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 前 言 
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1 范围

本文

技术要求

本文

2 规范

下列

仅该日期
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GB/

GB/

GB/

GB/
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3 术语

下列

 3.1 

直线

3 个

 3.2 

摆动

3 个

 3.3 

轧辊

以轧

 

文件规定了无

求、规格及适

文件适用于三

性引用文件 

列文件中的内

期对应的版本

T 1591-2018

T 11345-20

T 13306  标

T 11352—20

T 19142  出

T 33083—20

T 33223  轧

T 37400.1  

T 37400.3  

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

线式轧辊机架

个轧辊在工作

动式轧辊机架

个轧辊在工作

辊名义直径  

轧辊孔型轧制

无缝钢管热连

适用范围、检

三辊连轧管机

内容通过文中

本适用于本文

8  低合金高

13  焊缝无损

标牌 

007  一般工

出口商品包装

016  大型碳

轧制设备 术语

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

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

架  straight

作机架中通过

架 swing rol

作机架中通过

norminal r

制中心而形成

三辊连轧

连轧设备中三

检验规则、包

机组轧辊机架

中的规范性引

文件；不注日

高强度结构钢

损检测 超声

工程用铸造碳

装 通则  

碳素结构钢锻

语 

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

通用技术条件

通用技术条件

型机械通用技

管机组 

文件。 

t-line-movi

沿各自固定滑

ller cartri

绕各自固定轴

roll diamet

成的回转圆的

  
轧管机组

三辊连轧管机

包装、运输及

架的制造。 

引用而构成本

期的引用文件

钢 

声检测 技术、

碳钢件 

锻件  技术条

件 第1部分：

件 第3部分：

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

ng roller 

滑槽做直线运

dge stand

轴做独立摆动

ter 

的直径（见图

组轧辊机

机组轧辊机架

贮存。 

文件必不可少

件，其最新版

检测等级和

条件 

产品检验 

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

cartridge s

运动，实现孔

动，实现孔型

1）。 

架 

型号和基本参

少的条款。其

版本（包括所

和评定 

钢件无损探伤

stand 

孔型调整和轧

型调整和轧辊

JB/T X

参数、结构形

其中，注日期的

所有的修改单

伤 

轧辊更换的轧

辊更换的轧辊

XXXXX—XXXX

1 

形式及组成、

的引用文件，

单）适用于本

轧辊机架。

辊机架。 

X 

本
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图1 轧辊名义直径示意图 

4 结构型式及组成 

轧辊机架结构主要包括两种型式：直线式轧辊机架，见图 1，和摆动式轧辊机架，见图 2。 

 
标引序号说明： 

1——机架；      3——中间支撑座；    5——轧辊；     7——推拉头；    9——机架平滑板；    11——轮子。 

2——V形定位块； 4——轴承座；      6——冷却水配管； 8——平定位块；10——机架槽滑板；     

图2 直线式轧辊机架结构示意图 



标引序号

1——机

2——定

5 型号

型5.1 

5.1.1 

三辊

LG

             

             

5.1.2 

示例：

成品管

基5.2 

L

号说明： 

机架；    3——
定位板；  4——

、标记和基本

号 

标记方法 

辊连轧管机组

GJJ  □□  — 

                     

                     

标记示例 

： 

管最大外径为

三辊连轧

本参数和主要

型号 

LGJJⅠ1-89 

—摆动支撑杆

—平衡缸；   

本参数 

组轧辊机架（

□ 

                   

                   

273mm、机架

管机组轧辊机

要尺寸 

额定

制

kN

182

；    5——轴

      6——

图3 摆动

（以下简称“

            连轧管

            轧辊机

轧辊

直线

连轧管

架位数为4的直线

架        LGJJⅠ4

定轧 

力 

N 

最大

制

k

20 22

轴承座；     

—轧辊；      

动式轧辊机架

“轧辊机架”）

管机组成品管最

机架位数：1、

辊机架型式代号

式轧辊机架：

管机组轧辊机架

线式三辊连轧管

4‐273     JB/

表1 基本参

大轧 

制力 

kN 

额

制

k

275 

7——转轴；

8——滑板；

架结构示意图

型号标记方

最大直径或最具

2、3、4、5、

 

Ⅰ；摆动式轧

架 

管机组轧辊机架

/T XXXX-XXXX

参数 

定轧 

扭矩 

N.m 

最

制

k

58 

   9——槽滑

   10——平滑

图 

方法按照以下

具代表性的钢管

6 

辊机架：Ⅱ 

架，标记为： 

大轧 

扭矩 

N.m 

轧辊

名义

m

76 6

JB/T X

 

