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	序号
	标准章条编号
	意    见    内    容
	提出单位/提出人
	处 理 意 见 及 理 由
	备 注

	1
	封面
	20High，不能出现在书面文本中，建议用twenty-high。
	安徽宝昌联合轧辊有限公司/方光志
	采纳。
	

	2
	
	名称的英文建议为“Forged steel work roll of 20 high mill”。
	河北工业大学材料学院/李国禄
	采纳。GB/T 15546冶金轧辊术语中“锻钢轧辊 forged steel roll”，锻钢工作辊加上“steel”比较准确。
	

	3
	标准名称
	标准名称建议改为：二十辊轧机锻钢轧辊。
	宝钢轧辊科技有限责任公司/胡现龙
	不采纳。本文件相关指标针对的是工作辊。
	

	4
	前言
	f)条GB/T 14979钢的共晶碳化物不均匀度评定法标准最新版本1994年，无1998年版本。
	武汉钢铁集团轧辊有限责任公司/华陈亮
	不采纳。本文件引用文件为GB/T 14979的最新标准，未提到1998年版本。
	

	5
	1
	本文件适用于轧制金属带材的二十辊轧机用锻钢工作辊。建议增加“十二辊、十八辊轧机用锻钢工作辊也可参照执行。”
	宝钢轧辊科技有限责任公司/谢晶
	不采纳。本文件相关指标针对的是工作辊。若其它轧辊工况与二十辊工作辊类似，可参照执行。
	

	6
	2
	ZB J36 003-1987《工具热处理金相检验标准》已废止，现行标准为JB/T 9986-2013《工具热处理金相检验》。
	河冶科技股份有限公司/尤晓东
	采纳。
	

	7
	
	
	江苏凯达重工股份有限公司/钱百能
	
	

	8
	4.1表1
	“钢号”建议改为牌号。
	河冶科技股份有限公司/尤晓东
	采纳。GB/T 15547中4.1.1描述采用了牌号。
	

	9
	
	建议S≤0.025。
	辽宁省亿联盛新材料有限公司/宫开令
	采纳。
	

	10
	4.1表1
	建议Cr12W材质Cr提到12.00以上，建议Cr8Mo2SiV材质Cr提到8.00以上，建议W2Mo9Cr4V2材质Cr提到4.00以上，建议W12Cr4V6Co5材质V提到6.00以上。
	辽宁省亿联盛新材料有限公司/宫开令
	不采纳。提到的表1中材质是已成熟应用的，含量变化后钢号命名规则不符、与标准钢号含量不符。若有其他应用材质可单独提出。W12Cr4V6Co5笔误，应为W12Cr4V5Co5。
	

	11
	
	表1冷作模具钢中建议删除Cr12W。
	宝钢轧辊科技有限责任公司/谢晶
	不采纳。仍有厂家使用Cr12W。
	

	12
	
	表1高速工具钢中建议增加W2Mo9Cr4VCo8。
	宝钢轧辊科技有限责任公司/谢晶
	采纳。增加材质类别W2Mo9Cr4VCo8，部分工作辊采用此牌号制作。
	

	13
	
	建议增加“Cr12MoVCo（工作辊）、5Cr5WMoSiV（一中间辊、二中间辊）等材料。取消Cr12W。
	宝钢轧辊科技有限责任公司/胡现龙
	部分采纳。①增加材质类别Cr12MoVCo，部分工作辊采用此牌号制作。②不增加中间辊材质“5Cr5WMoSiV”，中间辊材质与本文件主题“工作辊”不一致。

③保留材质Cr12W，仍有厂家使用Cr12W。
	

	14
	
	“钢种”建议改为类别；

W6Mo5Cr4V3的Mo和W范围过宽，建议按照GB/T 9943修订；

W12Cr4V6Co5应为W12Cr4V5Co5；

高速工具钢成分建议与GB/T 9943一致或加严，冷作模具钢成分建议与GB/T 1299一致或加严，不建议成分上限和下限超出国标规定。
	河冶科技股份有限公司/尤晓东
	不采纳。当前范围已执行多年，无制作和使用不良反馈，亦无进一步压缩成分范围的数据支撑。
	

	15
	4.3
	建议可以考虑修改为≥6。
	武汉钢铁集团轧辊有限责任公司/赵晚子
	不采纳。应保持标准的先进性。不影响双方技术条件的约定。
	

	16
	4.5
	描述的不明确。
	辽宁省亿联盛新材料有限公司/宫开令
	不采纳。该部分条款同1998版，4.2-4.4条描述了一般规定，4.5条描述了当符合某条件时的特别规定，从理解上不存在歧义。
	

	17
	4.5
	辊身直径不大于50 mm的工作辊，可用轧材制造。建议删除。
	武汉钢铁集团轧辊有限责任公司/华陈亮
	不采纳。本文件没有强制必须使用轧材制造，如用于软金属轧制等工况较好轧机时，可考虑使用轧材制造。
	

	18
	
	
	宝钢轧辊科技有限责任公司/谢晶
	
	

	19
	4.6
	建议考虑增加关于大块角状碳化物的级别要求。
理由：因5.2条中有评级标准。
	武汉钢铁集团轧辊有限责任公司/赵晚子
	采纳。
	

	20
	4.6.2
	建议取消“共晶碳化物不均匀度不大于5级。”
理由：由辊坯制造工艺保证。
	宝钢轧辊科技有限责任公司/胡现龙
	不采纳。原版标准即有规定，应保持标准的先进性。
	

