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前 言
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不锈钢退火酸洗机组通用技术规范

1 范围

本文件规定了不锈钢退火酸洗机组主要设备及主要零部件的型式、性能参数和技术要求，描述了相

应的试验方法，规定了检验规则以及标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于不锈钢退火酸洗机组的设计和制造。

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 1031 产品几何量技术规范(GPS) 表面结构轮廓法 表面粗糙度参数及其数值

GB/T 1184—1996 形状和位置公差 未注公差值

GB/T 1800.2—2020 产品几何技术规范（GPS） 线性尺寸公差 ISO 代号体系 第 2 部分：标准公差

带代号和孔、轴的极限偏差表

GB/T 33223 机械设备 术语

GB/T 1804—2000 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 3077 合金结构钢

GB 15735 金属热处理生产过程安全、卫生要求

GB/T 24743 技术产品文件 钢铁零件热处理表示法

GB/T 33084 大型合金结构钢锻件 技术条件

GB/T 37400.1 重型机械通用技术条件 1部分：产品检验

GB/T 37400.3 重型机械通用技术条件 3部分：焊接件

GB/T 37400.6 重型机械通用技术条件 6部分：铸钢件

GB/T 37400.8 重型机械通用技术条件 8部分：锻件

GB/T 37400.9 重型机械通用技术条件 9部分：切削加工件

GB/T 37400.10 重型机械通用技术条件 10 部分：装配

GB/T 37400.11 重型机械通用技术条件 11 部分：配管

GB/T 37400.12 重型机械通用技术条件 12 部分：涂装

GB/T 37400.13 重型机械通用技术条件 13 部分：包装

GB/T 37400.14—2019 重型机械通用技术技术 14 部分：铸钢件无损检测

GB/T 37400.15—2019 重型机械通用技术技术条件 第15部分：锻钢件无损探伤

JB/T 8555 热处理技术要求在零件图样上的表示方法

3 术语和定义

GB/T 33223界定的术语和定义适用于本文件。

4 型式与性能参数
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布置型式

不锈钢退火酸洗机组（以下简称“机组”）典型布置型式如图1所示。

标引序号说明：

1—开卷机；2—夹送矫直机；3—剪子；4—焊机；5—张力辊；6—纠偏辊；7—入口活套； 8—退火炉； 9—破鳞

机；10—抛丸机；11—酸洗工艺段；12—卷取机.

图 1 不锈钢退火酸洗机组典型布置型式示意图

主要设备结构型式

4.2.1 开卷机典型结构型式见图 2。

标引序号说明：

1—开卷机卷筒；2—开卷机压辊；3—开卷机减速机；4—底座及对中装置。

图 2 开卷机的典型结构型式示意图

4.2.2 张力辊典型结构型式见图 3。
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标引序号说明：

1— 张力辊衬胶辊；2—张力辊底座；3—张力辊减速机；4—张力辊电机。

图 3 张力辊的典型结构型式示意图

4.2.3 纠偏辊典型结构型式见图 4。
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标引序号说明：

1— 纠偏辊衬胶辊；2—纠偏辊底座。

图 4 纠偏辊的典型结构型式示意图

4.2.4 活套典型结构型式见图 5。

标引序号说明：

1—活套大车车体；2—转向辊；3—活套小车；4—轨道；5—地面托辊；6—钢丝绳转轮；

7—钢丝绳转向装置；8—卷扬卷筒；9—卷扬电机；10—卷扬减速机；11—钢丝绳固定支架；

图 5 活套的典型结构型式示意图

4.2.5 卷取机典型结构型式见图 6。
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标引序号说明：