滑板；    11—
滑板；     

下规定： 

管外径，单位

辊最大

义直径 

mm 

轧

620 

XXXXX—XXXX

3 

——承压块。

为毫米（mm）

轧辊最大 

重车量 

mm 

50 

X 

） 



L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

L

6 技术

一6.1 

6.1.1 

6.1.2 

6.1.3 

型号 

LGJJⅠ2-89 

LGJJⅠ3-89 

LGJJⅠ4-89 

LGJJⅠ5-89 

LGJJⅠ6-89 

LGJJⅠ1-180 

LGJJⅠ2-180 

LGJJⅠ3-180 

LGJJⅠ4-180 

LGJJⅠ5-180 

LGJJⅡ1-180 

LGJJⅡ2-180 

LGJJⅡ3-180 

LGJJⅡ4-180 

LGJJⅡ5-180 

LGJJⅡ6-180 

LGJJⅡ1-273 

LGJJⅡ2-273 

LGJJⅡ3-273 

LGJJⅡ4-273 

LGJJⅡ5-273 

LGJJⅡ6-273 

要求 

般要求 

焊接件应符合

铸铁件应符合

铸钢件应符合

额定

制

kN

182

182

182

62

62

26

26

26

132

132

21

21

21

21

102

102

270

270

270

270

150

150

合 GB/T 374

合 GB/T 374

合 GB/T 374

表1

定轧 

力 

N 

最大

制

k

20 22

20 22

20 22

20 7

20 7

50 33

50 33

50 33

20 16

20 16

50 26

50 26

50 26

50 26

20 12

20 12

00 35

00 35

00 35

00 35

00 19

00 19

00.3 的规定

00.4 的规定

00.6 的规定

1 基本参数

大轧 

制力 

kN 

额

制

k

275 

275 

275 

775 

775 

330 1

330 

330 

660 

660 

680 

680 

680 

680 

275 

275 

500 1

500 1

500 1

500 1

900 

900 

定。 

定。 

定。 

（续） 

定轧 

扭矩 

N.m 

最

制

k

51 

40 

29 

16 

16 

134 1

97 1

77 1

26 

26 

99 1

88 1

51 

35 

25 

25 

143 1

143 1

112 1

112 1

50 

50 

大轧 

扭矩 

N.m 

轧辊

名义

m

67 6

52 6

38 6

21 6

21 6

170 7

124 7

100 7

34 6

34 6

119 7

110 7

65 7

44 7

32 7

32 7

171 8

171 8

132 8

132 8

68 8

68 8

JB/T X

辊最大

义直径 

mm 

轧

620 

620 

620 

620 

620 

760 

760 

760 

640 

640 

710 

710 

710 

710 

710 

710 

850 

850 

850 

850 

850 

850 

XXXXX—XXXX

4 

轧辊最大 

重车量 

mm 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

60 

60 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

X 



6.1.4 

6.1.5 

6.1.6 

6.1.7 

主6.2 

6.2.1 

6.2.1.1

项    目

结构简图

材质热

要求 

尺寸公差

几何公差

表面粗糙

6.2.1.2

项    目

结构简图

材质热

要求 

尺寸公差

几何公差

铸钢件补焊应

锻件应符合

切削加工件应

零件及焊接件

要零件的技术

直线式轧辊机

 V 形定位块

目 

图 

处理

材  质

热处理

A面 

差 不低于

差 不低于

糙度 不低于

 平定位块技

目 

图 

处理

材  质

热处理

A面 

差 不低于

差 不低于

应符合 GB/T

GB/T 37400

应符合 GB/T

件加工后在吊

术要求 

机架 

块技术要求应

结

 
质 

理硬度 HBW 

于图中要求 

于图中要求 

于图中要求 

技术要求应符

结 

质 

理硬度 HBW 

于图中要求 

于图中要求 

 37400.7 的

.8 的规定。

 37400.9 的

吊运、存放时

应符合表 2 的

表2

     构     

力学性能不

241～269

表面淬火硬

符合表 3 的规

表3

   构     及

力学性能不低

241～269 

表面淬火硬度

 

 

的规定。 

 

的规定。 

时，应防其表

的规定。 

V 形定位块技

及     技   

不低于 GB/T 3

硬度 48HRC～5

规定。 

平定位块技

及     技    

低于 GB/T 3308

度 48HRC～54HR

表面受到损伤

技术要求 

  术      要

3083—2016 规

4HRC，淬火层

技术要求 

 术      要

83—2016 规定

RC，淬火层深度

伤、腐蚀及变

要     求     

规定的 45 钢 

深度≥1.5mm 

    求     指

 

