[bookmark: _Toc345223030][bookmark: _Toc345222961][bookmark: _Toc333329375][bookmark: _Toc474419521][bookmark: _Toc333326014][bookmark: _Toc333327393][bookmark: _GoBack]包钢稀土钢板材厂（2030㎜冷轧工程轧辊制造技术要求
1.概述
本技术协议适用于包钢稀土钢板材厂2030mm冷轧工程酸轧连轧机、1#和2#连退平整机的工作辊、中间辊以及支撑辊。
本技术协议规定了采购轧辊的技术要求、检验规则、质量证书、标识和包装要求等。此次轧辊计划如下表所示。
	[bookmark: _Toc333326015][bookmark: _Toc333327394][bookmark: _Toc333329376][bookmark: _Toc345222962][bookmark: _Toc345223031][bookmark: _Toc474419522]序号
	名称
	规格型号
	材质
	图号
	单位
	需求量
	备件编码
	计划月份

	1
	酸轧机组工作辊
	φ475×2000
	Cr5合金锻钢
	1313N626-2260101-55A11
	支
	50
	LZ1401010001
	201701

	2
	酸轧机组中间辊
	φ530×2010（1960+50）
	Cr5合金锻钢
	1313N626-2260102-56A11
	支
	26
	LZ1401020002
	201701

	3
	酸轧机组支撑辊
	Φ1370×1990
	Cr5合金锻钢
	1313N626-2260103-57A11
	支
	6
	LZ1401030001
	201701

	4
	连退1#线平整机工作辊（Φ620）
	Φ620×1980
	Cr5合金锻钢
	10938036_0010_1003417934_-_001
	支
	4
	LZ1401010005
	201701

	5
	连退1#线平整机中间辊
	Φ700×2180
	Cr5合金锻钢
	10939735_0001_1003418007_A_001
	支
	2
	LZ1401020004
	201701

	6
	连退2#线平整机工作辊（Φ620）
	Φ620×1680
	Cr5合金锻钢
	10942320_0010_1003417515_A_001
	支
	4
	LZ1401010007
	201701

	7
	连退2#线平整机中间辊
	Φ700×1880
	Cr5合金锻钢
	10944995_0001_1003417590_B_001
	支
	4
	LZ1401020003
	201701


2.技术性能描述及技术参数
[bookmark: _Toc345222963][bookmark: _Toc333325726][bookmark: _Toc333327395][bookmark: _Toc333329377]根据本技术协议及包钢提供的经双方确认的定货图纸进行合同的签订。
2.1轧辊图纸（见表1）
表1 
	序号
	机组
	轧辊名称
	图号

	1
	酸轧TCM
	工作辊（带辊环）
	1313N626-2260101-55A11

	2
	
	中间辊（带辊环）
	1313N626-2260102-56A11

	3
	
	支撑辊
	1313N626-2260103-57A11

	4
	
	支撑辊辊环、端盘
	1313N626-2260103-57B11

	5
	连退1#平整机
	工作辊Φ400（带辊环）
	10938037_0001_1003417928_-_001

	6
	
	工作辊Φ620（带辊环）
	10938036_0010_1003417934_-_001

	7
	
	中间辊（带辊环）
	10939735_0001_1003418007_A_001

	8
	连退2#平整机
	工作辊Φ400（带辊环）
	10942331_0001_1003417443_A_001

	9
	
	工作辊Φ620（带辊环）
	10942320_0010_1003417515_A_001

	10
	
	中间辊（带辊环）
	10944995_0001_1003417590_B_001


轧辊基本技术条件应符合图纸要求。
2.2轧制参数（见表2）
表2
	机组
	最大轧制力
KN
	弯辊力
KN/侧
	最大轧制速度
m/min
	中间辊窜辊
距离mm

	酸轧TCM
	27000
	工作辊
	+800
	入口：350
出口：1650
	535

	
	
	
	-770
	
	

	
	
	中间辊
	1370
	
	

	连退1#平整机
	13000
	工作辊
	+500
	820
	±100

	
	
	
	-350
	
	

	
	
	中间辊
	+600
	
	

	
	
	
	-450
	
	

	连退2#平整机
	13000
	工作辊
	+500
	820
	±100

	
	
	
	-350
	
	

	
	
	中间辊
	+600
	
	

	
	
	
	-450
	
	

	
	
	
	-800
	
	


2.3轧辊尺寸和重量（见表3）
★表3
	序号
	机组
	轧辊名称
	辊身直径（mm)
	辊身长度
	全长
	单重
	毫米轧制量

	
	
