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前   言

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。
本文件代替YB/T 014-1992《轧机压下（上）螺杆技术条件》，与YB/T 014-1992相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：

a) 对规范性引用文件进行了调整、补充和更新（见2，1992年版的2）；
b) 对插图进行了更新（见图1，1992年版的3.1附图）；
c) 对螺杆的组成进行了更新（见3.1.1，1992年版的3.1）；
d) 对螺杆的螺纹进行了更新（见3.1.3，1992年版的3.1.2）；
e) 增加了短应力线轧机压下螺杆结构形式(见3.2) ；
f) 增加了标记(见4) ；
g) 对技术要求螺杆材质进行了更新 (见5.1.1和表1、表2，1992年版的4.2.2和4.5附表) ；
h) 增加了表1 螺杆的适用范围(见表1）；
i) 对螺杆的材料进行了更新（见5.1.1、5.1.2、5.1.3、5.1.4，1992年版的4.2、4.2.1、4.2.2）；
j) 增加了热处理及表面处理 (见5.2) ；
k) 增加了加工 (见5.3) ；
l) 增加了其他要求 (见5.4) ；
m) 对螺杆粗糙度进行了更新 (见5.3.4，1992年版的4.3) ；
n) 取消了优质碳钢锻件的相关要求（1992年版的4.2.1和4.4）；
o) 增加了螺杆热处理相关要求（见5.2.1、5.2.2）；
p) 对螺杆传动端的尺寸公差和技术要求进行了更新（见5.3.1及表3，1992年版的4.6）；
q) 对螺杆同轴度要求进行了更新（见5.3.2、5.3.3，1992年版的4.7）；
r) 增加了螺纹完整度要求（见5.3.5）；
s) 增加了螺纹配对加工要求（见5.3.7）；
t) 取消了试验方法和检验规则中对试验方法的规定（1992年版的5.1、5.2、5.3和5.4）；
u) 增加了螺杆超声波探伤要求(见6.1) ；
v) 对螺杆检验方式进行了更新（见6.2，1992年版的5.5）；
x) 增加了螺杆出厂提供资料要求 (见6.3) ；
y) 对螺杆的防锈、包装与标志章节名称进行了更新（见7，1992年版的6）；
z) 增加了螺杆的包装、标识、贮存条款（见6.1、6.2、6.3）；
aa) 对螺杆的防锈要求进行了更新（见7.1.1，1992年版的6.1）；
bb) 对螺杆的包装要求进行了更新（见7.1.2，1992年版的6.2）；
cc) 对螺杆的标识要求进行了更新（见7.2.1，1992年版的6.3）；
dd) 增加了单备件贮存要求（见7.3.1）。
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轧机压下（上）螺杆技术条件
1  范围
本文件规定了轧机压下（上）螺杆的结构形式、产品规格型号、技术要求、检验方法、检验规则、包装、标识及贮存等。

本文件适用于轧机轧辊调整装置中的压下（上）螺杆（以下简称“螺杆”）的制造与验收。
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 197-2018  普通螺纹 公差（ISO 965-1:2013，MOD）

GB/T 1095  平键 键槽的剖面尺寸
GB/T 1184-1996  形状和位置公差 未注公差值

GB/T 11354  钢铁零件 渗氮层深度测定和金相组织检验

GB/T 12609  电沉积金属覆盖层和相关精饰 计数检验抽样程序（GB/T 12609-2005，ISO 4519:1980，IDT）

GB/T 3077-2015  合金结构钢

GB/T 3478.1  圆柱直齿渐开线花键（米制模数 齿侧配合）　第1部分：总论（GB/T 3478.1-2008，ISO 4156-1:2005，MOD）
GB/T 5796（所有部分）  梯形螺纹 

GB/T 13576（所有部分）  锯齿形（3°、30°）螺纹
GB/T 37400.8-2019  重型机械通用技术条件 第8部分：锻件
GB/T 37400.9  重型机械通用技术条件 第9部分：切削加工件

GB/T 37400.13  重型机械通用技术条件 第13部分：包装

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

JB/ZQ 4373  重系列侧面定心矩形花键设计规范

3  术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。

4  结构型式

4.1  牌坊轧机螺杆
4.1.1  螺杆由传动端、中部、压下端组成，如图1所示。
标引序号说明：        [image: image1.emf]
A—传动端；

B—中部；

C—压下端。
图1  牌坊轧机螺杆示意图
4.1.2  传动端为方形、带键槽的圆柱形或矩形花键形结构。

4.1.3  中部为锯齿形或梯形螺纹。
4.1.4  压下端的端面为球面（凸形或凹形）或平面。
4.2  短应力线轧机螺杆
4.2.1  螺杆由传动端、上部、中部、下部组成，传动端、上部、下部有密封面，如图2所示。

[image: image2.emf]
标引序号说明：

a—传动端连接面；          A—传动端；

b—传动端密封面；          B—上部；

c—上部螺纹面；            C—中部；

d—上部密封面；            D—下部。

e—下部密封面；

f—下部螺纹面；

图2  短应力线轧机螺杆示意图
4.2.2  传动端为带键槽的圆柱形或渐开线花键形结构。

4.2.3  上部螺纹和下部螺纹为锯齿形或梯形螺纹。
4.2.4  上部螺纹和下部螺纹的齿形相同、旋向相反。

4.2.5  上部密封面和下部密封面外径尺寸相同，并应大于上部螺纹和下部螺纹直径2 mm～5 mm。

4.2.6  中部是螺杆上部和螺杆下部的分界，一般为圆柱形。

5  产品规格型号
XX XX XX XX×XX XX—XXX
                                       
工件号
螺纹旋向代号：LH — 左旋
                           右旋不标注

                                         螺纹尺寸：螺纹×螺距（mm）
                                         螺纹形式代号：B — 锯齿形螺纹
                                                              Tr — 梯形螺纹

