
钢管中心线

223
4.4

158
7.2

1640

506

488
7

602

602

506

16
40

17
40

925

943

1740

入口

800±0.2 800±0.2

24
5

50
5

245+0.2 245+0.2 245+0.2 245+0.2 245+0.2 245+0.2

C

71
0

43
0

45
0

925

445150 445

2555

C

12
40

71
0

925

45
0

43
0

445

12
40

150

2555

445435

914.5

420560

28
0

35
6

492

D

914.5

435 420

D

560

28
0

35
6

0

2 矫直速度

3 主传动

电机型号

功率

转速

减速机型号

速比

4 上辊高度调整

调整行程

调整速度

电机型号

功率

转速

减速机型号

5 下中辊高度调整 调整行程

6 调整范围矫直辊角度调整

矫直辊7

辊距

喉径

辊身长度
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两台

两台

三台

三台BLY27-87

序号

技术参数

直径

壁厚

长度

屈服极限

1

单位数值 备注项目

mm

mm

Ø100-Ø219

3-8

6-21矫直钢管

精度

不大于500

不大于0.8

m

MPa

mm/m

技术要求

1.总装后，检查矫直辊与Ø152试棒接触情况，在辊形曲线部分Ø152试棒与辊面接触率不小于85%

2.各润滑部位按规定填加润滑油、脂，并定期更换、添加

3.总装调整好后，先用人工盘车，无异常后空负荷运转，先低速，逐渐提高到最高速度，

正反向运转规定时间，检查轴承部位发热情况，及润滑温度等均不得超过规定值

4.负荷试车时，应先用小管，低速运转，逐渐提高速度，一切正常后，再试大管

5.设备铸件表面不平处应涂“腻子”打磨光滑后整台设备喷涂规定颜色（色标待用用户定）
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标记 处数 更改文件名 签 字 日 期

设 计

日 期

图 样 标 记 重 量 比 例

共 张 第 张

六辊矫正机
总装图

1:12

序号 代号 名称 数量 材料 重量

单件 总计
备注

1 立柱 5 42CrMo
2 螺母 10 42CrMo
3 螺母 10 42CrMo
4 上机架装配 1 装配件
5 下机架装配 1 装配件
6 传动装置 1 装配件
7 上辊装配 3 装配件
8 下辊装配 3 装配件
9 导管装置 2 装配件

9 8 7 6

1 2 3 4 5


