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[bookmark: _Toc133222384][bookmark: BookMark2]前言
[bookmark: _Hlk54272862]本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由浙江省品牌建设联合会提出并归口管理。
本文件由XXXXXXXXX牵头组织制定。
本文件主要起草单位：浙江朋诚科技有限公司。
本文件参与起草单位：浙江大学、青岛特殊钢铁有限公司。
[bookmark: _Hlk133222678]本文件主要起草人：王勇伟、何耀耀、吕韩飞、崔永祥、古宝庭、金志江、黄波、张丛春、王炜明、刘光明。
本文件评审专家组长：XXX。
本文件由XXXXXXXXX负责解释。
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[bookmark: BookMark4]

棒线材用热连轧（预）精轧机组
[bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc53755602][bookmark: _Toc130889936][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc133222385]范围
[bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了棒线材用热连轧（预）精轧机组（以下简称机组）的术语和定义、结构及基本参数、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输及贮存、质量承诺。
本文件适用于轧制棒线材成品为φ16mm-36mm用热连轧（预）精轧机组。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc130889937][bookmark: _Toc53755603][bookmark: _Toc133222386]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。
[bookmark: _Hlk133223196]GB/T 191  包装储运图示标志
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 2614  镍铬-镍硅热电偶丝
GB/T 3177  产品几何技术规范（GPS）　光滑工件尺寸的检验
GB/T 6075.1  机械振动在非旋转部件上测量评价机器的振动第1部分：总则
GB/T 13306  标牌
GB/T 14574  声学机器和设备噪声发射值的标示和验证
GB/T 17162  机床 速度和进给量
JB/T 5000.3-2007  重型机械通用技术条件 第3部分：焊接件
JB/T 5000.4-2007  重型机械通用技术条件 第4部分：铸铁件
JB/T 5000.6-2007  重型机械通用技术条件 第6部分：铸钢件
JB/T 5000.8-2007  重型机械通用技术条件 第8部分：锻件
JB/T 13085.2  精密数控卧式车床和车削中心 第2部分：技术条件
YS/T 61—2020  高速线材轧制用硬质合金辊环
[bookmark: _Toc53755604][bookmark: _Toc130889938][bookmark: _Toc133222387]术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
[bookmark: _Toc130889939][bookmark: _Toc133222388][bookmark: _Toc53755605]结构及基本参数
结构
机组主要由立式轧机（含辊箱）、水平轧机、减速机、立活套、机械防护罩和电气控制系统等组成。机组结构见图1。
[image: 图片1]
说明：1、6——立式传动箱；
2、5、7——立活套；
3、8——水平传动箱；
4、9——减速机；
10——机械防护罩。
机组结构图
基本参数
机组基本参数如下：
——辊环尺寸：φ300/φ270×95mm
——轧制速度：max 18m/s
——润滑方式：集中润滑
——辊环装卸方式：液压
——辊环装卸压力：40/70MPa
使用条件
电源：770KW；
环境温度：-20℃～＋40℃；
工作环境：不适用于易燃易爆；
海拔高度：1000m以下；
相对湿度：不超过60%；
油压：稀油润滑系统0.7MPa，防护罩液压油12MPa；
水压：辊环、立活套、导卫0.5-0.7MPa。
气缸气压：0.4-0.6MPa。
[bookmark: _Toc130889940][bookmark: _Toc133222389]基本要求
设计研发
[bookmark: _Hlk133223118]应开展以机组高速运转下正常工作为目标，对油膜轴承、辊环锁紧总成、防水防尘动密封装置、等关键部件进行结构优化设计。
应采用计算机辅助软件对产品进行设计研发以及模拟仿真。
原材料及部件
[bookmark: _Hlk133223137]辊环应采用碳化钨材料，符合YS/T 61—2020表2、表3中类别Ⅲ的要求。
辊轴应采用高强耐磨合金材料，辊轴抗拉强度不低于1080MPa，屈服强度不低于930 MPa。
焊接件应符合JB/T 5000.3中的规定；铸铁件应符合JB/T 5000.4中的规定；铸钢件应符合JB/T 5000.6中的规定；锻件应符合JB/T 5000.8中的规定。
温度传感器的精度应符合GB/T 2614中的规定。
工艺装备
[bookmark: _Hlk133223149]应配备龙门加工中心、卧式加工中心、数控车床、数控磨床等自动化数控加工设备。
生产过程应具备信息化管控能力，配置ERP、MES等信息化软件管控平台。
应采用车铣复合加工工艺。
检验检测
[bookmark: _Hlk133223165]应具备荧光光谱仪对金属材料进行金相分析检验检测。
应配备三坐标测量机、磁粉探伤设备、动平衡测试仪、硬度检测等检测设备。
应具备检验所需要的恒温检测室。
应具备实时数据监控的空载试机平台。
[bookmark: _Toc130889941][bookmark: _Toc53755606][bookmark: _Toc133222390]技术要求
外观及装配质量
机组外观表面喷涂不应有明显的凸起、凹陷、粗糙不平、色差和其他损伤。
机组外露管路及线路布置紧凑，排列整齐，不应扭曲和折叠。
机组零部件外露结合面边缘应整齐匀称，不应有明显错位。
焊缝均匀、平整、无焊瘤、飞溅、气孔、夹渣、裂纹及虚焊等缺陷。
机组空运转应平稳，无异常噪声。
轴承座、箱体安装面的表面粗糙度不应大于1.6μm。
机械安全
机械防护应符合GB/T 8196-2018中3.5的要求。
机组的防护门应具有连锁装置，并具有明显安全标识。
整机性能
机组最大轧制力应不小于400KN。
机组最大轧制速度应不低于15m/s。
在距离机组10m处，机组的机械噪音不应大于85dB。
机组工作时，滚动轴承温度应不大于65℃。
机组工作时，滑动轴承温度应不大于105℃。
立式传动箱、水平传动箱、减速机的空运转振动值应不大于2.5mm/s。
棒线材的加工的直径偏差符合GB/T 1804—2000表1中m级的要求。
[bookmark: _Toc130889942][bookmark: _Toc53755608]控制系统
机组与上位机联机后，应具备以下功能：
机组电机应具备故障检测报警功能；
润滑系统应具备故障报警、停机功能；
冷却系统应具备故障报警、停机功能；
机组应具备断线停机功能； 
机组应具备油膜轴承温度监控、故障报警、停机功能。
[bookmark: _Toc133222391]试验方法
外观及装配质量
外观质量采用目测、感官法。
装配质量采用机组空运转检查。
轴承座、箱体安装面的表面粗糙度采用粗糙度仪测量。
机械安全
目测。
整机性能
轧制承载力采用压力传感器测量。
轧制速度按GB/T 17162规定进行。
滚动轴承、滑动轴承温度按JB/T 13085.2的规定进行。
噪声按GB/T 14574的规定进行。
机组振动值按GB/T 6075.1的规定进行。
棒线材的加工的直径偏差按GB/T 3177的规定进行。
控制系统
机组与上位机联机后，检查其各项功能。
[bookmark: _Toc130889943][bookmark: _Toc133222392]检验规则
检验分类
产品检验分为出厂检验和型式试验。
出厂检验
每一产品出厂前均应进行出厂试验，并在产品出厂时附产品合格证明书。
出厂检验项目按表1规定进行。出厂检验项目全部合格，判定出厂检验合格。
检验项目
	序号
	检验项目
	出厂检验
	型式检验