	21
	
	建议按照冷作模具钢、高速钢分钢种、分规格范围规定碳化物不均度检测标准和合格级别。
	河冶科技股份有限公司/尤晓东
	不采纳。标准GB/T 14979相关条款已按材质类别（高速钢、合金钢）进行了区分评级，可以满足正常生产检测使用。
	

	22
	4.6.4
	建议取消“成品显微组织：a) 冷作模具钢工作辊马氏体合格级别不大于3级；b) 高速工具钢工作辊淬火晶粒度合格级别不小于9级，过热程度合格级别不大于2级，回火程度合格级别不大于2级”。
	宝钢轧辊科技有限责任公司/胡现龙
	不采纳。不同轧辊制作厂家工艺可能存在差异，应有参考指标。
	

	23
	4.6.5
	同一根轧辊辊面的最高硬度与最低硬度之差不大于2 HRC。建议修改为“不大于1.5HRC”。
	宝钢轧辊科技有限责任公司/谢晶
	采纳。实际热处理水平可以将硬度均匀性控制在1.5HRC以内，且有助于引导轧辊制作厂家控制提升指标。
	

	24
	4.6.5表2
	表2建议修改为：

序号

硬度值

HRC

推  荐  用  途

1

60-62

轧制低碳钢带材用工作辊

2

62-64

轧制不锈钢、硅钢、弹簧钢带材用工作辊

3

≥64

轧制有色金属、特种合金带材用工作辊


	宝钢轧辊科技有限责任公司/谢晶
	不采纳。不同工况条件适用硬度范围不一致，不宜将硬度范围控制过小，否则可能限制文件的适用性。
	

	25
	
	建议表2放入资料性附录 。
	河冶科技股份有限公司/尤晓东
	不采纳。GB/T13314-2008中表2同样推荐了辊面硬度，未作为资料性附录。
	

	26
	
	建议改为“HRC≥63，轧制有色金属、特种合金带材用工作辊”。
	北京科技大学/吴春京
	采纳。部分客户将辊身硬度下限设定为HRC63时可正常使用。
	

	27
	4.7.2
	4.7.2条描述改为：工作辊表面不允许有任何影响使用的缺陷，如可见的凹坑、非金属夹杂物、气孔等。
	辽宁省亿联盛新材料有限公司/宫开令
	不采纳。该部分条款同1998版，原表述更准确、从执行角度原表述更有利。
	

	28
	4.8
	建议在“工作辊表面…缺陷波显示”后增加“可用磁粉对缺陷波进行确认”。
	武汉钢铁集团轧辊有限责任公司/赵晚子
	采纳。
	

	29
	5
	试验方法及检验规则建议列表显示。
	河冶科技股份有限公司/尤晓东
	不采纳。沿用原版标准表述。
	

	30
	5.1
	建议改为“化学分析试样于电渣锭端部切取，分析方法按GB/T 223相关标准规定，当分析不合格时，应进行多次复检，综合评价检测结果。”
	北京科技大学/吴春京
	不采纳。该部分条款同1998版。根据现行国标GB/T13314、GB/T15547，对于成分差异没有要求多次复检。
	

	31
	
	“电渣锭”建议改为“电渣重熔锭”。
	河北工业大学材料学院/李国禄
	采纳。两者概念相同，“电渣重熔锭”更书面，相关用法有见GB/T15547。
	

	32
	5.2.2
	“低倍检验按GB/T 226规定”建议改为”低倍检验按GB/T 226规定执行”或“低倍检验按GB/T 226执行”。
	河北工业大学材料学院/李国禄
	采纳“低倍检验按GB/T 226规定执行”。
	

	33
	5.2.5
	1、“过热程度回火程度”建议改为“过热程度、回火程度”
2、“按ZB J36 003-1987中的有关规定”建议改为“按ZB J36 003-1987中的有关规定执行”。
	河北工业大学材料学院/李国禄
	采纳。“、”为笔误；增加“执行”表达准确。
	

	34
	5.3.2
	“硬度检验沿工作辊辊身圆周互成180°的两条母线进行。”修改为“在工作辊辊身沿轴向任取一直线作为母线，该母线沿圆周旋转180℃，作为另一条母线。硬度检验在两条母线上进行。”
	中国科学院兰州化学物理研究所/王文珍
	不采纳。操作上默认任一条母线，无需进一步明确，同GB/T 13313。
	

	35
	5.4
	原：无损检验工作辊表面探伤逐支进行，探伤方法按GB/T 23904规定。增加：需磁粉检测时，探伤方法按ZB J04 006规定使用A-15/100型标准试片校正探伤灵敏度进行检查。磁粉完毕应进行退磁处理。
	武汉钢铁集团轧辊有限责任公司/华陈亮
	不采纳。按GB/T 23904规定执行中有对需要磁粉检测的情况规定。
	

	36
	6.1
	建议修改为：“工作辊应在端面刻制生产厂标志，制修号、辊号或用户要求的辊号”。
	邢台轧辊小冷辊有限责任公司/任晓光
	采纳。刻制用户要求辊号，便于客户管理。
	

	37
	6.2
	第2句话建议修改为：“防锈期限，自发货之日起，在室内干燥环境下不少于6个月”。
	邢台轧辊小冷辊有限责任公司/任晓光
	采纳。原标准未明确放置环境，增加放置环境要求后表达更准确。
	

	说明：1.发送《征求意见稿》的单位数：22个。

2. 收到《征求意见稿》后，回函的单位数：19个。

3. 收到《征求意见稿》后，回函并有建议或意见的单位数：10个。
4.没有回函的单位数：3个。


