《复合铸钢支承辊》修订说明
一、任务来源

根据工信部 工信厅科函〔2020〕263号文《工业和信息化部办公厅关于印发2020年第三批行业标准制修订和外文版项目计划的通知》，由中钢集团邢台机械轧辊有限公司牵头修订YB/T 139-1998《复合铸钢支承辊》行业标准，计划编号：2020-1472T-YB。

本标准主要起草人：

联系电话：15833611196（周战军）

联系地址：河北省邢台市信都区新兴西大街1#

邮编：054025

邮箱：jszxzhglk@xt-zhagun.com
二、标准修订的目的和意义

本标准是轧钢机械、冶金轧辊领域涉及复合铸钢支承辊的专项标准。2022年7月13日，科技部副部长张雨东强调，“面对百年未有之大变局，迫切需要重组国家重点实验室体系，其核心要义就是要引导实验室转变思想观念和价值观，担国家责，做国家事，根本要求是转变定位，围绕国家需求，完成重大任务，目标是建设科技“特长生”，形成领域体系化布局，打造国家战略科技力量，实现科技自立自强支撑我国经济社会发展，保障国家安全”。轧辊材料作为特殊的钢铁材料，品类丰富多样，依托轧辊复合材料国家重点实验室，需不断进行完善更新。
支承辊在使用中对工作辊起支承作用，是提高工作辊刚度、减小轧制板带厚度差、控制板型的重要保证，是决定轧机效率和轧材质量的重要消耗部件。支承辊的质量直接关系着钢铁工业的发展进步，对于钢铁工业的发展起着重要作用。国内外无对应标准，该标准填补了复合铸钢支承辊标准空白。与国内相关标准关系：国内无复合铸钢支承辊国家标准。与国外相关标准关系：国外未见有与复合铸钢支承辊相关的标准，本标准同步制定为国际标准可以填补该项次空白，有利于进一步加大产品推广应用范围，有利于轧制行业产品质量提高。复合铸钢支承辊为中钢邢机在20世纪80年代末研发，并于1998年制定本标准形成标准化，促进了支承辊的发展。标准运行二十余年，随着我国轧钢技术装备、工业水平的发展和提高，复合铸钢支承辊材料品种不断丰富，制造技术工艺、质量水平和技术性能指标控制能力持续改进，现行标准已经不适应当前现状以及未来材料发展的需要，复合铸钢支承辊标准的修订势在必行。

三、主要工作过程

在YB/T 139-1998《复合铸钢支承辊》立项修订前，已对国内外复合铸钢支承辊产品进行对标检测，梳理了国内生产复合铸钢支承辊实际质量水平，认真学习了相关标准文件。立项后，公司2020年11月召开了标准启动会，成立了标准修订工作组。

四、标准编制原则
本标准的修订，同时符合国家政策和文件要求，具体包括： 

1、本标准修订符合《中共中央国务院关于开展质量提升行动的指导意见》（2017年9月5日）：二、全面提升产品、工程和服务质量，（六）提升装备制造竞争力，加快装备制造业标准化和质量提升，加快提升中国装备的质量竞争力；三、破除质量提升瓶颈，（十三）加快标准提档升级，鼓励、引领企业主动制定和实施先进标准；四、夯实国家质量基础设施，（十九）加快国家质量基础设施体系建设，及时开展标准复审和维护更新； 

2、本标准的修订符合《新材料产业发展指南》中先进基础材料-先进钢铁材料的发展要求。

3、本标准的修订符合《国家标准化体系建设发展规划（2016-2020年）》中关于先进结构材料和高性能复合材料标准研制的要求。

五、标准主要编制内容说明

1、对引用标准进行修订或完善，除编辑性修改外，主要修改内容说明如下：

本标准中的引用标准涉及标准更新、修订，并寻求使用最新标准，标准均不带年号，对标准修订如下：

将标准GB 223.5-88修订为GB/T 223.5，名称相应修改为钢铁及合金化学分析方法 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；添加（GB/T 223.5-2008，ISO 4829-1:1986、ISO 4829-2:1988，MOD）。

将标准GB/T 223.11-91修订为GB/T 223.11，名称相应修改为钢铁及合金化学分析方法 钢铁及合金 铬含量的测定 可视滴定或电位滴定法； 添加（GB/T 223.11-2008，ISO 4937:1986，MOD）。

将标准GB 223.13-89修订为GB/T 223.13，名称相应修改为钢铁及合金化学分析方法 硫酸亚铁铵滴定法测定钒含量。

将标准GB/T 223.23-94修订为GB/T 223.23，名称相应修改为钢铁及合金化学分析方法 钢铁及合金 镍含量的测定 丁二酮肟分光光度法。

将标准GB 223.26-89修订为GB/T 223.26，名称相应修改为钢铁及合金化学分析方法 钢铁及合金 钼含量的测定 硫氰酸盐分光光度法。

将标准GB/T 223.58-87修订为GB/T 223.58，名称不变。

将标准GB 223.62-88修订为GB/T 223.62，名称不变。
将标准GB/T 223.63-88修订为GB/T 223.63，名称相应修改为钢铁及合金 锰含量的测定 高碘酸钠（钾）分光光度法。

将标准GB 223.68-89修订为GB/T 223.68，名称相应修改为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。

将标准GB 223.69-89修订为GB/T 223.69，名称相应修改为钢铁及合金化学分析方法 钢铁及合金 碳含量的测定 管式炉内燃烧后气体容量法。

将标准GB 228-87去掉。

将标准GB/T 229-94去掉。

将标准GB 4336-84修订为GB 4336，名称相应修改为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）。

