  《铸铁轧辊》GB/T1504-200X修订说明

一、工作简况                                          

1．前期准备－查新
1997年5月13日在中国标准情报中心标准咨询科检索  “铸钢轧辊”、“铸铁轧辊”国际先进国家标准，经用“铸钢轧辊、铸铁轧辊、铸造、轧辊、CAST STEEL ROLLS，CAST IRON ROLLS ”名词，检索了中国标准情报中心数据库、美国JHS光盘数据库和欧洲PERINOM光盘数据库，均未检索到相应的国家标准和国际标准资料，并出具了检索报告。
2.任务来源
1998年3月19日，冶金部下达“1998冶金产品国家标准、行业标准制定和修订项目计划的通知”（冶质[1998]134号），1998年4月12日  冶金机电标准化技术委员会转发冶质[1998]134号通知，GB1504－91修订未获国家技术监督局批准，但冶金部和标委会考虑标准的具体情况，决定GB1503－89和GB1504－91同时修订，由中钢集团邢台机械轧辊有限公司（原邢台机械轧辊（集团）有限公司）作为主要起草单位承担了修订。
2000年，冶金部下达“2000冶金产品国家标准、行业标准制定和修订项目计划的通知”（国冶管[2000]271号），同年中钢集团邢台机械轧辊有限公司（以下简称：中钢邢机）作为主要起草单位承担修订《铸铁轧辊》国家标准。
3．主要工作过程
标准修订计划下达后，起草单位查阅了国内外相关技术标准和资料，积极组织技术人员进行标准起草、修订，并向相关单位征询修订意见，于2001年11月完成征求意见稿，报国家冶金局、冶金机电标准化技术委员会。 征求意见稿发送29家单位，反馈意见9家，提出了许多宝贵意见。中钢邢机针对反馈回来的意见，对征求意见稿内容进行了修改。12月，完成标准送审稿，报冶金机电标准化技术委员会。
2003年，冶金机电标准化技术委员会将《离心铸造复合轧辊超声波探伤》列为单独标准制定，并安排中钢邢机作为主要起草单位。中钢邢机公司同年将《征求意见稿》报送冶金机电标准化技术委员会。
2005年6月，冶金机电标准化技术委员会来函（05）第006号函，要求：GB1504-1991《铸铁轧辊》与列入2003年计划正在制定的《离心铸造复合轧辊超声波探伤》两项标准整合修订为《铸铁轧辊》。
2006年5月27日，冶金机电标准化技术委员会来函（（06）冶机标委 函字第009号），告知国家标准清理整顿的结果为：GB1503-1989《铸钢轧辊》和GB/T13316-1991《铸钢轧辊超声波探伤方法》两项国家标准整合修订为《铸钢轧辊》、GB1504-1991《铸铁轧辊》与《离心铸造复合轧辊超声波探伤》整合修订为《铸铁轧辊》，并对GB/T13313-1991《轧辊肖氏硬度试验方法》进行修订。要求我公司在以前工作的基础上，按清理整顿的结果进行合并、统稿。
依据国家标准化管理委员会关于国家标准数量尽量压缩，力求简洁、精辟的精神，将两项标准合并，将《离心铸造复合轧辊超声波探伤》作为《铸铁轧辊》国标的附录。

中钢邢机公司在原《送审稿》的基础上，结合近几年轧辊行业的产品控制、发展方向，对标准内容进行较大幅度调整，将两项标准合并，形成新的征求意见稿， 2006年9月4日，报冶金机电标准化技术委员会。 