1— 卷取机卷筒；2—卷取机推板；3—卷取机减速机；4—底座及对中装置；5-卷取机压辊。

图 6 卷取机的典型结构型式示意图

性能参数

4.3.1 按照不锈钢来料宽度，机组分为以下六个规格：

——850mm；

——1250mm；

——1320mm；

——1550mm；

——1650mm；

——2100mm。

4.3.2 机组的主要性能参数见表 1。

表 1 性能参数

规格

mm

开卷机 张力辊 纠偏辊 活套大车 卷取机
速度

来料规格

成品规格

(厚度×宽

度)mm

入口 工艺段 出口

卷筒

直径

mm

卷筒

长度

mm

辊身

直径

mm

辊身

长度

mm

辊身

直径

mm

辊身

长度

mm

辊身

直径

mm

辊身

长度

mm

卷筒

直径

mm

卷筒

长度

mm

m/min m/min m/min 宽度mm
厚度

mm

850
Ф610

/Ф762
1150 Ф1500 1150 Ф1500 1250 Ф1500 1250 Ф610 1100

0～

200
0～1200～200

500～

850

1.8～

6

1.8～6×

500～850

1250
Ф610

/Ф762
1550 Ф1500 1600 Ф1500 1700 Ф1500 1700 Ф610 1500

0～

150
0～80 0～150

800～

1250

1.8～

6

1.8～6×

800～1250

1320
Ф610

/Ф762
1650 Ф1500 1700 Ф1500 1800 Ф1500 1800 Ф610 1600

0～

240
0～1200～240

800～

1320
2～6

2～6×

800～1320

1550
Ф610

/Ф762
1900 Ф2100 2050 Ф2100 2150 Ф2100 2150 Ф610 1850

0～

120
0～80 0～120

1000～

1550
2～16

2～16×

1000～1650

1650
Ф610

/Ф762
2000 Ф1650 2050 Ф1650 2100 Ф1650 2100 Ф610 1950

0～

140
0～70 0～140

1000～

1650
2～8

2～8×

1000～1650

2100
Ф610

/Ф762
2450 Ф2200 2400 Ф2200 2600 Ф2200 2600 Ф762 2400

0～

130
0～80 0～130

1000～

2100
2～18

2～18×

1000～2100
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规格 开卷机 张力辊 纠偏辊 活套大车 卷取机 速度 来料规格 成品规格