将标准GB/T 6397-86去掉。

将标准GB/T 13313-91修订为GB/T 13313，名称不变。

将标准GB/T 13316-91修订为GB/T 1503-2008，名称不变。

将标准JJG 747-91修订为JJG 747。

另外，根据“GBT 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”，将“标准”均修改为“文件”。同时，按顺序排列。

2、将原文件中的“订货条件”合并到“技术要求”，即“3 订货条件”变更为“3 技术要求”
将原条款中的“3.1 需方应在订货合同或协议上规定轧辊的用途、硬度范围、工作层厚度及交货状态，对本标准以外的补充检验项目或要求，由供需双方协商确定”及“3.2 需方应提供经供需双方共同审定会签的订货图样，图样上的技术要求应与合同或协议中的规定一致。”修改为“3.1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。”
原条款4.1等条款顺延为3.2条款…

3、原条款第4.2 条化学成分内容及表格均在表格中体现，对原条款中成分进行细分，新增Cr4、Cr5成分并对牌号进行了修改，对芯部材质添加“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”的内容，内容如下：
原表1  化学成分表

	牌号
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Cr
	Ni
	Mo
	V

	ZUF
	0.6～1.1
	0.40～0.80
	1.40～2.00
	≤0.030
	≤0.025
	1.50～3.50
	0.60～1.20
	0.20～0.60
	≤0.40


修改后：
表1  化学成分

	牌号
	成分范围（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
	≤

0.03
	≤

0.025
	≤

1.00
	1.50～

2.50
	0.20～

0.80
	≤0.40

	ZGF60Cr3
	0.40～

0.80
	0.40～

0.80
	0.40～

1.00
	≤

0.03
	≤

0.025
	≤

1.00
	2.50～

3.50
	0.20～

1.00
	≤0.40

	ZGF60Cr4
	0.40～

0.80
	0.40～

0.80
	0.40～

1.00
	≤

0.03
	≤

0.025
	≤

1.00
	3.50～

4.50
	0.20～

1.00
	≤0.40

	ZGF60Cr5
	0.40～

0.80
	0.40～

0.80
	0.40～

1.00
	≤

0.03
	≤

0.025
	≤

1.00
	4.50～

5.50
	0.20～

1.00
	≤0.40

	注：“F”代表“复合”。


4、根据实际使用过程中对辊颈硬度的要求及使用表现，将表2中类别Ⅱ辊身硬度修改为HSD55～70；辊颈硬度调整为HSD30～45。

5、表2中推荐用途新增“薄板坯连铸连轧和超薄带轧机”，“带钢冷轧平整轧机”修改为“带钢平整轧机”。

6、原“防锈期限自发货之日起不少于6个月” 修改为“包装应满足室内存放6个月内不锈蚀”。

7、轧辊出厂时，应附质量检验部门填写的质量证书。把原条款中的检查部门修改为检验部门，合格证书修改为质量证书。

8、附录A中A.1及A.2标准GB/T 13316已被GB/T 1503替代，修订为GB/T 1503。

9、附录A中A.3.1条，将底波及试块校定灵敏度的两种情况，均添加“扫查时再增加6 dB，作为扫查灵敏度”。

10、附录A中A.3.4条，对工作层探伤缺陷操作进行规范：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纵波直探头置于图A.2CSK 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图进行计算其当量尺寸。工作层厚度小于等于50 mm，建议采用双晶探头进行检测。图A.2所示参考试块推荐使用相同或相近材料，制作50 mm×50 mm×100 mm大平底试块。

新增了图A.2图示。

11、附录A表A.1中的对复合铸钢支承辊超声探伤质量分级表辊身工作层要求：Ⅰ级、Ⅱ级、Ⅲ级对应的φ2、φ4、φ6均修改为“无密集F，单个缺陷不大于φ2”。

12、附录A表A.1中的对复合铸钢支承辊超声探伤质量分级表辊颈径向-不受弯矩部位内容由“允许B衰减区和非裂纹性F存在”修改为“允许B衰减区非裂纹性F存在，但在此区域内，缺陷回波不得大于20%f.s”。

13、附录A中A.5条款中将参照GB/T 13316修改为参照GB/T 1503。

14、根据复合铸钢支承辊使用过程中，失效形式为接触疲劳，且参考《JB/T 4120-2017大型锻造合金钢支承辊 技术条件》并未对支承辊相关性能进行相关规范，且经评估复合铸钢支承辊并没有明确的性能指标进行规范，因此去掉原标准中的4.6、5.4条。

六、标准相关情况

本标准不涉及专利问题。标准修订过程中未查到相关同类标准。通过标准的修订和实施，对复合铸钢支承辊的推广应用和提高产品质量具有积极的促进作用。

七、重大分歧意见的处理经过和依据

无。

八、在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及标准，特别是强制性标准的协调性

本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。

九、贯彻标准的要求和措施建议

复合铸钢支承辊是我国突破国际技术壁垒开创的新技术，我国轧辊制造行业独立自主开发了系列复合铸钢支承辊，国外主要由德国GP生产，新开发的Cr4~Cr5复合铸钢支承辊对热轧板带的轧制起到极大促进作用，有利于轧线的连续轧制及绩效提升，促进轧线绿色、高效轧制。建议本标准尽快发布实施。

十、其他应予说明的事项

无。

《复合铸钢支承辊》标准修订工作组
2023.2.21
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