2006年9月4日，网上发布三个合并后的标准《征求意见稿》和修订说明，证求各单位对标准修订的意见，《征求意见稿》发送单位29家，反馈意见4家。同时，冶金机电标准化技术委员会与中冶集团北京冶金设备研究设计总院联合下文“关于铸铁轧辊等四项轧辊国家标准修订草案意见的函”（06冶机标委函字 第012号）。
2007年11月，冶金机电标准化技术委员会与中钢邢机联络，于2007年11月2日至4日在河北石家庄特别召开了三项轧辊国家标准修订稿预备研讨会。本次会议的目的是为确保标准的编制质量及三性，以及为顺利通过终审做好铺垫。燕山大学、鞍钢轧辊厂、江苏凯达轧辊集团、杭州中强轧辊公司等国内轧辊企业代表参加了研讨会。会上大家就标准的条款进行了细致讨论，根据会上讨论意见，中钢邢机又重新对讨论稿进行修订，于2007年11月15日报冶金机电标准化技术委员会，继续征求专家意见，截至12月20日，共收到反馈意见4家，在汇总反馈意见的基础上，中钢邢机于12月26日，报出送审稿。
由于近年来轧机力能参数要求较高，轧辊辊颈基本采用球墨铸铁，即使作整体轧辊，也以球墨铸铁为主，因而此次修订，对YB/T 4052－1991 《高镍铬无限冷硬离心铸铁轧辊金相检验》进行修订，删除了单一品种工作层金相检验及评级方法，对球墨铸铁轧辊和芯部为球墨铸铁的离心复合轧辊的辊颈组织检验进行了规定，作为附录B。
2008年3月29日，在福建厦门召开了GB 1503、GB1504审定会，与会代表对《送审稿》条款进行详细讨论，根据代表意见，起草组对送审稿内容进行进一步修订，形成报批稿，呈送冶金机电标准化技术委员会。
此次修订铸铁轧辊国家标准，广泛采纳了业内人士、专家的意见和建议，对标准多处细节进行了修订，如采纳了武钢轧辊厂、太钢轧辊厂、鞍钢轧辊厂、宝钢检测公司、燕山大学、江苏凯达轧辊集团、杭州中强轧辊公司、山东四方等提出很多具体的建议，使标准文本表述更加科学、规范、先进和更具指导性。
二、产品概况

冶金轧辊是决定轧机效率和轧材质量的重要消耗部件，它关系到钢铁工业产品质量和钢材品种结构调整的大局，轧辊材质的升级换代和轧辊制造工艺装备的技术进步，对于钢铁工业的发展起着重要的作用。
近几年，随着轧钢工业的技术进步，对轧辊的性能提出了更高的技术要求，原国标GB1504－91对近年出现的许多新材质没有涵盖，而且随着使用技术的进步，轧辊的性能要求越来越细分。铸铁轧辊作为冶金轧辊的重要组成部分，广泛应用于热带钢连轧机、薄板坯连铸连轧生产线、方/板初轧机、钢坯连轧机、大型型钢轨梁轧机和型钢万能轧机、中小型型钢、线材和无缝钢管等各类轧机，在轧制力要求不大的平整轧机、光整机上也有广泛应用。
三、标准修订原则

伴随着我国轧钢技术装备、工艺水平的发展和提高，轧辊制造行业的发展和技术进步，表现在轧辊品种增加和材质、制造工艺的持续改进提高；轧辊的制造工艺、技术性能指标的控制等方面趋于更加科学、合理。通过此次修订工作，我们力争使《铸铁轧辊》国家标准能体现当代轧辊制造水平和工艺技术发展方向，能正确引导并推进我国铸铁轧辊制造行业的快速发展。

本次修订标准遵循的几项原则：

1、体现出最大限度地满足使用要求的指导思想；
2、体现出继承、推陈、出新，对原标准比较合理、多年来已经习惯的叫法和用法仍旧保留，对一些不使用的品种进行淘汰，同时对近年来新出现或虽然以前也存在，但近年来又增添内涵的品种进行规范。因而此次修订，轧辊材质仍根据工作层金相组织和合金含量划分，根据我国轧钢设备、工艺技术的发展，将离心辊环纳入国家标准；
3、兼顾目前国内现代化轧机、传统机组共存的特点。规范了传统轧机用辊材质，增添完善了现代化轧机用辊材质品种，将低合金轧辊种类进行淘汰、合并，细化了较高合金铸铁材质，对近年来已约定成俗的叫法进行明确，以强化轧辊品质观念；对C、P、S元素进行控制；增补了材质代码、推荐用途，以方便使用； 
4、增补了中心孔的选用及辊身加工精度要求；增加有关未注尺寸公差的引用标准；
5、将附录A《离心铸造复合铸铁轧辊超声波探伤检验方法和判定原则》进行修订；
6、对YB/T 4052－1991进行修订，将球墨铸铁轧辊和芯部为球墨铸铁的离心复合轧辊的辊颈组织检验和评级作为附录B。
7、体现出作为国家标准对国内该行业整体水平发展的推动作用；
8、标准的结构、技术要素及表述规则按照GB/T 1.1-2000进行修订。
四  标准技术内容的修订说明
1、主题内容与适用范围
根据GB/T1.1-2000标准将其修订为范围。
合格证书修订为质量证书；增加超声波检测方法。
规范了适用轧辊用语，增加“其它用途的铸铁轧辊及辊环可参照采用”。