注：表所列参数为典型结构型式机组的主要性能参数。

5 技术要求

一般要求

5.1.1 切削加工件未注明的技术要求应符合 GB/T 37400.9 的规定。

5.1.2 铸件未注明的技术要求应符合 GB/T 37400.6 的规定。

5.1.3 锻件未注明的技术要求应符合 GB/T 37400.8 的规定。

5.1.4 焊接件未注明的技术要求应符合 GB/T 37400.3 的规定。

5.1.5 热处理后的零件，不应因磨削而产生退火、烧伤及磨裂现象；零件加工后在搬运、存放时，应

防止其表面受到损伤、腐蚀及变形。

5.1.6 产品涂装应符合图样和相关技术文件的要求，没有明确要求的，应符合 GB/T 37400.12 的规定。

主要零件技术要求

5.2.1 开卷机卷筒的材质力学性能、主要尺寸偏差、无损检测等技术要求应符合表 2 的规定。

表 2 开卷机卷筒技术要求

项目 技术要求指标

卷筒材质力学性能

抗拉强度 Rm/MPa ≥820

屈服强度 ReH/MPa ≥710

断后伸长率ψ/% ≥50

断面收缩率 Z/% ≥13

冲击吸收能量 Aku/J ≥40

无损检测

超声

检测

在整个工件范围 探伤标准 组别 等级

SEP 1921 3 D

验收标准

整体

区域

执行标准 锻件组别

GB/T 37400.8-2019 Ⅴ

ΦD9
区域

渗氮，硬度550-650HV，深度0.4-0.6mm

主要尺寸偏差、几何公差及表面粗糙度的要求

主要尺寸偏差/mm 按图示

几何公差 t/ mm 图示中所注几何公差t值应按GB/T 1184—1996中6级精度执行

表面粗糙度Ra/ μm 图示中所注表面粗糙度参数应按GB/T 1031进行评定

表 3 开卷机扇形板技术要求

项目 技术要求指标
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扇形板材质力学性能

抗拉强度 Rm/MPa ≥765

屈服强度 ReH/MPa ≥590

断后伸长率ψ/% ≥40

断面收缩率 Z/% ≥15

冲击吸收能量 Aku/J ≥47

无损检测

超声

检测

在整个工件范围 探伤标准 组别 等级

SEP 1921 3 D

验收标准

整体

区域

执行标准 锻件组别

GB/T 37400.8-2019 Ⅴ

ΦD
区域

渗氮，硬度大于500HV，深度0.4-0.6mm

主要尺寸偏差、几何公差及表面粗糙度的要求

主要尺寸偏差/mm 按图示

几何公差 t/ mm 图示中所注几何公差t值应按GB/T 1184—1996中6级精度执行

表面粗糙度Ra/ μm 图示中所注表面粗糙度参数应按GB/T 1031进行评定

5.2.2 张力辊辊子的主要尺寸偏差、无损检测等技术要求应符合表 2 的规定。

表 4 张力辊辊子技术要求

项目 技术要求指标
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辊子检测要求

磁粉检测 焊缝 按ISO 3452进行渗透检测，不允许有裂纹

焊接检测 所有未注焊接要求 按GB/T37400.3-2019执行

实验 动平衡实验检测 平衡精度G6.3,不允许采用钻孔的方式进行补偿，允许焊接平衡块

装配 装配检测 转动灵活无卡阻，无异常噪音和震动，未注装配要求按照GB/T37400.10-2019执行

主要尺寸偏差、几何公差及表面粗糙度的要求

主要尺寸偏差/mm 按图示

几何公差 t/ mm 图示中所注几何公差t值应按GB/T 1184—1996中7级精度执行

表面粗糙度Ra/ μm 图示中所注表面粗糙度参数应按GB/T 1031进行评定

5.2.3 张力辊底座的主要尺寸偏差、无损检测等技术要求应符合表 5 的规定。

表 5 张力辊底座技术要求

项目 技术要求指标

张力辊底座检测要求

磁粉检测 焊缝 按ISO 3452进行渗透检测，不允许有裂纹

焊接检测 所有未注焊接要求 按GB/T37400.3-2019执行

装配 装配检测 装配要求按照GB/T37400.10-2019执行

主要尺寸偏差、几何公差及表面粗糙度的要求

主要尺寸偏差/mm 按图示

几何公差 t/ mm 图示中所注几何公差t值应按GB/T 1184—1996中7级精度执行

表面粗糙度Ra/ μm 图示中所注表面粗糙度参数应按GB/T 1031进行评定

5.2.4 纠偏辊辊子的主要尺寸偏差、无损检测等技术要求应符合表 6 的规定。

表 6 纠偏辊辊子技术要求

项目 技术要求指标
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辊子检测要求

超声波探伤 焊缝
如图示，按GB/T 11345 一级焊缝要求探伤，验收等级按B级检验Ⅱ级或Ⅱ级以上

标准执行

磁粉探伤 焊缝 其余未注探伤要求的焊缝采用磁粉探伤检测，检测标准按JB/T 6061执行

焊接检测 所有未注焊接要求 按GB/T37400.3-2019执行

实验 动平衡实验检测 平衡精度G6.3,不允许采用钻孔的方式进行补偿，允许焊接平衡块

装配 装配检测
转动灵活无卡阻，无异常噪音和震动，未注装配要求按照GB/T37400.10-2019执

行

主要尺寸偏差、几何公差及表面粗糙度的要求

主要尺寸偏差/mm 按图示

几何公差 t/ mm 图示中所注几何公差t值应按GB/T 1184—1996中7级精度执行

表面粗糙度Ra/ μm 图示中所注表面粗糙度参数应按GB/T 1031进行评定

5.2.5 纠偏辊摆动架的主要尺寸偏差、无损检测等技术要求应符合表 7 的规定。

表 7 纠偏辊摆动架技术要求

项目 技术要求指标
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纠偏辊底座检测要求

焊接检测 所有未注焊接要求 按GB/T37400.3-2019执行

装配 装配检测 装配要求按照GB/T37400.10-2019执行

主要尺寸偏差、几何公差及表面粗糙度的要求

主要尺寸偏差/mm 按图示

几何公差 t/ mm 图示中所注几何公差t值应按GB/T 1184—1996中7级精度执行

表面粗糙度Ra/ μm 图示中所注表面粗糙度参数应按GB/T 1031进行评定

5.2.6 活套卷扬卷筒的材质、热处理要求、主要的尺寸偏差、几何公差应符合表 8 的规定。

表 8 卷扬卷筒技术要求

项目 技术要求指标
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材质的力学性能

沟槽表面硬度 /HBW ≥250

无损检测

磁粉检测 磁粉探伤依据BS6072,整个工件：评定标准按照BS5135,缺陷质量等级按A级

主要尺寸偏差、几何公差及表面粗糙度的要求

尺寸偏差/mm 按图示

几何公差 t/mm 图示中所注几何公差t值应按GB/T 1184—1996中7级精度执行。

表面粗糙度 Ra/ μm 图示中所注表面粗糙度参数应按GB/T 1031进行评定

5.2.7 活套大车转向辊主要尺寸偏差、无损检测、几何公差应符合表 9 的规定。

表 9 转向辊辊子技术要求

项目 技术要求指标

辊子检测要求
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磁粉检测 焊缝 按ISO 3452进行渗透检测，不允许有裂纹

