
A线合金辊环要求：
 1、乙方向甲方提供成品硬质合金辊环轧制规格为A线∮5.5、∮6、∮8、∮10、∮12、∮14螺纹；乙方提供的硬质合金辊环必须满足甲方轧机安装尺寸要求。
2、辊环冷却要求：冷却水压：0.5～0.6MPa；冷却水温：≤35℃；冷却水水浊度：≤20mg/L；冷却水水流量：250～300L/min；水质酸碱度：PH值≥7.2
乙方在硬质合金辊环使用前对甲方现场使用条件（冷却水压、水温、水量、水浊度、酸碱度）是否满足乙方要求进行确认。
3、引用标准：《YS/T61-2007线材轧制用碳化钨辊环》
4、辊环参数及过钢量要求
1）乙方向甲方提供的硬质合金辊环化学成分和物理性能符合以下标准（见表1、表2）
表1  A高线硬质合金辊环化学成分及物理力学性能表
	化学成分及物理力学性能表

	牌号
	化学成分
	密度
g/cm3
	硬度
HRA
	抗弯强度
N/mm2
	抗压强度
N/mm2
	晶粒度
μm

	
	WC
	Co+Ni+Cr
	
	
	
	
	

	F3630
	92
	8
	14.7
	87.0 
	2100
	3400
	1.6-3.2

	F3640
	90
	10
	14.3
	86.0 
	2200
	3400
	1.6-3.2

	F3660
	85
	15
	13.9
	85.5 
	2500
	3500
	2.0-3.2

	F3670
	82
	18
	13.6
	84.7 
	2400
	3500
	2.0-3.2

	F3675
	80
	20
	13.5
	84.0 
	2400
	3400
	2.0-3.2

	F3676
	76
	24
	12.9
	81.5 
	2400
	3300
	2.0-3.2

	F3680
	77
	23
	13.2 
	82.0 
	2400
	3300
	2.0-4.0

	F3690
	73
	27
	12.7
	80.0 
	2200
	3300
	2.0-4.0

	F3660A
	85
	纯Co  15
	13.9
	85.5 
	2500
	3500
	2.0-3.2

	F3680A
	77
	纯Co  23
	13.2 
	82.0 
	2400
	3300
	2.0-4.0


注：
	技术要求

	序号
	架次
	型号
	轧制规格
	轧制吨位(吨）
	修磨量（mm)
	备注

	1
	17~20#
	285*160*70/285*160*95
	通用
	6000
	1.0~1.5
	

	2
	21~25#
	228.3*126*72
	6螺纹用
	3000
	0.8-1.0
	

	3
	
	
	8螺纹用
	4100
	
	

	4
	
	
	10螺纹用
	4300
	
	

	5
	26-28#
	170.66*95*70
	6螺纹用
	2700
	0.6-0.8
	

	6
	
	
	8、10螺纹用
	2200
	
	

	7
	29#
	170.66*95*70
	6螺纹用
	1350
	0.6-0.8
	

	8
	
	
	8螺纹用
	2000
	
	

	9
	30#
	170.66*95*70
	6螺纹成品
	1350
	2.4-3.2
	

	10
	
	
	8螺纹成品
	2000
	
	

	11
	
	
	10螺纹成品
	2100
	
	


    2）几何尺寸：乙方按照甲方提供的订货图纸加工。有异议的地方供需双方技术人员商议达成一致并签字确认。
5、产品的质量检验和性能测试：产品出厂前的检验规程和实验方法按GB5242-85执行（若国家有新标准颁布，按国家最新标准执行），并逐个进行超声波无损探伤。
6、产品的标识：乙方在的硬质合金辊环端面打上明显的标记，内容包括厂家代号、孔槽规格、辊环规格牌号、以及乙方生产序号等。
7、产品的质量保证与售后服务：
1）乙方交货时，需满足一下要求：
A、供货数量及规格由甲方提前1-2月通知。所供货的辊环，乙方需按照附表规格和图纸免费开槽，开槽规格及孔型分类见表3、4。
B、乙方免费提供A线的一套（4单片）完整样板（含预精轧、精轧、成品、夹送辊等各规格样板），并标记孔型代号。注：未开孔型辊环甲方提供孔型图及孔型代号乙方必须按要求做样板。
表3 A线碳化钨硬质合金辊环配辊数量（5.5/6.5圆钢，6,8,10,12,14螺纹规格）
	序号
	名称
	图号
	单位
	理重（kg）
	孔型数
	孔型代号
	备注