2、引用标准
1）“引用标准”改为“规范性引用文件”。

2） 增加如下规范性引用文件
GB/T 1804  一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 9445  无损检测人员资格鉴定与认证

GB/T 12604.1  无损检测 术语 超声检测

JB/T 10061  A型脉冲反射式超声探伤仪 通用技术条件
JB/T 10062  超声探伤用探头性能测试方法
3）因GB 6397已合并至GB/T 228中，此次也进行调整。
因轧辊属于非标件，各部位的粗糙度一般都遵循图纸要求，引用GB1031的频次较少，此次修订也进行了删减。
4）因标准的修订、合并，ZBY 230已被JB/T 10061代替，此次也进行了修订。
3、技术要求
1）铸铁轧辊分类

此次修订，轧辊分类不再作为单独的标准条款，在技术要求条款中体现。

91版标准中，铸铁轧辊材质共分四大类：冷硬（包括球复冷硬）、无限冷硬、球墨铸铁（包括球墨无限冷硬和半冷硬）、高铬铸铁，这是几十年来大家已熟悉并遵照执行的原则，本次修订考虑标准的连续性，仍按约定成俗的叫法进行分类，即仍按冷硬铸铁、无限冷硬铸铁、球墨铸铁、高铬铸铁进行分类。根据市场反映，对各品种已不再使用的材质进行淘汰，同时将新出现的材质进行补充，对有些已存在的材质根据轧辊用途进行细分。
2）增加执行条件内容

订货合同的签订是供需双方共同的行为，需方有责任提供轧辊图纸、使用条件及轧辊使用所需的技术要求。供方应对用户提供图纸和技术要求进行审核，按图纸技术要求生产满足用户使用要求的产品。
此次修订强调图纸需双方确认，关于轧辊的几何尺寸公差要求，即原标准表1，因形成时期比较早，随着现代化轧机的发展，特别是现代化带钢连轧机、万能型钢连轧机和高速线材轧机的相继引入和投产，对轧辊的尺寸精度提出了更高的要求，表1已远远不能适应该类轧机的需求，但由于轧机设计单位众多，各家都根据自己的习惯进行精度配置，很能修订一个新表概括不同轧机的各自特定要求。因此本次修订将表1删掉，明确按符合供需双方确认的轧辊订货图样要求进行加工。
3）将91版标准中轧辊工作层的化学成分表2与硬度、力学性能表3合并为表1轧辊工作层化学成分、表面硬度和辊颈力学性能。为便于查询和存档，在表1中增补材质代码、推荐用途栏目，以方便使用。
4）新版标准中的材质代码说明如下：

冷硬铸铁        CC——Clear chill cast iron
        无限冷硬        IC——Indefinite chill cast iron

        球墨铸铁        SG——Spheroidal graphite cast iron( Nodular  iron)

