺寸、毛重

，在正常的运

运输过程中不

露的加工面应

陆路运输、水

当而导致的设

厂内发货前不

 

条件为：贮存

风良好的室内

日期起，贮存

贮存责任单位

，贮存责任单

贮存责任单

 37400.1 的

该符合 6.2.

验，满足 6.3

应转动灵活、

示的压轮，然

质量检验部门

和 7.5 外，用

目的位置，应

和详细地址。

.13 的要求，

有如下标志：

重。 

运输条件下，

不应直接日晒

应有可靠的防

水路运输及装

设备变形。 

不应露天存放

存过程中不应

内，如果在室

存为六个月。

位应定期检查

单位应自行检

单位应及时检

的规定。 

1、6.2.2、6

3 中装配的要

、无卡滞。

然后松开，最

门检验合格，

用户另有要求

应清晰、美观

。 

出口产品的

 

应保证产品

晒、雨淋，不

防锈、防碰撞

装载的有关规

放，仓库内应

应直接日晒、

室外存放，应

。 

查、维护，如

检查，必要时

检查并更换损

6.2.3、6.2.

要求 

最少 5 次，锁

并附有产品

求是，可与制造

观、耐久，型

的包装应符合

品自制造厂包

不应接触酸、

撞措施，加工

规定，起吊及

应干燥、温度

雨淋，不应

应采取充分的

如发现损坏、

时重新进行清

坏件。 

4 的要求。 

锁舌行程应满

品质量合格证

造厂协商增加

式和尺寸应符

合 GB/T 1914

包装之日起 12

碱、盐等腐

工面不应接触

及运输过程中

度适宜、自然

应接触酸、碱

防雨、防晒、

锈蚀，应及

清洗、防腐处

JB/T X

满足设计要求

证后方可出厂

加其他检验项

符合 GB/T 1

42 的规定。 

2 个月内不产

腐蚀介质，不

触运输车辆车

中严格执行操

然通风良好，

碱、盐等腐蚀
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