	1
	辊环Φ285/Φ160*70
	DC9673-17
	片
	
	1
	E17-1、E17-2
	槽辊

	2
	辊环Φ285/Φ160*95
	DC9673-29
	片
	
	2
	R18-1、R18-2
	槽辊

	3
	辊环Φ285/Φ160*70
	DC9673-29
	片
	
	1
	E19-1、E19-2
	槽辊

	4
	辊环Φ285/Φ160*95
	DC9673-29
	片
	
	2
	R20-1、R20-2
	槽辊

	5
	辊环Φ228.3/Φ126*72
	ZJF90b21-14
	片
	
	2
	E21-1、E21-2
	槽辊

	6
	辊环Φ228.3/Φ126*72
	ZJF90b21-14
	片
	
	3
	R22-1、R22-2、R22-18
	槽辊

	7
	辊环Φ228.3/Φ126*72
	ZJF90b21-14
	片
	
	3
	E23-1、E23-2、E23-15
	槽辊

	8
	辊环Φ228.3/Φ126*72
	ZJF90b21-14
	片
	
	5
	R24-1、R24-2、R24-3、R24-15、L24-18（14螺纹）
	槽辊

	9
	辊环Φ228.3/Φ126*72
	ZJF90b21-14
	片
	
	4
	E25-1、E25-2、E25-3、E25-15
	槽辊

	10
	辊环Φ170.66/Φ95*70
	ZJF90b22-10(宽70)
	片
	
	3
	R26-1、R26-10、R26-14（12螺纹）
	槽辊

	11
	辊环Φ170.66/Φ95*70
	ZJF90b22-10(宽70)
	片
	
	3
	E27-1、E27-2、E27-10
	槽辊

	12
	辊环Φ170.66/Φ95*70
	ZJF90b22-10(宽70)
	片
	
	6
	R28-1、R28-2、R28-3、R28-10、R28-6、RL28-10（10螺纹）
	槽辊

	13
	辊环Φ170.66/Φ95*70
	ZJF90b22-10(宽70)
	片
	
	4
	E29-1、E29-2、E29-3、E29-6
	槽辊

	14
	辊环Φ170.66/Φ95*57.35
	ZJF90b22-10(宽57.35)
	片
	
	5
	R30-1、R30-3、R30-6、L30-2(6螺纹)、L30-6（8螺纹）
	槽辊

	15
	夹送辊辊环180*87.32*72
	DC11751-4
	片
	
	2
	Φ5.5-8（孔槽R5）
	槽辊

	16
	夹送辊辊环180*87.32*72
	DC11751-4
	片
	
	2
	Φ8.5-12（孔槽R7）
	槽辊

	17
	夹送辊辊环180*87.32*72
	DC11751-4
	片
	
	2
	Φ12.5-16（孔槽R9）
	槽辊

	18
	辊环Φ285/Φ160*70
	DC9673-17
	片
	
	
	备用
	平辊

	19
	辊环Φ285/Φ160*95
	DC9673-29
	片
	
	
	备用
	平辊

	20
	辊环Φ228.3/Φ126*72
	ZJF90b21-14
	片
	
	
	备用
	平辊

	21
	辊环Φ170.66/Φ95*70
	ZJF90b22-10(宽70)
	片
	
	
	备用
	平辊

	22
	辊环Φ170.66/Φ95*57.35
	ZJF90b22-10(宽57.35)
	片
	
	
	备用
	平辊

	23
	夹送辊辊环
	DC11751-4
	片
	
	
	备用
	平辊


2）乙方在硬质合金辊环发货时必须提供以下资料：
A、检测报告；
B、产品合格证；
C、安装、调试、维护使用说明书；
D、其他随机竣工资料。
3）在轧制安装调试过程中，乙方免费派技术人员进入现场服务，协助甲方解决有关硬质合金辊环的安装调试及维护等过程中出现的技术问题。
4）甲方在正常使用条件下，乙方保证所供硬质合金辊环单槽过钢量如表1、表2。
5）硬质合金辊环使用之日起，甲方建立轧辊轧制单槽过钢量记录卡，对乙方辊环使用情况进行质量跟踪。
6）乙方必须保证硬质合金辊环的质量，在硬质合金辊环使用周期内不能发生断裂（甲方原因除外），否则乙方承担辊环费用及轧机维护费用。
7）乙方接到使用方的故障通知后，24-48小时内到达现场。
8）甲方开发新品种时乙方必须积极配合，乙方需按照甲方所提供的图纸进行孔型设计。
