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II
锂电池极片轧机轧辊
[bookmark: _Toc501728441][bookmark: _Toc501632056]范围
本文件规定了锂电池极片轧机用工作辊的技术要求、试验方法、检验规则、标记、包装、运输和储存。
[bookmark: _Hlk33366727]本文件适用于制造锂电池极片等轧机用的工作辊（以下简称轧辊）。
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 145—2001  中心孔
GB/T 226  钢的低倍组织及缺陷酸蚀检验法
GBT 1299—2014 工模具钢
GB/T 1031  产品几何技术规范（GPS) 表面结构 轮廓法 表面粗糙度参数及其数值
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 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
T/SSEA XXXX—2022
[bookmark: _Hlk102049988]术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
[bookmark: _Toc501632057]技术要求
轧辊应符合本文件和供需双方的约定（图样、协议等）。
[bookmark: _Hlk19468304]轧辊用钢的牌号及化学成分应符合T/SSEA XXXX—2022的规定。经供需双方协商，也可采用其他牌号或化学成分。
轧辊用钢或成品的化学成分允许偏差应符合T/SSEA XXXX—2022的规定。
轧辊用钢的冶炼方法应符合T/SSEA XXXX—2022的规定。
轧辊辊身锻比应不小于2。
轧辊的内部质量
[bookmark: _Hlk102050127]轧辊内部质量应符合T/SSEA XXXX—2022的规定。
超声波探伤
1.1.1　 [bookmark: _Hlk102050182][bookmark: _Hlk102050198]轧辊应进行超声波探伤，按GB/T 13314—2008附录A执行，质量应符合附录A表A.2中A级规定。
1.1.2　 轧辊内部不允许有白点、裂纹和缩孔等缺陷。
轧辊硬度及淬硬层深度
1.1.3　 轧辊辊身表面硬度应符合表1的规定或经供需双方协商确定。
表1  轧辊辊身表面硬度
	序号
	辊身表面硬度（HSD）

	1
	≥93


1.1.4　 轧辊辊颈（装配径向轴承部位）表面硬度应符合表2的规定或经供需双方协商确定。
表2  轧辊辊颈表面硬度
	序号
	辊颈表面硬度（HSD）

	1
	40~50

	2
	50~60


1.1.5　 [bookmark: _Hlk102050356]轧辊辊身表面两边缘不允许有低于硬度要求的软带区域存在。软带宽度定义为“从辊身圆柱面边部开始沿母线测量至硬度达到图样要求处的距离”。允许软带宽度由供需双方协商确定或符合表3的规定。辊身长度大于1000mm的轧辊软带宽度由供需双方协商确定。
[bookmark: _Hlk102050571]表3  轧辊辊身两边缘允许软带宽度             单位为毫米
	辊身长度
	≤300
	301~600
	601~1000

	允许软带宽度 不大于
	30
	54
	60


1.1.6　 轧辊辊身硬度均匀度应不大于2HSD或经供需双方协商确定。
1.1.7　 轧辊辊身淬硬层深度应符合表4的规定或经供需双方协商确定。
[bookmark: _Hlk102050657]表4  轧辊辊身淬硬层深度
	辊身直径 mm
	辊身表面硬度范围（HSD）
	9Cr3Mo、9Cr3NiMoV 辊身淬硬层深度mm
	9Cr5Mo 辊身淬硬层深度mm

	≤500
	≥93
	≥20
	≥25

	＞500
	≥93
	≥25
	≥30

	注：轧辊的淬硬层深度检验，应采用辊身逐层磨削表面肖氏硬度值或在使用单位修磨时测定肖氏硬度值的方式。


轧辊的表面质量
1.1.8　 轧辊的辊身和辊颈的工作表面上不允许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。
1.1.9　 轧辊应进行辊面透光检测，在专业工装对缝机日光管下，直线度应无透光现象。
1.1.10　 轧辊表面粗糙度应满足GB/T 1031的规定，表面粗糙度Ra≤0.02um，Ry≤0.3 um 。经供需双方协商，也可提供其他表面粗糙度要求的轧辊。
1.1.11　 轧辊的形位公差和尺寸公差应符合图样规定。图样上辊身未注明尺寸公差应执行GB/T 1804—2000 m级。辊身一般按圆柱形制造，圆柱度未注公差应执行GB/T 1184—1996 K级；如需制成其他形状，由供需双方协商确定。
轧辊的加工精度
1.1.12　 根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，电极片轧机轧辊的中心孔可进行淬火处理，以保证精磨和后续修磨时的精度、圆度和直线度。中心孔按图样加工，应符合GB/T 145—2001的相关规定，如未标注中心孔，则按照GB/T145—2001中B10/28型中心孔要求执行。
1.1.13　 抛光后，轧辊直径差小于0.02mm，轧辊辊身全跳动不大于0.002mm，辊身、辊颈同轴度不大于0.002mm，直线度不大于0.002mm。
1.1.14　 经供需双方协商，也可提供其他加工精度的轧辊。
特殊要求
轧辊的其他要求由供需双方协商，并在合同中注明。
试验方法
轧辊的检验项目、取样数量、取样方法和试验方法应符合表5的规定。
表5  检验项目、取样数量、取样方法和试验方法
	序号
	检验项目
	取样数量
	取样方法
	试验方法

	1
	超声波检验
	逐件
	辊身、辊颈外表面
	GB/T 13314—2008附录A

	2
	硬度
	逐件
	
	GB/T 13313

	3
	表面质量
	逐件
	
	GB/T 1031

	4
	尺寸
	逐件
	
	适宜的量具


检验规则
轧辊的检验规则应符合GB/T 13314—2008的规定。
[bookmark: _Hlk102049596]标记、包装、运输和储存
轧辊的标记、包装、运输和储存应符合GB/T 13314—2008的规定。
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