        珠光体球墨      SGP——Spheroidal graphite Pearlitic cast iron

        贝氏体球墨      SGA——Spheroidal graphite Bainite cast iron

        高铬铸铁        HCr——High Chromium cast iron

此次修定时材质代码采用两位字母，其后跟随罗马数字的形式，字母说明轧辊的大类，罗马数字说明轧辊的小类别，珠光体球墨和贝氏体球墨铸铁采用三位字母，主要考虑和国际通用叫法一致，高Cr铸铁轧辊代号采用了三位字母。
5）此次修订过程中，起草小组向各轧辊生产厂发函征求意见时，各厂家的意见比较一致，就是淘汰非合金和低合金铸铁轧辊，因而修订时起草小组对91版标准中表2、表3中的一些材质进行淘汰。
本次修订过程淘汰的材质有：普通冷硬铸铁、钼冷硬铸铁、普通冷硬球墨复合、钼冷硬球墨复合、铬钼冷硬球墨复合、铬钼钒冷硬球墨复合、镍铬钼冷硬球墨复合、普通半冷硬球墨铸铁、低铬半冷硬球墨铸铁、低铬钼钒钛半冷硬球墨铸铁、铬钼铜半冷硬球墨铸铁轧、低铬无限冷硬球墨铸铁、低铬钼钒钛无限冷硬球墨铸铁。
将镍铬冷硬铸铁、镍铬钼冷硬铸铁（Ⅰ）、镍铬钼冷硬铸铁（Ⅱ）、镍铬钼冷硬铸铁（Ⅲ）调整修订为：镍铬钼冷硬Ⅰ、镍铬钼冷硬Ⅱ、镍铬钼冷硬离心复合Ⅲ、镍铬钼冷硬离心复合Ⅳ，因标准主要针对铸铁轧辊，因而材质系列中就未再带铸铁二字，对于合金含量较高的材质，一般采用离心方法生产，此次修订时，也明确加上离心复合。

将镍铬钼无限冷硬铸铁（Ⅲ）、镍铬钼无限冷硬铸铁（Ⅳ）修订为镍铬钼无限冷硬离心复合Ⅲ、高镍铬钼无限冷硬离心复合Ⅰ，对于高合金轧辊，均明确加上离心复合，以和目前的生产方式对应。本次修订，对Ni合金含量超过3.0％的无限冷硬轧辊，明确为高镍铬钼无限冷硬，以表明材质的品质。在无限冷硬材质系列，新增加高镍铬钼无限冷硬离心复合Ⅱ，此款材质对应目前热连轧机广泛使用的改进型（或称碳化物增强型）高镍铬材质，除镍含量较高外，该材质还添加较多的特殊碳化物形成元素，如Mo、V、W，有的还添加Nb、Ti等元素。
对于球墨铸铁轧辊，除保留比较常用的球半、球无材质外，对镍含量较高的球墨铸铁，明确提出了珠光体球墨和贝氏体球墨材质概念，以强化轧辊品质概念，尽管球墨铸铁轧辊基体组织也多数是珠光体，但合金含量相对较低，此次专门提出珠光体球墨铸铁轧辊概念，主要考虑其性能指标的特殊性，在标准中对珠光体球墨铸铁轧辊的强度指标提出了更高的要求。对于贝氏体球墨铸铁轧辊，因绝大多数已采用离心复合方式生产，因而直接冠名为贝氏体球墨离心复合。
对于高Cr铸铁材质，91版标准仅有一种成分范围，合金含量的范围也较宽，通过近几年的发展，高Cr铁在不同类型轧机及不同机架上使用已逐渐成熟，形成系列，如用于宽厚板轧机工作辊及热带粗轧机架的低Cr高Cr铁、用于热带连轧机精轧机架的高Cr铁、用于平整轧机的高Cr铁及用于冷轧的高Cr铁轧辊，此次修订将91版标准的高Cr铁材质进一步细化，以使使用者能根据具体的轧辊用途有目的的进行选择。
总体来讲，此次修订仍然沿用91版标准的分类方法，在修订时，根据专家建议对一些叫法进行规范，如铬钼无限冷硬球墨修订为铬钼球墨无限冷硬，类似的修订表1中有多处，在此不一一列举。通过删减、增加，新铸铁轧辊国标材质种类由原来的32项减少为24项。
6）在修订过程中，有专家建议，应对微量元素的含量进行限制和明确，此建议未被采纳，对于对材质性能有益微量元素，作为标准来说，应鼓励制造厂使用，但作为硬性指标，在某几个材质作出规定，反而会不利微量合金元素推广，因为微量元素的加入量目前尚无明确的理论依据，各厂家都是根据自己的需要进行尝试。
7）本次修订，从提高轧辊品质角度考虑，对材料中的P、S含量进行了适当控制，特别是对P含量，除冷硬铸铁系列P含量由原来的0.45％调整为0.40％，其它类别的轧辊P含量均调整为0.25％以下，而且合金含量越高的轧辊，P的含量控制也越严格。但考虑到离心复合轧辊外层材料一般采用酸性工频或中频炉冶炼，过低的P含量控制实现起来难度较大（如象电弧炉一样将P含量控制在0.03％以下），本次修订对于P含量最严的范围为0.10％。不同种类轧辊的P、S含量控制范围见表1。

