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二十辊轧机冷轧工作辊
[bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc26986530]范围
[bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334]本标准规定了二十辊轧机冷轧工作辊的材料牌号、化学成分、技术要求、检验规则、标记、包装、运输和存储等要求。
本标准适用于轧制金属板材、带材、箔材的二十辊轧机锻钢冷轧工作辊。
[bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc97192965]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 229 金属材料 夏比摆锤冲击试验方法
GB/T 232  金属材料 弯曲试验方法
GB/T 1184 形状和位置公差 未注公差值
GB/T 1299 工模具钢
GB/T 4879 防锈包装
GB/T 7314 金属材料 室温压缩试验方法
GB/T 10561 钢中非金属夹杂物显微评定方法
GB/T 15546 冶金轧辊术语
GB/T 15822.1 无损检测 磁粉检测 第1部分：总则
GB/T 15822.2 无损检测 磁粉检测 第2部分：检测介质
GB/T 15822.3 无损检测 磁粉检测 第3部分：设备
JB/T 5787 二十辊带材冷轧机
[bookmark: _Toc97192966]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

工作辊 
在轧机上直接轧制产品的轧辊。
分类及基本参数和结构图
分类 
工作辊材质分为冷作模具钢、半高速钢、高速钢和超硬高速钢四大类。
基本参数和结构图
工作辊参数和结构见图1。工作辊规格及精度见表1。
[image: ]
工作辊参数和结构图
工作辊规格及精度
	序号
	辊身直径φA/mm
	辊颈直径φ/mm
	总长/mm
	辊面Ra
	直线度/mm
	圆度/mm

	1
	23-64.5.
	21-58
	430-1444
	0.2
	0.005
	0.005

	2
	64.5-115
	58-75
	1444-2300
	0.2
	0.005
	0.005

	3
	115-201
	75-130
	2300-2900
	0.2
	0.005
	0.005


0. 技术要求
材料
二十辊轧机冷轧工作辊辊坯材料一般选用冷作模具钢、半高速钢、高速钢和超硬高速钢。
辊坯冶炼 
冶炼方法
工作辊辊坯用钢的冶炼方法一般为：电炉+LF+电渣重熔。
化学成分
工作辊用材料的化学成分按表2中规定。化学成分偏差执行GB/T 222-2006的规定。
化学成分
%
	序号
	材料
类别
	牌号
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Cr
	Mo
	V
	W
	Co

	1
	冷作
模具钢
	BYWR1
	1.4～1.6
	≤0.6
	≤0.6
	≤0.02
	≤0.02
	11～13
	0.7～
1.0
	0.5～
1.1
	≤0.25
	—

	2
	半高
速钢高速钢
	BYWR2
	1～1.1
	0.7～1.5
	0.2～0.5
	≤0.02
	≤0.02
	7～8.5
	1.2～2
	2～2.6
	0.5～1.2
	—

	3
	高速钢
	BYWR3
	0.9～
1.1
	0.2～
0.5
	0.2～0.5
	≤0.02
	≤0.02
	3.7～
4.5
	4.5～
5.5
	1.7～
2.2
	5.5～6.7
	—

	4
	高速钢
	BYWR4
	1.1～
1.3
	0.2～0.5
	0.2～0.5
	≤0.02
	≤0.02
	3.7～
4.5
	4.7～
6.5
	2.7～
3.3
	5.5～6.7
	—

	5
	超硬
高速钢
	BYWR5
	1～
1.2
	0.2～0.5
	0.2～0.5
	≤0.02
	≤0.02
	3.5～
4.3
	9～
10
	0.9～
1.4
	1.1～1.9
	7.7～8.8


气体含量 
气体含量，H≤3ppm，执行GB/T 223.82-2018的规定。O≤35ppm，执行GB/T 11261-2006的规定。N≤110ppm，执行GB/T 20124-2006的规定。
工作辊辊坯锻造、热处理及硬度 
辊坯锻造比例不小于8。
辊坯经锻造后，最终以球化退火状态交货。
辊坯退火硬度≤255HB。
工作辊辊坯的内部质量
工作辊辊坯试样的低倍组织不允许有白点、内裂、缩孔、气泡、翻皮和目视可见的非金属夹杂物等冶金缺陷。
非金属夹杂物，A、B、C、D类夹杂物皆≤1.0。执行标准GB/T 10561-2023。
球化退火组织合格级别：2~4级。执行标准GB/T 1299-2014。
超声波验伤执行GB/T 13314-2008，A级合格。
共晶碳化物不均匀度执行标准GB/T 14979-1994。BYWR1按表3控制，BYWR2,BYWR3,BYWR4,BYWR5按表4进行控制。
共晶碳化物不均匀度
	钢材直径/mm
	共晶碳化物不均匀度不大于