	
	最大
	最小
	mm
	mm
	kg
	t/mm

	[bookmark: _Hlk414630521]1
	酸轧TCM
	酸轧机组工作辊
	475
	425
	2000
	4310
	4157
	≥4500

	2
	
	酸轧机组中间辊
	530
	480
	2010
	4595
	5796
	≥6500

	3
	
	酸轧机组支撑辊
	1370
	1220
	1990
	4910
	31484
	≥20000

	4
	连退1#平整机
	连退1#线平整机工作辊（Φ620）
	620
	570
	1980
	4510
	5586.5
	≥2500

	5
	
	连退1#线平整机中间辊
	700
	620
	2180
	4510
	8848.8
	≥3500

	6
	连退2#平整机
	连退2#线平整机工作辊（Φ620）
	620
	570
	1680
	4260
	4994
	≥1700

	7
	
	连退2#线平整机中间辊
	700
	620
	1880
	4260
	7975
	≥2500


注：1）轧辊尺寸依据图纸要求
★正常使用条件下，轧机状况稳定，轧辊的毫米轧制量不得少于表中数据。
2.4轧辊硬度和材质（见表4）
★表4
	序号
	机组
	轧辊名称
	材质
	辊身硬度
	辊颈硬度
	报废直径硬度
	辊面硬度差
	配对辊子硬度差

	1
	酸轧TCM
	酸轧机组工作辊
	Cr5锻钢
	93～95HSD
	45～50HSD
	≥88HSD
	≤2HSD
	≤2HSD

	2
	
	酸轧机组中间辊
	Cr5锻钢
	80～82HSD
	45～50HSD
	≥76HSD
	≤2HSD
	≤2HSD

	3
	
	酸轧机组支撑辊
	Cr5锻钢
	64～68HSD
	45～50HSD
	≥58HSD
	＜4HSD
	＜4HSD

	4
	连退1#平整机
	连退1#线平整机工作辊（Φ620）
	Cr5锻钢
	96～99HSC
	≥45HSC
	≥96HSC
	≤3HSC
	≤3HSC

	5
	
	连退1#线平整机中间辊
	Cr5锻钢
	80～85HSC
	≥45HSC
	≥80HSC
	≤5HSC
	≤5HSC

	6
	连退2#平整机
	连退2#线平整机工作辊（Φ620）
	Cr5锻钢
	96～99HSC
	≥45HSC
	≥96HSC
	≤3HSC
	≤3HSC

	7
	
	连退2#线平整机中间辊
	Cr5锻钢
	80～85HSC
	≥45HSC
	≥80HSC
	≤5HSC
	≤5HSC


2.5硬度检测方式
[bookmark: _Toc345222964][bookmark: _Toc345223032]所有轧辊逐支进行硬度检验，检测方法按GB/T13313执行，辊身硬度在互成90°的4条母线上进行测定。每条母线测5处（从辊面端部50mm处开始均分5点），辊颈硬度在互成180°的2条母线上进行测定，每条母线测4处，每处测5次，取平均值作为该处硬度。如检测辊肩，辊肩处取2点即可。（如下图所示）


[bookmark: _Toc474419523][bookmark: _Toc345223033][bookmark: _Toc345222965][bookmark: _Toc333329388][bookmark: _Toc333327406][bookmark: _Toc333326017]


3.轧辊加工质量要求
3.1轧辊制造加工工艺和机械性能必须保证冷轧生产的要求。   
3.2辊身与辊颈表面无肉眼可见缺陷，如波纹、疤痕、磨伤、烧伤、擦伤和锈蚀等缺陷。
3.3对于化学成分不作特别的要求，但是必须能够满足机械性能及现场使用的要求。
3.4制造商应按图纸要求制造辊环、端盖等所有附件，并免费装配后交货。
3.5轧辊最终加工各部位及图纸中要求的各个附件的尺寸精度、形位公差和表面粗糙度应符合相应图纸要求。卖方对买方提供的外方图纸要进行设计转化，并返回买方确认。卖方将按经确认后的图纸对轧辊进行加工。
3.6辊颈端部刻印轧辊制修号、用户要求的辊号并涂漆。具体要求如下：轧辊的传动侧由生产厂家刻印自己的编号；操作侧应该由供货商刻印用户提供的编号，用户编号内容和规则如下：
例子：




                          A1IM3
XT005
A1IM
轧辊类型
材质
 
 
 
 
 
 
 
 
流水号
制造商
3
XT
005

	
	制造商
	标记

	
	ESW
	ES

	
	SFS
	SF

	
	BRC
	BR

	
	UE
	UE

	
	LEHIGH
	LH

	
	Akers
	AK

	
	邢台轧辊
	XT

	
	宝钢轧辊
	BG

	
	
	