	1
	外观及装配质量 a
	√
	√

	2
	机械安全
	-
	√

	3
	整机性能
	最大轧制力
	-
	√

	4
	
	最大轧制速度
	-
	√

	
	
	机械噪音
	-
	√

	4
	
	机组工作时，滚动轴承温度
	-
	√

	5
	
	机组工作时，滑动轴承温度
	-
	√

	6
	
	立式传动箱、水平传动箱、减速机的空运转振动值
	√
	√

	7
	
	棒线材的加工的直径偏差
	-
	√

	8
	控制系统
	-
	√

	a   外观及装配质量中表面粗糙度为型式检验项目。



型式试验
当有下列情况之一时，也应进行型式试验：
新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；
产品停产三年后，恢复生产时；
出厂检验结果与上次型式试验结果有较大差异时；
当客户有需求时。
型式试验项目按表1规定。
型式试验样品数量为1 台。
型式检验项目全部符合要求，判定为型式试验合格。
[bookmark: _Toc53755609][bookmark: _Toc130889944][bookmark: _Toc133222393]标志、包装、运输、贮存及随机文件
标志
铭牌的字迹和内容应清晰无误，颜色和标志应符合GB/T 13306的规定。
铭牌内容包括：
制造单位；
产品名称和型号；
主要参数；
生产编号、生产日期。
包装
包装箱标志应清楚整齐，内容如下：
发货站及本企业名称、地址；
收货站及收货单位名称；
型号及出厂编号；
净重及连同包装的毛重；
箱子的尺寸；
在箱外适当位置应有“小心轻放”、“怕湿”、“向上”等字样，其标志应符合GB/T 191的规定。
运输
运输过程中不得有机械碰撞和强烈振动。
不得与腐蚀物品混运。
贮存
产品包装应能保证在正常的储运条件下，避免受潮与损坏，产品贮存地必须保持空气畅通。
随机文件
包装箱内随机文件应有使用维护说明书及合格证。且随机文件应另加防护后再放入包装箱内。
[bookmark: _Toc53755610][bookmark: _Toc130889945][bookmark: _Toc133222394]质量承诺
[bookmark: _Hlk133223177]用户按照使用说明书，在正常安装、使用条件下，质量承诺期限为18 个月，在此期间内，发生质量问题负责包修。
建立快速响应和全覆盖的售后服务组织机构，保证8 小时响应，24 小时给客户提供解决方案。
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