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1  范围 

本标准规定了斜辊式管材矫正机的技术要求，试验方法和检验规则及标志、包装、运输、贮存。 
本标准适用于 JB/T 1109—1999《管材矫正机  型式与基本参数》规定的斜辊式管材矫正机。 

2  引用标准 

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。 
GB/T 9439—1988 灰铁件 
GB/T 9440—1988 可锻铸铁件 
GB/T 5676—1988 一般工程用铸造碳钢 
GB/T 6401—1992 大型轧辊用钢 
JB/T 1109—1999 管材矫正机  型式与基本参数 
JB/T 5000.3—1998 重型机械通用技术条件  焊接件 
JB/T 5000.4—1998 重型机械通用技术条件  铸铁件 
JB/T 5000.5—1998 重型机械通用技术条件  有色金属铸件 
JB/T 5000.6—1998 重型机械通用技术条件  铸钢件 
JB/T 5000.8—1998 重型机械通用技术条件  锻件 
JB/T 5000.9—1998 重型机械通用技术条件  切削加工件 
JB/T 5000.10—1998 重型机械通用技术条件  装配 
JB/T 5000.12—1998 重型机械通用技术条件  涂装 
JB/T 5000.13—1998 重型机械通用技术条件  包装 

3  技术要求 

3. 1  一般要求 
3. 1. 1  产品应符合本标准的规定，并按照经规定程序批准的图样及技术文件制造。 
3. 1. 2  机械加工件未注公差应符合 JB/T 5000.9的规定。 
3. 1. 3  产品的铸件、锻件及焊接件在图样上未注明的技术条件，应符合 GB/T 9439、GB/T 9440、GB/T 
5676、JB/T 5000.3~5000.8的规定。 
3. 1. 4  热处理后的零件，不得因磨削而产生退火、烧伤及磨裂现象；零件加工后在搬运、存放时，必

须防止其表面受到损伤、腐蚀及变形。 
3. 1. 5  产品的装配，除应符合图样和有关技术文件的规定外，其它应符合 JB/T 5000.10 的规定。 
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3. 1. 6  产品的涂漆颜色，除应符合图样和有关技术文件的规定外，其它应符合 JB/T 5000.12的规定。 
3. 1. 7  主要零件技术要求 
3. 1. 7. 1  矫正辊（见图 1）的技术要求： 

 
图 1 

 a）表面热处理硬度 60~65 HRC。 
b）表面淬硬层深度：D≤300 mm时为 3~5 mm； 

D＞300 mm时为 5~10 mm。 
c）所用材料的化学成分应符合 GB/T 6401 的规定。 
d）做无损伤检查，不允许有裂纹及影响零件强度的缺陷。 
e）辊子两端轴径 d1 的同轴度公差应符合表 1 的规定。 

表 1  辊子两端轴径 d1 的同轴度公差                      mm 

辊子轴径直径 d1 ≥10~18 ＞ 18~30 ＞30~50 ＞ 50~120 ＞120~250 ＞250~500 

公   差   值  0.02 0.025 0.03 0.04 0.05 0.06 

 
f）辊子曲面表面对轴中心线的径向圆跳动公差应符合表 2 的规定。 

表 2  辊子曲面表面对轴中心线的径向圆跳动公差                mm 

辊子曲面表面直径 d ≥ 30~50 ＞ 50~120 ＞ 120~250 ＞ 250~500 ＞ 500~800 

公   差   值  0.03 0.04 0.05 0.06 0.08 

 
g）辊子表面粗糙度 Ra 值不大于 0.4 μm。 

3. 1. 7. 2  矫正辊轴承座（见图 2）的技术要求： 

 
图 2 

a）零件须进行时效处理。 
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b）轴承孔 D对 D1 的同轴度公差应符合表 3的规定。 
表 3  轴承孔 D对 D1 的同轴度公差                       mm 