修订过程中，有人建议在标准中明确，不允许采用冲天炉来生产轧辊，但通过讨论，大家认为适度控制P、S的含量，将C、P、S的含量要求降低到冲天炉达不到的水平，从技术角度也能规范。此次修订降低C、P、S含量，是提高轧辊性能要求的需要，也有规范冶炼手段的目的。
8）关于冷硬铸铁轧辊白口层深度，91版标准中在性能列表中列出，由于白口层深度仅限于普通冷硬和冷硬球复轧辊，因此原表3中形成大量空表，既使标准显得冗余，也不利于查询，本次修订时将白口层深度单独列在表2。同时将硬度、力学性能等内容归入表1。
关于冷硬球复轧辊，过去主要用于叠轧薄板和三辊劳特轧机，近年叠轧薄板属国家明令淘汰品种，三辊劳特轧机近年已都改造，因而此次修订去除了冷硬球复铸铁轧辊。

关于力学性能的术语，此次修订明确为辊颈抗拉强度，因表1中的力学性能仅包含辊颈抗拉强度，因而表1和相应标准条款中直接采用辊颈抗拉强度。在表1中，此次修订明确了化学成分的百分比为重量百分比，以（wt）％明示。
此次修订，添加了离心轧辊外层厚度的控制原则，即外层厚度控制在工作层厚度+5mm以上，这是轧辊使用的最低要求，因为如果轧辊使用至报废尺寸时，如果没有足够厚的工外层材料支撑，会出现从结合层部位开始的掉块，引起轧辊报废。
9）关于辊身工作面铸造缺陷问题，91版标准4.7.1条规定辊身工作面不允许有肉眼可见的裂纹、砂眼、气孔和夹渣等缺陷，但板钢粗轧、中厚板等轧辊允许有个别不大于1mm的砂眼、气孔、夹渣，球墨铸铁薄板轧辊工作面上允许存在直径不大于0.7mm的夹渣，此次修订我们对辊身工作面的铸造缺陷进行了严格控制，规定辊身工作面不允许有目视可见的铸造缺陷。随着轧钢工业的进步，板材质量要求越来越严格，别说直径0.7mm的夹渣，即使轧辊粗糙度保持能力不足，在板面产生印痕都会造成板材品质的降低，再者说，目前高品质轧辊一般采用离心铸造，如表面存在目视可见缺陷，这些缺陷会在使用过程中作为裂纹源扩展，最终导致剥落事故发生。因此，从提高标准的控制层次和满足现代轧机轧制需要角度讲，对轧辊辊身工作面的铸造缺陷应严格控制，而不应迁就本来就应淘汰的轧机用辊的表面要求。因铸造缺陷内涵较窄，如不包含辊面刻伤、碰伤等影响使用的缺陷，此次修订，将铸造缺陷改为制造缺陷，以进一步强调制造质量。
10）关于离心铸造轧辊超声波探伤检测比例，91版标准中对外层厚度测定以规格来划分，但对结合层探伤未作抽检比例规定，此次修订，我们对离心轧辊的探伤规定比例为100％，因为对于离心复合轧辊而言，任何结合层部位的缺陷都会导致使用中的失效，而且不仅抽检的比例为100％，对于每一支轧辊，结合层的探伤也需100％扫描检查，这样才能保证使用中的稳定。
11）本次修订一个比较大的变动是增加了75°中心孔的选择，并根据轧辊的规格进行中心孔角度的选择。目前轧辊行业中心孔的选择比较混乱，给生产和加工造成很大困难，因而在新国标中对中心孔的选择进行推荐显得尤为重要。
由成都工具研究所起草的《中心孔》推荐性国家标准GB/T 145-2001，规定了60°A型、B型、C型、R型中心孔的型式和尺寸，2002年3月实施，原机械部标准《75°中心孔》JB/ZQ-97和《90°中心孔》JB/ZQ4237-97已经废止，因而我国轧机轧辊的设计者没有统一的设计规范，我们对板带轧辊中心孔角度进行了不完全统计，共有四种角度，轧辊直径和重量分布情况如下表所示：

