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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。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由湖南力方轧辊有限公司提出。

本文件由中国商业企业管理协会归口。

本文件起草单位：湖南力方轧辊有限公司、XXX、XXX。

本文件主要起草人：XXX、XXX、XXX。
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连续抽锭式电渣 CPC 熔覆法双金属覆合轧辊

1 范围

本文件规定了连续抽锭式电渣 CPC 熔覆法双金属覆合轧辊的订货要求、制造工艺和技术要求，描

述了相应的试验方法，规定了检验规则、质量证明书及标识和包装。

本文件适用于连续抽锭式电渣 CPC 熔覆法双金属覆合轧辊（以下简称“轧辊”）的制造与检验。

2 规范性引用文件

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 222 钢的成品化学成分允许偏差

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 223.13 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 223.25 钢铁及合金化学分析方法 丁二酮肟重量法测定镍量

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 223.28 钢铁及合金化学分析方法 α-安息香肟重量法测定钼量

GB/T 223.38 钢铁及合金化学分析方法 离子交换分离-重量法测定铌量

GB/T 223.40 钢铁及合金 铌含量的测定 氯磺酚S分光光度法

GB/T 223.43 钢铁及合金 钨含量的测定 重量法和分光光度法

GB/T 223.59 钢铁及合金 磷含量的测定 铋磷钼蓝分光光度法和锑磷钼蓝分光光度法

GB/T 223.60 钢铁及合金 硅含量的测定 重量法

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 223.64 钢铁及合金 锰含量的测定 火焰原子吸收光谱法

GB/T 223.66 钢铁及合金化学分析方法 硫氰酸盐-盐酸氯丙嗪-三氯甲烷萃取光度法测定钨量

GB/T 223.67 钢铁及合金 硫含量的测定 次甲基蓝分光光度法

GB/T 223.71 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后重量法测定碳含量

GB/T 223.76 钢铁及合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定钒量

GB/T 228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法

GB/T 1184—1996 形状和位置公差未注公差值

GB/T 1804—2000 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 3488.2 硬质合金 显微组织的金相测定 第2部分：WC晶粒尺寸的测量

GB/T 10561—2023 钢中非金属夹杂物含量的测定 标准评级图显微检验法

GB/T 13313 轧辊肖氏、里氏硬度试验方法

GB/T 13314—2008 锻钢冷轧工作辊 通用技术条件

GB/T 15546 冶金轧辊术语

GB/T 25135 锻造工艺质量控制规范

http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20222-2006&v=GB/T%20222%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.13-2000&v=GB/T%20223.13%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.26-2008&v=GB/T%20223.26%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.38-1985&v=GB/T%20223.38%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.40-2007&v=GB/T%20223.40%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.43-2008&v=GB/T%20223.43%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.60-2024&v=GB/T%20223.60%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.63-2022&v=GB/T%20223.63%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.64-2008&v=GB/T%20223.64%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.66-1989&v=GB/T%20223.66%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.71-1997&v=GB/T%20223.71%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20223.76-1994&v=GB/T%20223.76%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%20228.1-2021&v=GB/T%20228.1%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%201184-1996&v=GB/T%201184-1996%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%201804-2000&v=GB/T%201804%u20142000%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%203488.2-2018&v=GB/T%203488.2%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%2010561-2023&v=GB/T%2010561%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%2013313-2008&v=GB/T%2013313%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%2013314-2008&v=GB/T%2013314%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%2025135-2010&v=GB/T%2025135%24
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3 术语和定义

GB/T 15546 界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

连续抽锭式电渣 CPC 熔覆法

将预制的高速钢套，以连续抽锭式电渣重熔冶炼方法与预制的合金钢芯轴复合成型的电渣冶炼技术。

4 订货要求

需方应在订货合同中规定轧辊的用途、名称、材质代码、技术要求、检验项目、交货状态、供货

数量及其他附加要求。

需方应提供经供需双方确认的订货图样和技术条件。

当需方提出特殊要求或补充要求时，该要求应经供需双方商定。

5 制造工艺

冶炼与浇注

采用连续抽锭式电渣重熔冶炼和连续浇注表面熔覆（CPC）复合方式。

锻造

锻造工艺质量控制按 GB/T 25135 的规定进行。

热处理

热处理工艺由供方根据轧辊用途、材料种类以及订货要求确定，也可由供需双方协商确定。

精加工

应按供需双方确认的订货图样的要求进行精加工。

6 技术要求

化学成分

应符合表 1 的规定。

表 1 化学成分

项目
化学成分（质量分数）/％

C Si Mn P S Cr Ni Mo V W Nb

外层

芯部 — — —

表面质量

工作表面上不应有裂纹及目视可见的凹坑、非金属夹杂、气孔和其他影响使用的表面缺陷。

尺寸允许偏差及形位公差
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应符合供需双方签订的图纸要求。图样未注线性尺寸公差应符合 GB/T 1804—2000 m 级,未注形位