                                         联结方式代号：01 — 方形连接
                                                              02 — 键联接
                                                              03 — 花键联接
螺杆形式代号：MS — 牌坊轧机螺杆
SS — 短应力线轧机螺杆
    示例1：
产品：牌坊轧机压下螺杆，符合YB/T 014，传动端为方形联接，螺纹为锯齿形，左旋，螺纹大小155 mm，螺距8 mm，工件号002。标记为：MS01B155×8LH-002 YB/T014-2022
示例2：

产品：短应力线轧机压下螺杆，符合YB/T 014，传动端为花键联接，螺纹为梯形齿形，右旋，螺纹大小155 mm，螺距8 mm，工件号010。标记为：SS03Tr155×8-010 YB/T014-2022
6  技术要求

6.1  一般要求
螺纹牙型、直径与螺距、尺寸及公差应符合GB/T 5796、GB/T 13576的规定。
6.2  材料

6.2.1  螺杆应采用合金结构钢锻件制造，化学成分和力学性能应符合GB/T 3077-2015的规定，锻造比应不小于4。宜采用42CrMo、40CrNiMo、38CrMoAl，适用范围见表2。也可采用其他已经证明同样适用的原材料。
表2  螺杆的适用范围

	钢  号
	适  用  范  围

	42CrMo
	牌坊轧机，短应力线轧机粗、中轧机

	40CrNiMo
	牌坊轧机，短应力线轧机精轧机

	38CrMoAl
	牌坊轧机


6.2.2  锻件的一般要求应符合GB/T 37400.8-2019的规定，其中力学性能检验项目和抽样数量应符合表3中Ⅳ组的规定。

6.3  热处理及表面处理

6.3.1  牌坊轧机螺杆材料应进行调质处理，成品应整体表面氮化处理。

6.3.2  短应力线轧机螺杆材料应进行调质处理，成品传动端、上部螺纹和下部螺纹应表面氮化处理；传动侧密封面、上部密封面和下部密封面应镀硬铬处理。

6.3.3  螺杆的热处理及表面处理要求应符合表3的规定。

表3  螺杆的热处理及表面处理要求

	热处理钢号
	调质硬度HBW
	镀 铬
	氮  化

	
	
	厚度/mm
	表面维氏硬度/HV
	深度/mm

	42CrMo
	241～302
	0.03～0.05
	500～600
	≥0.4

	40CrNiMo
	295～341
	
	650～900
	

	38CrMoAl
	295～341
	
	950～1 100
	


6.4  加工

6.4.1  传动端联接方式、尺寸公差及技术要求参照表4执行。

表4  传动端联接方式、尺寸公差及技术要求

	螺杆型式
	联接方式及执行标准

	
	方形联接
	平键联接
	花键联接

	牌坊轧机螺杆
	按照图样要求执行
	GB/T 1095
	JB/ZQ 4373

	短应力线轧机螺杆
	—
	
	GB/T 3478.1 标准压力角30°花键


6.4.2  牌坊轧机螺杆传动端轴线对本体轴线的同轴度应符合GB/T 1184-1996表 B4中7级公差的规定。

6.4.3  短应力线轧机螺杆传动端轴线对上部和下部轴线的同轴度应符合GB/T 1184-1996表 B4中7级公差的规定。

6.4.4  氮化处理后的螺纹表面粗糙度Ra≤1.6 μm；镀铬面抛光后表面粗糙度Ra≤1.6 μm。

6.4.5  螺纹端部的牙形锐边倒圆。

6.4.6  螺纹部分公差按GB/T 197-2018中等精度执行、中径公差带按表8的7e执行。
6.4.7  螺杆及螺母的螺纹加工完后用齿形样板和齿距样板进行检测，螺杆与螺母进行配研，检查接触率≥70%，并做配对标记。

6.4.8  加工的其他要求应符合GB/T 37400.9的规定。
6.4.9  精加工后磁粉探伤，应符合GB/T 37400.15-2019中4级质量等级的规定。
6.4.10  超声波探伤应符合GB/T 37400.15-2019中2级质量等级的规定。
7  检验方法
7.1  锻件无损探伤按GB/T 37400.15执行。
7.2  镀铬层厚度检测按GB/T 12609执行。
7.3  氮化深度检测按GB/T 11354执行。
8  检验规则

8.1  螺杆应在制造厂逐件进行检查和验收，质量合格，开具合格证。

8.2  螺杆出厂时应提供的产品质量证明文件包括：

a) 化学成分报告；

b) 力学性能报告；

c) 尺寸检验记录；

d) 探伤报告；

e) 热处理报告；

f) 硬度报告。

9  包装、标识及贮存

9.1  包装

9.1.1  表面应涂防锈油脂，防锈效果应满足贮存时间要求。

9.1.2  单体备件发货时，需装入木质包装箱内，并固定在木架上，木箱应符合GB/T 37400.13的规定。

9.2  标识

单体备件出厂的螺杆应有标识，可采用挂牌或在本体非工作面打钢印的形式，其内容应包括：

a) 制造厂名称；

b) 产品名称；

c) 产品规格型号及编号；

d) 制造日期。

9.3  贮存

9.3.1  环境应通风、干燥，需防腐、防潮；

9.3.2  应垫平放置，或者竖直悬挂放置。
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