	类型
	中心孔角度
	轧辊最小直径mm
	单重（Kg）
	轧辊最大直径mm
	单重（Kg）

	1
	60°
	Φ600
	6944
	Φ1600
	54915

	2
	70°
	Φ810
	12800
	Φ1730
	51300

	3
	75°
	Φ680
	1960
	Φ1600
	48000

	4
	90°
	Φ600
	5660
	Φ1550
	36484


引进国外轧机有为数不多的几家使用70°中心孔的设计轧辊，由于中心孔角度和规格不同，使得轧辊使用和制造都不得不准备多套多角度顶尖，一方面造成资源浪费，另一方面，由于需频繁更换顶尖，增加辅助劳动，降低生产效率。因此，我们建议对中心孔进行统一规范，这也符合国家一直倡导的节约降耗的精神，对于中心孔的修订，我们主要考虑以下几方面因素：
A、轧辊中心孔是机械加工的定位基准和检验基准，其角度、规格是根据轧辊重量和轧辊端头的尺寸来选择确定。一般来说，中心孔角度赿小，定位精度赿高，由于角度小，圆锥面面积小，容易研磨，研磨的精度也高，因而如果重量允许，应尽量考虑采用小角度中心孔，以上不完全统计表明，轧辊中心孔的设计并没有遵循这一原则，有些大吨位的轧辊中心孔采用了600，如马钢今年投产的2250热带Φ1600mm的支承辊，重量达54.915t，而有些小规格轧辊却采用了900，如唐钢Φ600mm的工作辊，重量只有6.944 t，因而，从保证精度、增加可靠性角度而言，中心孔规格有必要进行规范。

B、从轧辊结构讲，小吨位的轧辊，长径比相对较大，刚度小，易变形，所能承受以及所需要的顶紧力较小，适合选用600B型中心孔，选用小角度中心孔，有利于提高加工精度；

C、较大吨位的轧辊，长径比相对较小，刚度较大，不易变形，所能承受的顶紧力较大，且由于重量大，加工时所需的顶紧力也大，750B 型中心孔承载可达80t，基本满足常用轧辊的中心孔要求。

D、吨位较大的板带轧辊的中心孔是轧辊制造过程中使用的加工基准，轧辊使用过程中修磨轧辊时，通常采用托磨方式，一部分托磨轧辊托肩部位，另一部分以辊颈作为定位基准，一般不使用顶中心孔磨削方式。

E、对于轧辊车修时需采用顶中心孔的使用者例如型钢轧机用户，中心孔规格统一也会给使用带来诸多便利，如减少了顶尖备用量、增强了顶尖的通用性和互换性，减少辅助劳动时间，对降耗增效具有现实的意义。