的 45 钢 

度≥1.5mm 

JB/T X

变形。 

指      标 

 

指      标 

 

XXXXX—XXXX

5 

X 
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表3 平定位块技术要求（续） 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

表面粗糙度 不低于图中要求 

6.2.1.3 机架技术要求应符合表 4 的规定。 

表4 机架技术要求 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

结构简图 

 

材质及力

学性能 

材  质 不低于 GB/T 11352—2007 规定的 ZG270-500 

屈服强度 Rp0.2/MPa ≥270 

抗拉强度Rm /MPa ≥500 

延伸率A/%  ≥18 

冲击吸收能量KV2/ J ≥22 

尺寸公差 不低于图中要求 

几何公差 不低于图中要求 

表面粗糙

度 
不低于图中要求 

6.2.1.4 中间支撑座技术要求应符合表 5 的规定。 
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表5 中间支撑座技术要求 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

结构简图 

 

材质热处

理要求 

材  质 不低于 GB/T 33083—2016 规定的 45 钢 

热处理硬度 HBW 241～269 

尺寸公差 不低于图中要求 

几何公差 不低于图中要求 

表面粗糙

度 
不低于图中要求 

6.2.1.5 轴承座技术要求应符合表 6 的规定。 

表6 轴承座技术要求 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

结构简图 
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表6 轴承座（直线式）技术要求（续） 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

材质热处

理要求 

材  质 力学性能不低于 GB/T 33083—2016 规定的 45 钢 

热处理硬度 HBW 241～269 

注： 无

损检测 
注： 超声波检测 注： 不低于 GB/T 37400.15—2019 规定的 3级 

尺寸公差 不低于图中要求 

几何公差 不低于图中要求 

表面粗糙

度 
不低于图中要求 

6.2.1.6 轧辊技术要求应符合表 7 的规定。 

表7 轧辊技术要求 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

结构简图 

材质热处理

要求 

无限冷硬球墨铸

铁，推荐化学成分 

C Si Mn Cr Ni Mo S P 

3.0～

3.8 

1.0～

1.8 

0.4～

0.8 

0.2～

0.8 

2.0～

3.0 

0.4

～

1.0 

≤0.08 
≤

0.08

热处理硬度 HBW 轧辊表面及辊径处硬度为 404～454 

抗拉强度 Rm/MPa ≥400 

无损探伤 

整工件采用脉冲反

射法进行超声波探

伤 

在反射体区的壁厚 H/mm 底波信号的衰减/dB 圆盘当量反射体直径/mm

H≤12 12 2 

12＜H≤20 12 3 

20＜H≤100 20 5 

20＜H≤100 20 8 

H＞250 20 10 

尺寸公差 不低于图中要求 

几何公差 不低于图中要求 

表面粗糙度 不低于图中要求 

6.2.1.7 推拉头技术要求应符合表 8 的规定。 
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表8 推拉头技术要求 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

结构简图 

 

材质热处

理要求 

材  质 力学性能不低于 GB/T 33083—2016 规定的 45 钢 

热处理硬度 HBW 241～269 

作双点划线标记的面 表面淬火硬度 48HRC～54HRC，淬火层深度≥1.5mm 

尺寸公差 不低于图中要求 

几何公差 不低于图中要求 

表面粗糙

度 
不低于图中要求 

6.2.1.8 机架平滑板技术要求应符合表 9 的规定。 

表9 机架平滑板技术要求 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

结构简图 

 

材要求 

材  质 力学性能不低于 GB/T 33083—2016 规定的 45 钢 

热处理硬度 HBW 241～269 

A 面 表面淬火硬度 48HRC～54HRC，淬火层深度≥1.5mm 

尺寸公差 不低于图中要求 

几何公差 不低于图中要求 

表面粗糙

度 
不低于图中要求 

6.2.1.9 机架槽滑板技术要求应符合表 10 的规定。 
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表10 机架槽滑板技术要求 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

结构简图 

材质热处

理要求 

材  质 力学性能不低于 GB/T 33083—2016 规定的 45 钢 

热处理硬度 HBW 241～269 

A 面 表面淬火硬度 48HRC～54HRC，淬火层深度≥1.5mm 

尺寸公差 不低于图中要求 

几何公差 不低于图中要求 

表面粗糙

度 
不低于图中要求 

 