焊接检测 所有未注焊接要求 按GB/T37400.3-2019执行

实验 动平衡实验检测 平衡精度G6.3,不允许采用钻孔的方式进行补偿，允许焊接平衡块

装配 装配检测 转动灵活无卡阻，无异常噪音和震动，未注装配要求按照GB/T37400.10-2019执行

主要尺寸偏差、几何公差及表面粗糙度的要求

主要尺寸偏差/mm 按图示

几何公差 t/ mm 图示中所注几何公差t值应按GB/T 1184—1996中7级精度执行

表面粗糙度Ra/ μm 图示中所注表面粗糙度参数应按GB/T 1031进行评定

5.2.8 卷取机卷筒的材质力学性能、主要尺寸偏差、无损检测等技术要求应符合表 10、表 11 的规定。

表 10 卷取机卷筒技术要求

项目 技术要求指标

卷筒材质力学性能

抗拉强度 Rm/MPa ≥855

屈服强度 ReH/MPa ≥735

断面收缩率 δ5/% ≥14

冲击吸收能量 Aku/J ≥47

无损检测

超声

检测

在整个工件范围 探伤标准 组别 等级

SEP 1921 3 D

验收标准

整体

区域

执行标准 锻件组别

GB/T 37400.8-2019 Ⅴ

主要尺寸偏差、几何公差及表面粗糙度的要求

主要尺寸偏差/mm 按图示

几何公差 t/ mm 图示中所注几何公差t值应按GB/T 1184—1996中6级精度执行

表面粗糙度Ra/ μm 图示中所注表面粗糙度参数应按GB/T 1031进行评定

表 11 卷取机扇形板技术要求

项目 技术要求指标
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扇形板材质力学性能

抗拉强度 Rm/MPa ≥900

屈服强度 ReH/MPa ≥785

断面收缩率 δ5/% ≥14

冲击吸收能量 Aku/J ≥54

无损检测

超声

检测

在整个工件范围 探伤标准 组别 等级

SEP 1921 3 D

验收标准

整体

区域

执行标准 锻件组别

GB/T 37400.8-2019 Ⅴ

ΦD
区域

渗氮，硬度500-600HV，深度0.4-0.6mm

主要尺寸偏差、几何公差及表面粗糙度的要求

主要尺寸偏差/mm 按图示

几何公差 t/ mm 图示中所注几何公差t值应按GB/T 1184—1996中6级精度执行

表面粗糙度Ra/ μm 图示中所注表面粗糙度参数应按GB/T 1031进行评定

装配技术要求

5.3.1 所有进入装配的零部件应按 GB/T 37400.1 检验后方可进行装配。

5.3.2 未注明的装配质量要求应符合 GB/T 37400.10 的规定。

5.3.3 开卷机装配技术要求应符合表 12 的规定。

表 12 开卷机装配技术要求

项目 技术要求指标
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标高允许偏差/mm ±0.1

横向中心线位移允许偏差/mm ±0.1

纵向中心线位移允许偏差/mm ±0.2

开卷机的底座上表面要求水平/mm/m 水平度≤0.03

开卷机的卷筒中心线应与机组中心线垂直，允许

偏差/mm/m

≤0.05/1000（卷筒偏向入口侧）

开卷机卷筒轴水平度允许偏差/mm/m ≤0.05/1000(卷筒悬臂端高于固定端）

减速机输出轴和电机轴相联的齿式接轴的端面

径向跳动偏差/mm

≤0.03

5.3.4 张力辊装配技术要求应符合表 13 的规定。

表 13 张力辊装配技术要求

项目 技术要求指标

标高 mm ±0.5

横向中心线位移 mm ±0.2
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纵向中心线位移 mm ±0.2

左、右张力辊对轧线垂直度 mm/m ≤0.05mm/m

左、右张力辊水平度 mm/m ≤0.05mm/m，全长≤0.08mm

张力辊两个衬胶辊平行度，允许偏差 mm/m ≤0.05mm/m

左、右压辊轴线与上、下张力辊轴线平行，允许

偏差 mm/m

≤0.05mm/m

电机和减速机底座的水平度允许偏差 mm/m 0.03mm/m

减速机输入轴和电机轴相联的齿式联轴器的端

面,径向跳动允许偏差 mm

≤0.03mm

5.3.5 纠偏辊装配技术要求应符合表 14 的规定。

表 14 纠偏辊装配技术要求

项目 技术要求指标

标高 mm ±0.5

横向中心线位移 mm ±0.2

纵向中心线位移 mm ±0.2

操作侧、传动侧垫板垂直度 mm/m ≤0.03mm/m

纠偏辊轴线对机组中心线的垂直度 mm ≤0.05mm/m

调整纠偏辊表面水平度，允许偏差 mm/m ≤0.05mm/m

纠偏辊两个衬胶辊平行度，允许偏差 mm/m ≤0.05mm/m

基础支架安装后，调整纠偏辊架体使其与基础支

架相平行，平行度允许偏差 mm

≤0.1mm

5.3.6 活套装配技术要求应符合表 15 的规定。
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表 15 活套装配技术要求

