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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 139-1998《复合铸钢支承辊》，与YB/T 139-1998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2，1998年版的2）；
b)  增加了术语和定义（见3）；
c)  删除了订货条件一章，内容修改并入技术要求一章中（见4.1，1998年版的3）；
d)  增加了Cr4、Cr5系列复合铸钢支承辊品种（见表1，1998年版的表1）；
e)  更改了辊身硬度类别Ⅱ和辊颈硬度值，补充了支承辊推荐用途（见表2，1998年版的表2）；
f)  删除了提供力学数据要求及力学性能试验方法（见1998年版的4.6、5.4）；
g)  增加了CSK 100-2大平底试块及其制做要求，校定方法做了相应修改（见A.3.4，1998年版的A3.4）。
本文件由中国钢铁工业协会提出。

本文件由冶金机电标准化技术委员会归口。
本文件起草单位： 

本文件主要起草人：

本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：

—— 1998年首次发布为YB/T 139-1998；

—— 本次为第一次修订。
复合铸钢支承辊

1  范围

本文件规定了复合铸钢支承辊的技术要求、试验方法、检验规则、标识、包装及质量证书。

本文件适用于板、带轧机及平整机使用的复合铸钢支承辊。薄板坯连铸连轧和超薄带轧机使用的复合铸钢支承辊亦可参照使用。

2  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 223.5  钢铁 酸溶硅和全硅含量的测定 还原型硅钼酸盐分光光度法（GB/T 223.5-2008，ISO 4829-1:1986、ISO 4829-2:1988，MOD）

GB/T 223.11  钢铁及合金 铬含量的测定 可视滴定或电位滴定法（GB/T 223.11-2008，ISO 4937:1986，MOD）
GB/T 223.13  钢铁及合金化学分析方法 硫酸亚铁铵滴定法测定钒含量

GB/T 223.23  钢铁及合金 镍含量的测定 丁二酮肟分光光度法

GB/T 223.26  钢铁及合金 钼含量的测定 硫氰酸盐分光光度法

GB/T 223.58  钢铁及合金化学分析方法 亚砷酸钠-亚硝酸钠滴定法测定锰量

GB/T 223.62  钢铁及合金化学分析方法 乙酸丁酯萃取光度法测定磷量

GB/T 223.63  钢铁及合金 锰含量的测定 高碘酸钠（钾）分光光度法
GB/T 223.68  钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法测定硫含量

GB/T 223.69  钢铁及合金 碳含量的测定 管式炉内燃烧后气体容量法

GB/T 1503  铸钢轧辊

GB/T 4336  碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法)

GB/T 13313  轧辊肖氏、里氏硬度试验方法

GB/T 15546  冶金轧辊术语

3  术语和定义

GB/T 15546界定的术语和定义适用于本文件。
4  技术要求
4.1  根据支承辊用途和供需双方确认的订货图样和本文件制造。本文件以外的技术要求供需双方协商确定。
4.2  复合铸钢支承辊应采用内外层材料冶金熔合的复合铸造工艺制造，并经热处理。

4.3  外层化学成分（熔炼成分）应符合表1的规定；芯部材料采用优质碳素钢、低合金结构钢或满足性能要求的铁系材料。

表1  外层化学成分

	牌号
	化学成分（质量分数）/ %

	
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Ni
	Cr
	Mo
	V

	ZGF70Cr2
	0.50～
0.90
	0.40～
0.80
	1.50～
2.00
	≤
0.030
	≤
0.025
	≤
1.00
	1.50～
2.50
	0.20～
0.80
	≤0.40

	ZGF60Cr3
	0.40～
0.80
	
	0.40～
1.00
	
	
	
	2.50～
3.50
	0.20～
1.00
	

	ZGF60Cr4
	0.40～
0.80
	
	0.40～
1.00
	
	
	
	3.50～
4.50
	0.20～
1.00
	

	ZGF60Cr5
	0.40～
0.80
	
	0.40～
1.00
	
	
	
	4.50～
5.50
	0.20～
1.00
	

	注：“F”代表“复合”。


4.4  表面硬度应符合表2的规定。
表2  表面硬度分类及推荐用途
                                                                         单位为HSD
	类别
	辊身
	辊身硬度均匀度
	辊颈
	推荐用途

	Ⅰ
	50～60
	≤5
	30～45
	中、宽厚板轧机

	Ⅱ
	55～70
	
	
	带钢热轧和炉卷轧机

	Ⅲ
	60～70
	≤4
	
	带钢冷轧、薄板坯连铸连轧和超薄带轧机

	Ⅳ
	65～75
	
	
	带钢平整轧机


4.5  辊身表面两端边缘允许有软带区域存在，软带允许宽度应符合表3的规定。

表3  允许软带宽度
                                                                         单位为毫米
	辊身长度
	＜1800
	1800～2400
	＞2400

	宽度
	≤60
	≤80
	≤100


4.6  辊身工作层硬度落差应符合订货图样要求。

4.7  超声波探伤的质量级别根据使用条件由供需双方协商确定。

4.8  轧辊尺寸、公差和表面粗糙度应符合图样要求，未注公差应符合相应国家标准的要求。

4.9  成品轧辊表面不允许有肉眼可见的裂纹、砂眼、气孔和夹渣等影响使用的缺陷。

5  试验方法和检验规则

5.1  外层和芯部化学成分应在浇注前钢水包中取样分析。对于多炉合浇的支承辊，应在外层钢水合包后浇注前取样分析。分析方法按GB/T 223相关标准或GB/T 4336的规定执行。