	
	材质
	标记

	
	Cr5锻钢
	5





标记说明如下表：
	轧辊类型
	标记

	酸轧（PL-TCM）
	工作辊（WR）
	MW

	
	中间辊（IMR）
	MIM

	
	支撑辊（BUR）
	MB

	连退1#（CAL）平整机
	工作辊（WR）Φ400
	A1WX

	
	工作辊（WR）Φ620
	A1WD

	
	中间辊（IMR）
	A1IM

	连退2#（CAL）平整机
	工作辊（WR）Φ400
	A2WX

	
	工作辊（WR）Φ620
	A2WD

	
	中间辊（IMR）
	A2IM



注：刻印的数字越大越好，要占满端部的整个空间，刻印出的数字要清晰，底漆和字体漆要对比强烈，使数字好辨认。刻字的宽度和深度不小于3mm。
轧辊端面涂不同颜色，奇数号码的轧辊涂白色，偶数号码的轧辊涂黑色。
对于酸轧中间辊(下)：刻印奇数流水号，涂成白色，位置在长度尺寸520侧的辊端面上。(请参考附件图纸“中间辊轴承座装配，图号50A21”)
对于酸轧上中间辊(上)：刻印偶数流水号，涂成黑色，位置在辊身长度尺寸2010侧的辊端面上。(请参考附件图纸“中间辊轴承座装配，图号50A21”)
[bookmark: _Toc474419524][bookmark: _Toc345223034][bookmark: _Toc345222966][bookmark: _Toc345223035][bookmark: _Toc345222967][bookmark: _Toc333325730][bookmark: _Toc333329393][bookmark: _Toc333327411]4.提供超声波检测的标准。
[bookmark: _Toc474419525]轧辊应逐支进行超声波探伤检验，工作辊、中间辊探伤按GB/T 13314-2008执行。
[bookmark: _Toc474419526]5.每根轧辊交货时提供质量检验证书，包括：
轧辊材质及化学成份范围;
辊身和辊颈的硬度实测数据;
轧辊最终尺寸实测数据;
超声波检测结果;
辊身和辊颈的机械性能;
金相照片
轧辊相关的信息（如：名称、辊号、重量、出厂日期等）。
[bookmark: _Toc474419527][bookmark: _Toc333329400][bookmark: _Toc345223036][bookmark: _Toc345222968][bookmark: _Toc333327418][bookmark: _Toc333326023]6.涂漆、包装及运输
轧辊应严格进行包装，做好防锈保护，并保证在室内储存和不打开包装的条件下，12个月内不生锈。
    卖方负责将货物安全运送到买方指定地点。
[bookmark: _Toc474419528][bookmark: _Toc345222969][bookmark: _Toc345223037]7.赔偿（无时限）
[bookmark: _Toc333329405][bookmark: _Toc333327423]7.1卖方对所供的轧辊质量终身负责，且在24小时内对买方提出的质量问题作出回应，十天之内处理。
7.2新辊使用前若发现不可挽救的制造缺陷以至轧辊根本不能使用，卖方将负责更换。若发现可以挽救的制造缺陷，由双方协商处理，责任由卖方承担。
7.3轧辊在使用过程中发现制造缺陷，由此造成工作层损失以及轧辊的提前报废，责任由卖方承担。赔偿的计算公式如下：



[bookmark: _Toc345222970]
7.4轧辊在出现损坏时，买方在卖方进行现场调查时给予配合和协助，并告知卖方轧辊损坏的可能原因。赔偿在买卖双方确认后协商进行。
[bookmark: _Toc474419529][bookmark: _Toc345222971]8.售后服务
8.1厂家提供轧辊维护手册。
[bookmark: _Toc474419530]8.2当轧辊在使用过程中出现质量疑问时，及时给予电话或书面指导，或派工程师现场研讨。
9.对制造厂家的要求
[bookmark: _Toc474419531]制造厂家需提交近似几年类似项目业绩（需提供合同原件或中标通知书），有良好的交货能力及优秀的制造水平。
10.轧辊订货数量及交货期
轧辊订货数量及交货期见附表1-《2030㎜冷轧工程国产轧辊订货数量》。
[bookmark: _Toc333327431][bookmark: _Toc333329413][bookmark: _Toc345222972][bookmark: _Toc345223038][bookmark: _Toc474419532]11.技术协议签字与生效
11.1本协议中如有未尽事宜，双方本着友好共同协商解决。
11.2本协议中涉及到的内容，卖方不得有侵犯他人知识产权行为，如发生侵犯他人知识产权行为由卖方承担全部责任。
11.3本技术协议双方签字盖章后生效，是合同不可分割的重要组成部分；本技术协议共3份，买方执2份，卖方执1份。
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