6.2.2 摆动式轧辊机架 

6.2.2.1 机架技术要求应符合表 11 的规定。 

表11 机架技术要求 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

结构简图 
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表11 机架技术要求（续） 

项   目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

材质及焊

接要求 

材  质 力学性能不低于GB/T 1591—2018规定的Q355B 

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 
焊后消应力处理 

无损检测 超声波探伤 a 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 
a 只限于对接焊缝的检测 

6.2.2.2 摆动支撑杆技术要求应符合表 12 的规定。 

表12 摆动式支撑杆技术要求 

项    目 结     构     及     技     术      要     求     指      标 

结构简图 

材质及焊

接要求 

材  质 力学性能不低于GB/T 1591—2018规定的Q355 

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 
焊后消应力处理 

无损检测 超声波探伤 a 不低于GB/T 11345—2013规定的等级B  

尺寸公差 不低于图中要求 



项    目

几何公差

a 

6.2.2.3

项    目

结构简图

材质热处

理要求 

注： 无

损检测 

尺寸公差

几何公差

表面粗糙

度 

 

装6.3 

6.3.1 

6.3.2 

6.3.3 

7 试验

轧7.1 

对7.2 

组7.3 

出7.4 

目 

差 不低于图

只限于对接焊

 轴承座技术

目 

图 

处 材  质 

热处理硬

注： 超声

差 不低于图

差 不低于图

糙
不低于图

配要求 

轧辊机架在制

直线式轧辊机

摆动式轧辊机

方法和检验规

辊机架检验应

关键零部件进

装完成后应满

厂前，轧辊机

结   

中要求 

焊缝的检测 

术要求应符合

结   

硬度 HBW 

声波检测 

中要求 

中要求 

中要求 

制造厂进行总

机架的装配尺

机架的装配尺

规则 

应符合 GB/T

进行检验，应

满足 6.3 中装

机架各活动部

表12 摆动

  构     及

合表 13 的规

表13

  构     及

力学性能不低

241～269 

注： 不低于 G

总装。 

尺寸精度应符

尺寸精度应符

 37400.1 的

应该符合 6.2

装配的要求。

部件应人工盘

动支撑杆技术

    技     术

规定。 

3 轴承座技

    技     术

低于 GB/T 3308

GB/T 37400.1

符合图 4 的规

符合图 5 的规

的规定。 

2.1 和 6.2.2

。 

盘车，反复运

术要求（续）

术      要   

技术要求 

术      要   

83—2016 规定

5—2019 规定

规定。 

规定。 

2 的要求。

运动不少于 5

 

  求     指 

  求     指 

的 45 钢 

的 3级 

次，运行灵活

JB/T X

     标 

     标 

活、可靠，无

XXXXX—XXXX
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无卡阻现象。

X 

 



8 标志

标8.1 

8.1.1 

定。标牌

8.1.2 

8.1.3 

8.1.4 

8.1.5 

包8.2 

8.2.1 

8.2.2 

—

、包装、运输

志 

标牌应固定在

牌内容包括：

——产品型号

——产品出厂

——生产日期

——生产企业

装 

包装应符合

包装件发货时

——收货单位

图

图

输及贮存 

在轧辊机架醒

 

号和名称； 

厂编号；  

期； 

业名称、商标

GB/T 37400

时每件均应有

、地址； 

图4 直线式轧

图5 摆动式轧

醒目的位置，

标和详细地址

.13 的要求，

有如下标志：

轧辊机架装配

轧辊机架装配

应清晰、美

址。 

出口产品的

 

配尺寸精度示

配尺寸精度示

美观、耐久，

的包装应符合

示意图 

示意图 

型式和尺寸

合 GB/T 1914

JB/T X

 

 

寸应符合 GB/

42 的规定。 

XXXXX—XXXX
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/T 13306 规

X 

规



——

——

——
8.2.3 

8.2.4 

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 

8.4.6 

 

 

 

 

—产品名称及

—制造厂名称

—箱号、外形

（机架）可裸

产品包装后

散等现象。 

输 

轧辊机架在运

轧辊机架外露

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

密封件存放一

及型号；  

称与编号； 

形尺寸、毛重

裸装，但应用

，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

一年后，贮存

重。 

用苫布妥善防

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

存责任单位应

防护。 

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

应及时检查并

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

并更换损坏件

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

件。 

JB/T X

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

、防潮措施。

及时处理并按

处理和防锈包
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产生锈蚀、残

不损坏包装。

车厢或地面。

操作规范，防

无有害条件

蚀介质。宜存

。  

按有关规定采

包装。 

X 

残

 

 

防

件

存

采