项目 技术要求指标

标高 mm ±0.5

横向中心线位移 mm ±0.2

纵向中心线位移 mm ±0.2

轨道水平度 mm/m ≤0.05mm/m

轨道对称度 mm/m ±1mm

轨道轨距偏差 mm/m +0.5mm

轨道平行度 mm/m 全长范围内±1mm，局部允许偏差0.5/m

固定托辊和过渡托辊轴线对机组中心线的垂直度 mm/m ≤0.05mm/m

传动装置的底座上表面水平度 mm/m ≤0.05mm

绳轮卷筒中心线与机组中心线垂直度 mm/m ≤0.05mm/m

绳轮卷筒水平度 mm/m ≤0.05mm/m

减速机输出轴、接轴、电机轴相联的齿式联轴器的端面、

径向跳动 mm

≤0.03mm

5.3.7 卷取机装配技术要求应符合表 16 的规定。

表 16 卷取机装配技术要求

项目 技术要求指标
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标高允许偏差/mm ±0.1

横向中心线位移允许偏差/mm ±0.1

纵向中心线位移允许偏差/mm ±0.2

卷取机的底座上表面要求水平/mm/m 水平度≤0.03

卷取机的卷筒中心线应与机组中心线垂直，允许偏差/mm/m ≤0.05（卷筒偏向出口侧）

卷取机卷筒轴水平度允许偏差/mm/m ≤0.05(卷筒悬臂端高于固定端）

减速机输出轴和电机轴相联的齿式接轴的端面径向跳动偏差/mm ≤0.03

下压辊与卷筒轴平行度允许偏差/mm/m ≤0.05

6 试验方法

试验要求

6.1.1 所有机械设备应采用空负荷试车、负荷试车以及相关标准推荐的试验方法符合 5.2、5.3 的要求。

6.1.2 所有机械设备单体在制造厂均应进行装配。液压缸和传动空负荷试车在制造厂进行，活套车系

统空负荷试车在用户安装现场进行。

6.1.3 试验前应检查并紧固所有螺栓；检查并紧固液压管路、干油润滑管路、气动管路及冷却水系统

的各种接头，确保不泄漏；检查液压站及其管路应畅通；检查电气系统和检测元件正常；检查并排除妨

碍各运动部件的物品；各运动部件必须先人工盘车，要求运转灵活。

6.1.4 所有系统配管按 GB/T 37400.11 的规定进行密封及耐压试验、清洗检验，并应符合图样及技术

文件的要求。

6.1.5 向干油润滑点注油，在工作压力下进行通油试验，干油管路及各润滑点应无泄漏现象。

6.1.6 按图样及技术文件要求调整和设定各液压缸的压力。

空负荷试车

6.2.1 传动系统空负荷试车

6.2.1.1 空转 2h，正反转各 1h，检查轴承温升不大于 40℃。
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6.2.1.2 润滑情况应良好，不应有漏油现象。

6.2.2 液压机构空负荷试车

6.2.2.1 往复行程不少于 5 次，机构要求同步。

6.2.2.2 上、下行程应符合设计要求。

6.2.2.3 位移传感器显示位置准确。

负荷试车

负荷试车应在生产现场进行。

7 检验规则

所有机械设备应按图样及技术文件的要求进行检查验收，填写产品出厂合格证明文件。

所有机械设备均应经制造厂质量检验合格后方能出厂，并附有出厂合格证和使用说明书。

所有机械设备零件在加工时按表 2～表 13 规定项目逐项检验。

装配时按表 14～表 17 规定项目逐项检验。

未注明的检验要求应符合 GB/T 37400.1 的规定。

8 标志、包装、运输和贮存

每台产品应在醒目位置固定铭牌。

经制造厂试车或预装配检查合格的产品，方可进行包装。包装及运输防护等要求按 GB/T 37400.13

执行，特殊者另行规定。

随同产品提供下列图样、文件：

a) 总图；

b) 备件、易损件清单；

c) 产品使用说明书；

d) 产品出厂合格证；

e) 产品装箱清单。

包装箱应标示吊装点位置、方式和重心等。

胶辊类应用油纸、牛皮纸内外两层捆扎，固定于专用箱内，使其在运输中不应有窜动和变形；卷

筒应涂防锈油，单件用油纸、牛皮纸内外两层捆扎，固定于专用箱内，使其在运输中不应有窜动和变形，

冬季应采取防冻措施。

产品在运输过程，不应有雨淋或倒置。

产品在贮存期间，不可放于阳光下暴晒，不存放于潮湿处。

产品出厂防锈期限为六个月，过期后应按本文件 8.5 及 GB/T 37400.13 的规定重新包装。
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