辊子轴径直径 D ≥30~50 ＞50~120 ＞120~250 ＞ 250~500 ＞ 500~800 

公  差  值 0.03 0.04 0.05 0.06 0.08 

 
c）旋转轴 d2对 d1 的同轴度公差应符合表 4的规定。 

表 4  旋转轴 d2对 d1 的同轴度公差                       mm 

旋转轴直径 d2 ≥30~50 ＞50~120 ＞120~250 ＞ 250~500 ＞ 500~800 

公  差  值 0.03 0.04 0.05 0.06 0.08 

 
d）旋转轴 d1中心线对轴承孔 D、D1中心线的垂直度公差应符合表 5 的规定。 

表 5  旋转轴 d1 中心线对轴承孔 D、D1 中心线的垂直度公差           mm 

旋转轴 d1 对轴承孔 

D、D1 中心线距离 L 
≥ 100~160 ＞ 160~250 ＞ 250~400 ＞ 400~630 ＞ 630~1000 

公   差   值  0.03 0.04 0.05 0.06 0.08 

 
e）旋转轴 d1中心线对轴承孔 D、D1中心线的对称度公差为 0.03~0.05 mm。 
F）旋转轴 d1中心线对端面 A的垂直度公差应符合表 6的规定。 

表 6  旋转轴 d1 中心线对端面 A的垂直度公差               mm 

端面 A 直径  ≥ 100~160 ＞ 160~250 ＞ 250~400 ＞ 400~630 ＞ 630~1000 

公   差   值  0.03 0.04 0.05 0.06 0.08 

 
3. 1. 7. 3  机架（或横梁）（见图 3）的技术要求： 

 

 
图 3 

a）零件须进行时效处理。 
b）机架上平面各孔 D对下平面各孔 D1中心线的同轴度公差应符合表 7 的规定。 
c）端面 A对孔 D、D1 中心线的垂直度公差应符合表 8的规定。 
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表 7  机架上平面各孔 D对下平面各孔 D1 中心线的同轴度公差       mm 

机架（或横梁）的孔径 D ≥50~120 ＞ 120~250 ＞ 250~500 ＞500~800 

公  差  值 0.025 0.03 0.04 0.05 

 
表 8  端面 A 对孔 D、D1 中心线的垂直度公差                mm 

机架（或横梁）的距离 L ≥50~100 ＞100~160 ＞ 160~250 ＞ 250~400 ＞400~630 ＞630~1000 

公  差  值 0.025 0.03 0.04 0.05 0.06 0.08 

 
d）各孔中心线在任何方向的平行度公差： 
当 L≥400~600 mm时，为 0.03~0.05 mm； 
当 L＞600~1000 mm 时，为 0.05~0.08 mm； 
当 L＞1000~1600 mm时，为 0.08~0.010 mm。 

3. 2  主要部件技术要求 
3. 2. 1  矫正辊装配（见图 4）的技术要求 
 

 
图 4 

3. 2. 1. 1  辊子转动必须灵活，不得有卡阻现象。 
3. 2. 1. 2  不允许辊子有轴向窜动，其轴向间隙应符合选用轴承所规定的范围。 
3. 2. 1. 3  辊子调角机构应灵活、准确。 
3. 2. 1. 4  辊身对称中心线应与轴承座中心线Ⅰ–Ⅰ相重合，其位置度公差为 0.05~0.10 mm。 
3. 2. 2  机架装配（见图 5）的技术要求 

 

 
图 5 
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3. 2. 2. 1  机架 A平面对 B 平面应保持平行，其平行度公差应符合表 9的规定。 
表 9  机架 A平面对 B 平面平行度的公差                  mm 

机架（或横梁）的距离 L1 ≥ 250~400 ＞ 400~630 ＞ 630~1000 ＞1000~1600 ＞1600~2500 ＞ 2500~4000 

公   差   值  0.025 0.03 0.04 0.05 0.06 0.08 

 
3. 2. 2. 2  C 平面对 A、B 平面的垂直度公差应符合表 10 的规定。 

表 10  C 平面对 A、B 平面的垂直度公差                  mm 

机架（或横梁）的距离 L ≥250~400 ＞400~630 ＞ 630~1000 ＞1000~1600 ＞1600~2500 ＞ 2500~4000 

公  差  值 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.20 

 
3. 3  总装配技术要求 
3. 3. 1  转动和移动部分必须灵活，不得有卡阻现象。 
3. 3. 2  矫正辊轴中心线应保持在同一平面上，其公差不大于 0.10 mm。 
3. 3. 3  矫正辊的转角机构应灵活准确。 
3. 3. 4  未注明的装配技术条件应符合 JB/T 5000.10的规定。 
3. 3. 5  机器不加工外露表面应涂抹腻子，并符合 JB/T 5000.12的有关规定。 