5.2  硬度

5.2.1  试验方法按GB/T 13313执行。

5.2.2  辊身、辊颈硬度的测试点数应符合表4的规定。
5.2.3  有锥度的辊颈硬度检测，可在加工锥度前进行，加工成锥体后也可采用里氏硬度计检测，硬度换算按GB/T 13313执行。
表4  辊身、辊颈硬度的测定点数

	辊身直径
mm
	测定母线条数
	每条母线上测定点数

	
	辊身
	辊颈
	辊身长度 / mm
	辊颈

	
	
	
	＜1 800
	1 800～2 400
	＞2 400
	

	＜1 000
	4
	2
	5
	7
	—
	2

	1 000～1 800
	
	
	5
	7
	7
	

	＞1 800
	
	
	—
	7
	
	


5.3  辊身工作层硬度落差需方在轧辊磨削过程中进行验证。

5.4  超声波探伤见附录A。
6  标识、包装及质量证书

6.1  成品检验合格后，应在辊颈端面刻制辊号等标识。需方有特殊要求时，应在图样或协议中注明。

6.2  轧辊包装前应对轧辊表面进行防锈保护；包装应考虑轧辊在吊装和运输时的安全，并应防止在运输及储存过程中损伤。包装应满足室内存放6个月内不锈蚀。
6.3  轧辊出厂时，应附质量检验部门填写的质量证书。

附录A

（规范性）
复合铸钢支承辊超声波探伤

A.1  本附录的术语、符号及其定义参照GB/T 1503。

A.2  本附录对支承辊的技术要求、对探伤人员的要求及检查方法和部位参照GB/T 1503。

A.3  探伤灵敏度

A.3.1  径向扫查时，以相应完好部位的B1调至100%f.s的仪器屏高，作为探伤灵敏度，扫查时再增加6dB，作为扫查灵敏度。若所探部位的B1难以寻找，亦可使用图A.1所示CSK 100-1大平底试块来校定仪器探伤灵敏度。该CSK 100-1试块采用20号锻钢制成，要求经超声检测，以保证无φ1 mm以上平底孔当量缺陷。其灵敏度校定法如下：
先利用试块高度100 mm进行仪器水平标定。再将探头置于试块平面上，耦合良好，将100 mm厚度的B1调至仪器100%满屏高，再增益G（dB），作为探伤灵敏度，扫查时再增加6 dB，作为扫查灵敏度。所需增益的G值按下式计算：
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式中：

D —— 工件所探部分的直径，单位为毫米（mm）；
    α —— 铸钢的超声衰减系数，在这里取α=0.002 dB/mm。

尺寸单位为毫米    
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图A.1  CSK 100-1大平底试块                图A.2  CSK 100-2大平底试块
A.3.2  辊身轴向扫查时，以辊身两个端面分别作为探伤面和底反射面，将其B1调至100%f.s满屏高，作为探伤灵敏度。

A.3.3  轧辊全长轴向扫查时，以辊颈任一端面作为扫查面，将对侧辊颈端面或辊身端面的B1调至20%f.s满屏高，作为探伤灵敏度。

A.3.4  径向扫查时，若发现工作层缺陷回波，应对缺陷作当量评定，此时，使用距离增益尺寸（DGS）方法校定探伤灵敏度。校定方法如下：
将标称频率为2 MHz～2.5 MHz纵波直探头置于CSK 100-2试块50 mm×50 mm表面，将100 mm厚度的B1设置40%满屏高，作为基准高度。再依据探头的DGS图增加dB值，达到φ2 mm平底孔当量的探伤灵敏度。当发现缺陷，按照探头的DGS图计算其当量尺寸。工作层厚度小于等于50 mm时，建议采用双晶探头进行检测。图A.2所示CSK 100-2试块的材质应与被检测轧辊外层材质相同或相似，要求经超声检测，以保证无φ1 mm以上平底孔当量缺陷。
A.4  质量级别
A.4.1  根据使用条件选用支承辊超声探伤质量级别，或由需方提出双方协商确定。
A.4.2  支承辊超声探伤的各项质量指标，应符合表A.1中规定。需方有特殊要求的，供需双方协定。

表A.1  复合铸钢支承辊超声探伤质量级别表

	项   目
	级        别

	
	Ⅰ级
	Ⅱ级
	Ⅲ级

	辊身工作层检测要求
	无密集F，单个缺陷不大于φ2

	辊身径向检测要求
	允许B衰减和非裂纹性F存在，但在B衰减部位，F分布在直径为1/3辊径的中心区内

	
	F≤10%f.s
	F≤20%f.s
	F≤40%f.s

	辊颈径向
检测要求
	轴承部位
	不允许B衰减区存在
	允许B衰减区存在，但在此种区域内F≤10% f.s
	允许B衰减区存在，但在此种区域内F≤20% f.s

	
	不受弯矩部位
	允许B衰减区和非裂纹性F存在，但在此种区域内，缺陷回波不得大于20%f.s

	辊身轴向检测要求
	不允许B衰减区存在

	轧辊全长轴向检测要求
	各段B应能清晰确认，不允许裂纹性F存在

	注：在工件中边长50 mm的立方体内，有不少于5个的回波高度超过表中规定的单个F当量－6 dB的缺陷时，称为密集F。


A.5  报告参照GB/T 1503。
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