	≤50
	3

	＞50～120
	4

	＞120～200
	5

	＞200～250
	6


BYWR2,3,4,5共晶碳化物不均匀度
	钢材直径/mm
	共晶碳化物不均匀度不大于
	评级图序号

	≤40/＞40～60
	3/4
	第二

	＞60～80/＞80～100
	5/6
	

	＞100～120
	7
	

	＞120～160
	6A、5B
	第三

	＞160～200
	7A、6B
	

	＞200～250
	8A、7B
	


工作辊热处理质量控制
工作辊硬度要求见下表5。
工作辊硬度要求
	序号
	材料类别
	牌号
	硬度/HRC
	淬硬层深度/mm
	硬度均匀性/HRC

	1
	冷作模具钢
	BYWR1
	60～63
	整体淬透
	≤1.5

	2
	半高速钢
	BYWR2
	62～65
	整体淬透
	≤1.5

	3
	高速钢
	BYWR3
	63～66
	整体淬透
	≤1.5

	4
	高速钢
	BYWR4
	64～67
	整体淬透
	≤1.5

	5
	超硬高速钢
	BYWR5
	66～68
	整体淬透
	≤1.5


工作层硬度落差的最终确认需要工作辊使用过程中跟踪进行，工作层硬度落差是否满足要求由对工作辊试用过程中检测的辊身表面硬度与新辊辊身表面检测的硬度值比对确定，直至工作辊辊径达到报废直径为止，辊身表面硬度不小于辊面淬硬层硬度下限值。
工作辊成品金相组织
冷作模具钢工作辊工作辊淬火晶粒度合格级别≥9级，马氏体组织合格级别≤3级。
高速工具钢工作辊淬火晶粒度合格级别≥9级。过热程度合格级别≤2级。回火程度合格级别≤2级。
力学性能 
工作辊的性能参数应符合表5中的规定。
工作辊力学性能参数
	序号
	产品名称
	材质
	力学性能参数

	
	
	
	抗压屈服强度/MPa
	抗压强度/MPa
	抗弯强度/MPa
	冲击功/J

	1
	工作辊
	BYWR1
	2700～2900
	3500～3700
	2500～2900
	25～35

	2
	工作辊
	BYWR2
	3210～3480
	4150～4235
	2460～2690
	35～45

	3
	工作辊
	BYWR3
	3295～3360
	4130～4285
	2065～2139
	21～26

	4
	工作辊
	BYWR4
	3485～3570
	4200～4275
	2155～2195
	18～22

	5
	工作辊
	BYWR5
	3810～3980
	4250～4360
	2210～2290
	15～20


检验规则及试验方法
化学成分检验
工作辊化学成分每炉钢水浇注过程中取样检查，电渣钢应于电渣锭上端取样检验。当分析不合格时，允许在工作辊本体上取样复验，复验合格即为合格。
金相检验
淬回火晶粒度检验执行GB/T 6394-2017的规定。评定标准≥9级。
外观质量及形位公差检验
工作辊各部位尺寸及表面质量要逐件进行检验。工作辊辊身、辊颈的工作表面不应有裂纹及目视可见的凹坑、非金属夹杂物、锈点、机械损伤、气孔和其他影响使用的表面缺陷。
工作辊辊身和辊颈的表面粗糙度应符合图纸规定。图纸上未注粗糙度一般应达到Ra1.6。
工作辊的形位公差和尺寸公差应符合图纸要求。图纸上辊身未注尺寸公差应执行GB/T 1804-2000 m级。辊身一般按圆柱形制造，圆柱度未注公差应执行GB/T 1184-1996 K级；如需制成其他形状，由供需双方协商确定。
硬度检验
[bookmark: _GoBack]工作辊逐支检测硬度，辊身硬度在沿圆周方向互成180度的两条母线上进行检测，在每条母线上测5处，每处测5次，取平均值作为该处硬度。硬度检验执行GB/T 13313-2008的规定。
无损检测
工作辊应逐支进行超声探伤检测，执行标准GB/T 13314-2008 ，A级为合格界限。
工作辊应逐支进行磁粉探伤检测，探伤方法按GB/T 15822.1-2005、GB/T 15822.2-2005、GB/T 15822.3-2005规定,探伤完毕应进行退磁处理，不应有缺陷磁痕显示。
工作辊应逐支进行表面波探伤检测，探伤方法按GB/T 23904-2009规定,其中表面波探伤采用JIS-A2-φ2×2试块调节探伤灵敏度，距缺陷位置150mm处将φ2×2的孔波高调至满屏80%并增益6dB作为检测灵敏度，辊身工作层内不应有影响轧辊使用的表面波缺陷；探伤过程中工作辊杂波信号高度≤10%。
标记、包装、运输和存储
工作辊交货前，按照用户要求在指定位置使用国家标准阿拉伯数字做出醒目标记。
工作辊防锈包装按GB/T 4879中3级包装的规定执行，防锈期2年。
工作辊外包装用木板或栅板包装，包装质量应符合运输部门对包装的要求。
包装箱标识一般包括：
合同号，工作辊型号及工作辊编号；
重量；
包装日期；
到站（港）及收货单位；
发站（港）及发货单位。
随机文件应包括质量保证书、装箱单。随机文件应用文件袋封装后固定位置放在包装箱内。
质量保证书的内容一般包括：
1. 冷轧辊型号、名称、规格、数量；
合同号；
辊号；
牌号、化学成分；
单件重量；
主要检验项目的检验结果，如主要尺寸、硬度及无损检测结果等。
收货单位名称；
制造单位名称。
工作辊应平放于干燥通风的仓库或车间内。
用户提供部分或不提出具体包装要求，在满足用户要求的基础上，按照公司包装标准进行包装。
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