4  试验方法和检验规则 

4. 1  每台矫正机在制造厂应进行出厂试验，其试验项目是： 
 a）空载试车； 

b）负荷试车（按订货合同和订货技术条件规定执行）。 
4. 2  空载试车前检查 
4. 2. 1  检查所有紧固件是否拧紧、牢固可靠。 
4. 2. 2  检查转动和移动的零部件润滑情况是否正常。 
4. 2. 3  检查电气设备及各接线处是否良好正确。 
4. 2. 4  检查液压设备及其管路是否畅通，有无堵塞、漏油现象。 
4. 2. 5  用手盘车有无卡滞现象，肯定各部位正常良好后，方可进行空载试车。 
4. 3  空载试车 
4. 3. 1  空运转 1~2 h，轴承温升不超过 40℃。 
4. 3. 2  检查润滑情况是否正常，有无漏油现象。 
4. 3. 3  检查齿轮传动部分，其噪声不得大于 85 dB（A）。 
4. 3. 4  开动矫正辊调整机构和转角调整机构，往复开动次数不得少于 20~30 次，检查各部位运转情况

是否良好。 
4. 3. 5  检查矫正辊调整机构和转角机构的指示器指针位置是否正确。 
4. 4  负荷试车 
4. 4. 1  负荷试车应在空载试车合格后进行。 
4. 4. 2  负荷试车所用的管子材质、壁厚、管径和长度应符合矫正机规定的技术性能。 
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4. 4. 3  根据试验所用的管子直径规格，列出调整矫正辊的倾斜角度，以供调整时参考。 
4. 4. 4  在调整矫正辊时，应先制作与被矫正管子相同规格的标准试棒，然后用试棒调整矫正辊的位置

与倾斜角度，使其与试棒保持良好的接触，其接触长度不得小于辊身长度的 75%，其间隙不大于

0.05~0.07 mm，试棒直径由辊型决定。 
4. 4. 5  根据试验文件规定的各种管子应做不少于 3~5 次负荷试车。 
4. 4. 6  矫正前管子最大允许弯曲度不大于 10 mm/m，经一次矫正后弯曲度不大于 1 mm/m。表面不应

有擦伤现象。 
4. 4. 7  负荷试车后，检查矫正辊表面不应有擦伤。 
4. 5  验收规则 
4. 5. 1  每台产品须经制造厂质量检验部门检验合格并附有产品质量合格文件。 
4. 5. 2  用户有权检查产品的质量及指标，是否符合本标准的规定。 

5  标志、包装、运输及贮存 

5. 1  产品应按图示位置，固定产品标牌，并按要求喷刷各种标志。 
5. 2  经检验试车合格的产品方可进行涂漆包装。产品包装若无特殊要求者按 JB/T 5000.13的规定进行。 
5. 3  矫正辊表面应涂防锈油，并用油纸或塑料纸包扎。 
5. 4  产品的运输应符合铁道部门和海运部门的有关规定。 
5. 5  产品装箱后，应存放在平坦的场地上，要使滑木与地面全面接触，并保持空气清洁干燥，如存放

在露天时必须加盖防雨设备。 
5. 6  产品存放期限为 6 个月，过期后应拆箱对机器表面重新涂油防锈。 
5. 7  随产品供应技术文件： 
 a）产品证明书：1 份； 

b）产品说明书：1 份； 
c）产品装箱单：1 份； 
d）易损件图样：1 份。 

5. 8  技术文件应置于专用塑料袋，并妥善装入包装箱内。 
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