公差应符合 GB/T 1184—1996 k 级。

表面粗糙度

应符合供需双方签订的图纸要求。

力学性能

应符合表 2 的规定。

表 2 力学性能

项目 指标

硬度 HSD
辊身 82～88

辊颈 37～43

抗弯强度/MPa ≥2 300

拉伸强度/MPa ≥880

高倍组织

6.6.1 非金属夹杂物

轧辊的非金属夹杂物按 GB/T 10561—2023 的规定进行评定，A 类≤1.5 级，B 类≤1.0 级，C 类

≤？ 级，D 类≤？ 级，DS 类≤？ 级。

6.6.2 合金碳化物晶粒尺寸

应符合 GB/T 3488.2—2018 中细/亚微细级别。

超声探伤

应由供需双方协商选择超声探伤的质量等级，宜不低于 A 级。

7 试验方法

化学成分

化学成分分析方法按表 3 的规定进行，成品化学成分允许偏差按 GB/T 222 的规定执行。

表 3 化学成分分析方法

序号 元素 执行标准

1 C GB/T 223.71

2 Si GB/T 223.60

3 Mn GB/T 223.63、GB/T 223.64

4 P GB/T 223.59、GB/T 223.62

5 S GB/T 223.67

6 Cr GB/T 223.11

7 Ni GB/T 223.23、GB/T 223.25

8 Mo GB/T 223.26、GB/T 223.28

9 V GB/T 223.13、GB/T 223.76

10 W GB/T 223.38、GB/T 223.40
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序号 元素 执行标准

11 Nb GB/T 223.43、GB/T 223.66

表面质量

外观质量采用目视进行检查。

尺寸允许偏差及形位公差

外径、内径、高度等尺寸允许偏差采用相应精度的量具进行检查；形位公差采用百分表或三坐标检

测仪等相应精度的量具进行检查。

表面粗糙度

采用与粗糙度标准块比较法或粗糙度仪进行检查。

力学性能

7.5.1 硬度

按 GB/T 13313 的规定进行。

7.5.2 抗弯强度

按 GB/T 228.1 的规定进行。

7.5.3 拉伸强度

按 GB/T 228.1 的规定进行。

高倍组织

7.6.1 非金属夹杂物

按 GB/T 10561—2023 中 A 法的规定进行。

7.6.2 合金碳化物晶粒尺寸

按 GB/T 3488.2 的规定进行。

超声探伤

按 GB/T 13314—2008 附录 A 的规定进行。

8 检验规则

取样

8.1.1 化学成分按母材炉号逐炉进行检验,试样从浇注前钢水包中采取。当化学成分分析不合格时,可

在轧辊工作层上取样复验两次,有一次合格即为合格。

8.1.2 表面质量、主要尺寸、表面粗糙度应逐支检验。

8.1.3 表面硬度应逐支检测，测定点数及位置应符合 GB/T 13313 规定。

8.1.4 抗弯强度、拉伸强度、高倍组织及超声波检测按按母材炉号组成一批随机抽取，取样数量可由

供需双方协商。
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复验

8.2.1 当化学成分分析不合格时,允许重新取样复检,复检合格即为合格。

8.2.2 其他检验如有某一项结果不符合本文件第 6 章的相关要求,则从同一批中再抽取双倍数量的试

样进行该项目的复验,复验结果如仍有一项不合格,则逐支检验。

9 标志、包装、贮存和质量证书

标志

成品检验合格后,应在传动侧辊颈端面刻制造厂标识、辊号,需方对轧辊标识有具体要求时,可在订

货图样或协议中注明。

包装

包装前应对轧辊表面关键部位采用防锈材料保护；包装宜考虑轧辊在运输及吊装时的安全,防止在

运输过程中损伤和锈蚀，并满足室内存放 6 个月内不产生锈蚀的要求。

贮存

包装后的轧辊应平放于干燥、通风的室内环境中。

质量证书

轧辊出厂时应附质量证书,内容应至少包括：

a) 供方名称；

b) 需方名称；

c) 产品编号、辊号；

d) 执行标准编号；

e) 产品规格；

f) 材质代码、化学成分范围、硬度、超声波检测结果、轧辊重量；

g) 生产日期。
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