F、作为轧辊的国家标准，有责任和义务对轧辊制造、轧辊结构设计提出推荐性和规范性要求，节约社会资源、降低材料消耗，提高生产效率，促进我国轧辊制造行业健康发展。

12）轧辊辊身直径的尺寸公差、形位公差和表面粗糙度推荐是本次修订的另外一个变动较大的地方，出于控制精度的要求，现代轧机轧辊对辊颈部位精度都有较高的要求，这是轧制高质量板材的保证，但对辊身的直径公差、形位公差和粗糙度要求，各厂家一般都已设计者的要求作为订货依据。实际的情况是，制造者出厂前高精度磨削，到使用厂因磨削辊型还要被磨掉，这样制造厂进行的高精度磨削就完全浪费了，造成极大的人力、物力浪费，因而作为国家标准，本着节约社会资源、降低材料消耗，提高生产效率，应该对上述控制精度进行推荐。
13）此次对YB/T 4052－1991进行了修订，结合近几年轧辊技术发展和球墨铸铁材质的广泛应用，删除了单一材质高NiCr无限冷硬工作层金相评级，修订为适用性更强的球墨铸铁辊颈组织评级，明确了球墨铸铁和芯部为球墨铸铁的复合轧辊辊颈组织评级及判定方法。
4、试验方法

球墨铸铁球化率判定，原沿用GB/T 9441－1988球墨铸铁金相检验标准进行，因该标准主要针对球墨铸铁件进行，用于轧辊判定时情况有些差异，而且目前铸铁轧辊多为复合制造，辊颈组织和球墨铸铁件不同，因而本次修订对芯部为球墨铸铁的离心复合轧辊及整体球墨铸铁轧辊辊颈组织检验球化判定依据附录B规定的方法进行。
其余试验方法未作过多修订，各种检测仍按相应标准进行检测。

5、检验规则

1）轧辊硬度检测，91版标准根据轧辊规格和辊身长度的不同，对硬度检测进行规定，此次修订未再单独列出检验细则，完全按照GB/T13313规定执行。

2）化学成分的检验，未进行检测方法的明确，因为尽管目前国内许多轧辊生产厂家采用光谱仪进行化学成分分析，但目前尚无关于铸铁材质的光谱分析检测标准，而且光谱分析时，要求试样为纯白口，这使得光谱分析得范围受到限制，在有的情况下，尽管可用光谱法进行分析，但出现歧义时，仍需用化学方法进行分析仲裁。因而，修订时未将明确得检测方法列出，应根据实际情况来确定。

3）关于力学性能的抽样比例，91版标准中针对不同品种轧辊有明确规定，第一版送审稿也参照91版标准进行了相应规定，但通过大家讨论，认为力学性能检测是制造厂质量控制范畴的内容，使用方无法进行验证，而且力学性能检验是最费时、费力、费资源的，因而此次修订未对力学性能的取样比例进行明确规定，取样的比例按合同规定执行，但取样部位应该是传动侧辊颈端部。
4）明确了辊颈抗拉强度试样取自传动侧辊颈端部，不再沿用原来的下辊颈说法，因有时受铸造条件限制，传动侧并不一定为下辊颈，此时检下辊颈的强度对使用来说无实际意义。
6、包装、标识和质量证书

1）将91版标准中标志、包装与合格证书合并修订为包装、标识和质量证书。标志修订为标识，含义更准确，合格证书修订为质量证书。
2）将91版中的下辊颈修订为传动侧，以规范概念。
3）修订时对包装前的防护及包装后的运输、存放进行明确。
附录A  离心复合铸铁轧辊超声波检测方法
此次修订从格式、内容上改动都较大，主要表现在以下几方面：

1、 增加了超声波检测对比试块的技术要求

2、 增加了工作层内缺陷超声波检测要求。
3、 明确了对探伤仪和探头选择的要求。

4、 增加了超声波检测报告的内容要求

5、 明确了一些概念，如底波衰减、底波清晰、密集缺陷等。

附录B  作为标准的规范性附录，对芯部为球墨铸铁的离心复合轧辊和整体球墨铸铁轧辊辊颈组织的评级进行了规定。
此次标准修订得到武钢轧辊厂、太钢轧辊厂、鞍钢轧辊厂、宝钢检测公司、燕山大学、江苏凯达轧辊集团、杭州中强轧辊公司、山东四方等单位专家的大力支持，并提出许多宝贵意见，在此深表感谢。
GB/T1504《铸铁轧辊》修订工作组

2008年4月
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