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编  制  说  明
1 任务来源

根据钢协［2023］120号《中国钢铁工业协会关于下达2023年第三批团体标准制修订计划的通知》，由宝钢轧辊科技有限责任公司牵头制定《高精度电极片辊压机用锻钢辊》团体标准，计划编号：2023100。

2 制定本标准的目的、意义和依据
电极片的厚度会直接影响电池的性能和寿命。一般来说，电极片越薄，电池的能量密度就越高，因为薄电极片可以提高电池的单电池电压。但过于薄的电极片容易形变、剥离，影响电池的循环寿命。因此轧制薄厚均匀的电极片对提高电池的能量密度显得相当重要，轧制薄厚均匀性在微米级的电极片必须采用高精度电极片辊压机用锻钢辊。

高精度电极片辊压机用锻钢辊具有热稳定性高、硬度高、硬度均匀、淬硬层深、尺寸精度和形位精度高的特点。

为规范高精度电极片辊压机用锻钢辊的技术要求，确保产品质量，推进高精度电极片辊压机用锻钢辊技术的标准化，以推广该产品在生产高能量密度的新能源锂电池电极片的应用，特制定本文件。

本文件的制定与实施，将对发展新能源经济，制造高能量锂电池电极片起到积极的示范作用。
2.1 新能源汽车及动力电池发展

《新能源汽车产业发展规划(2021-2035年)》落实伊始，国家大力推行新能源汽车消费成为主流、公共区域用车全面电动化、充电设施建设，将有效促进节能减排水平和社会运行效率的提升。

新能源汽车主机厂向上游动力电池领域延伸：动力电池系新能源汽车的核心零部件，不仅成本上占据整车近40%的生产成本，同时动力电池供应的质量及稳定性直接影响了新能源汽车质量及产量的稳定。

2.2 锂电池电极片辊压机的发展

电池极片辊压设备在短短二十年中经历了传统的平板压制——冷辊压——热辊压的技术变化。目前平板压制技术已被市场淘汰；冷辊压技术发展时间较长，技术成熟并已实现大规模生产，成为目前市场主流；新生的热辊压技术较冷辊压技术，有着降低加工压力、减少电池材料损伤、提高循环寿命、提升电池的体积密度、提高循环寿命、提高电池一致性、减小了电池内阻等诸多优势，因此，加热辊压技术能够解决现在电动汽车电池一类的电池性能需求，促进高效储能以及电动汽车电池真正商业化，将是未来辊压技术的发展方向。

综上所述，锂电池产品规格和技术处于快速更新迭代期，辊压机设计寿命较短，辊压机淘汰更新速度相对较快：

1）当前有三个技术瓶颈制约了锂电池性能提升：轧制的正负极材料的厚度均匀性、轧制残余应力导致极片剪切时产生翘曲、轧制过程边部厚度减薄。这些问题需要通过辊压机、轧辊创新设计，优化轧制工艺及精度来实现突破。

2）基于电极片轧制的高性能、高效率、低成本需求，辊压机呈现高精度、大辊径、大宽幅、高轧制速度的发展趋势。

现有标准已明显不能适新能源行业对高精度电极片辊压机用锻钢辊制造业的发展需求，制定标准是非常及时和必要的。

3  主要工作过程

3.1 征求意见稿的形成过程

3.1.1 2023年10月，宝钢轧辊收到收到钢协[2023]120号文及计划项目编号：2023100，根据冶金机电标委会标准启动函要求，成立了2023100团标制定工作小组，明确了宝钢轧辊的王进义为主要制定人，研究制定了标准制定计划。

3.1.2  2023年10月～12月，团标制定工作小组通过对极片辊辊压机市场以及对锂电池终端客户的走访，调研掌握了当前市场对高精度电极片辊压机用锻钢辊设计和制造性能要求。经过工作小组内部多次论证及审核更改，同时组织本公司相关的技术人员讨论修改，形成了初稿。2024年4月工作组对标准草案和技术条款又进行了讨论和修改完善，初步形成了征求意见稿。2024年10月经标委会审查，工作组进一步修改后形成征求意见稿。

4  标准编制原则

本标准在制定过程中主要按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》的要求编写。标准主要技术指标的选定综合考虑了企业生产实际和用户使用情况，注重标准制定与技术创新、试验验证、产业推进、应用推广相结合，体现了技术标准的科学性、先进性、合理性和可操作性。本标准在制定过程中，遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出”的原则，以及统一、协调、适用性和规范性的原则。

5 标准主要内容说明

5.1范围

本文件规定了轧制锂电池电极片用锻造合金钢轧辊的技术要求、试验方法、检验规则、标记、包装、运输和储存。

本文件适用于锂电池电极片辊压机使用的锻造合金钢轧辊（以下简称“极片辊”）。用其他方法制造的极片辊也可参照执行。

5.2规范性引用文件

通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。

5.3技术要求

主要规定了以下技术要求：
1) 极片辊应符合本文件和供需双方的约定（图样、协议等）。

2) 极片辊用钢的牌号和化学成分推荐。

3) 极片辊用钢的冶炼方法。

4) 极片辊锻件锻造时辊身锻比要求。

5) 低倍组织要求。

6) 高倍组织要求。

7) 极片辊探伤要求。

8) 极片辊硬度设计及淬硬层深度要求。
9) 极片辊辊身表面处理要求。

10) 极片辊的表面质量要求。

11) 极片辊的形位公差和尺寸公差要求。

5.4试验方法

规定了以下试验方法：
1) 化学成分分析方法。

2) 化学成分偏差。

3) 低倍组织检验。

4) 网状碳化物检验。

5) 超声波探伤检验。

6) 硬度试验测定，试验方法。

7) 极片辊辊身镀铬层厚度检测。

8) 尺寸公差、形位公差检测方法和要求。

5.5检验规则

主要规定了以下检验规则：
1) 极片辊质量检验标准。

2) 极片辊各部位尺寸及表面质量检验。

3) 极片辊化学成分检验。

4) 低倍组织、网状碳化物检验。

5) 极片辊超声波探伤和超声表面波探伤检验。

6) 极片辊表面硬度、辊身硬度均匀性和软带宽度检验。

7) 辊身淬硬层深度的淬硬层判定。

5.6 标记、包装、运输和储存

规定了标记、包装、运输和储存的要求，包括：
1) 经检验合格的极片辊标记要求。

2) 极片辊防锈包装的规定执行。

3) 极片辊外包装要求，包装操作流程要求。

4) 包装标志与随机文件要求。

6 标准相关情况

本标准不涉及专利问题。标准制定过程中未查到相关同类标准。通过标准的制定和实施，对于高精度电极片辊压机用锻钢辊的工艺规范和产品质量提升具有积极的促进作用。

7 重大分歧意见的处理经过和依据

无。

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

本标准与现行相关法律、法规、规章及标准协调一致，与强制性标准无冲突情况。

9 贯彻标准的要求和措施建议

8.1 极片辊生产过程中每一环节都应严格按照《高精度电极片辊压机用锻钢辊》团体标准进行操作，确保产品质量符合标准要求。

8.2 建立健全的标准化管理机构，对标准的执行情况与效果进行定期检查和评估，确保标准的贯彻实施。

8.3 加强标准培训，提高标准化意识和能力，使从业人员能够自觉地遵守标准，执行标准。

10 其他应予说明的事项

    无。
                         《高精度电极片辊压机用锻钢辊》

标准制定工作组

                                     2024年10月
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