8、硬质合金辊环的包装、运输、储存按GB5243-85执行，以保证运输、储存过程中的质量（若国家有新标准颁布，按国家最新标准执行）。货到后甲方开箱验收合格，签字认可。运输过程中出现质量问题由乙方自行承担责任。
9、送货周期不能超过30天。
B线合金辊环技术要求
1、乙方向甲方提供成品硬质合金辊环轧制规格为B线∮5.5、∮6.5、∮8、∮10、∮12、∮12.5、∮13、∮14、∮16、∮18、∮20、∮22圆钢与6螺纹的成品硬质合金辊环；乙方提供的硬质合金辊环必须满足甲方轧机安装尺寸要求。
2、辊环冷却要求：冷却水压：0.5～0.6MPa；冷却水温：≤35℃；冷却水水浊度：≤20mg/L；冷却水水流量：250～300L/min；水质酸碱度：PH值≥7.2
乙方在硬质合金辊环使用前对甲方现场使用条件（冷却水压、水温、水量、水浊度、酸碱度）是否满足乙方要求进行确认。
3、引用标准：《YS/T61-2007线材轧制用碳化钨辊环》
4、辊环参数及过钢量要求
1）乙方向甲方提供的硬质合金辊环化学成分和物理性能符合以下标准（见表）
B高线硬质合金辊环各牌号化学成分及物理力学性能
	牌 号
	化学成分％
	密 度
g／mm3
	硬 度
HRA
	抗弯强度
N／mm2
	抗压强度
N／mm2
	导热率  
Cal／cm.sec.℃
	热膨胀系数
10-6/K

	
	WC
	Co+Ni+Cr
	
	
	
	
	
	

	PA10
	90
	10
	14.5
	86.0
	2500
	3800
	0.2
	6.0

	YGR25
	87
	13
	14.1
	84.0
	2270
	3300
	0.2
	6.0

	YGR30
	85
	15
	13.9
	83.0
	2300
	3200
	0.2
	6.1

	YGR40
	82
	18
	13.6
	82.0
	2200
	3200
	0.2
	6.2

	YGR45
	80
	20
	13.5
	80.5
	2200
	3000
	0.14
	6.4

	YGR55
	75
	25
	13.0
	80.0
	2200
	2800
	0.17
	6.8

	YGR60
	70
	30
	12.8
	78.5
	2160
	---
	---
	---


注：
	B线过钢量及修磨量

	
	机架号
	               规格
	辊径范围
	最低单槽过钢量
	修磨量mm

	B线
	17#～18#
	Ø285*160*70/

285*160*95辊环
	285～255
	5000T
	1.0-1.5

	
	19#～28#
	Ø228.34*130*71.8/

228.34*130*44.476辊环
	228.3～205
	2000T
	0.8-1.0

	
	29#～30#
	Ø228.34*130*71.8/

228.34*130*44.476辊环
	228.3～205
	1000T
	0.8-1.0

	
	31#～32#
	Ø156*94*70/

156*94*44.45辊环
	156～142
	1000T
	0.6-0.8


注：成品槽考虑产品过钢量达到以下要求：预精轧单槽产量约6000T（≥6000T），精轧机单槽产量≥2000T，减定径辊环≥1000T，硬线或低温钢（精轧温度870°以下）≥800T。19~20#精轧228.34 辊环要求过钢量≥2500T
2）几何尺寸：乙方按照甲方提供的订货图纸加工。有异议的地方供需双方技术人员商议达成一致并签字确认。
5、产品的质量检验和性能测试：产品出厂前的检验规程和实验方法按GB5242-85执行（若国家有新标准颁布，按国家最新标准执行），并逐个进行超声波无损探伤。
6、产品的标识：乙方在的硬质合金辊环端面打上明显的标记，内容包括厂家代号、孔槽规格、辊环规格牌号、以及乙方生产序号等。
7、产品的质量保证与售后服务：
1）乙方交货时，需满足一下要求：
A、供货数量及规格由甲方提前1-2月通知。所供货的辊环，开槽规格及孔型分类见表3、4。
B、乙方免费提供B线的一套（4单片）开孔型完整的样板（含预精轧、精轧、成品、夹送辊等各规格样板），并标记孔型代号。
表3 B线碳化钨硬质合金辊环配辊数量（∮5.5、6.5、8、10、12、16、22圆钢）
	序号
	名称
	图号
	单位
	理重（kg）
	孔型数
	孔型代号
	架次
	备注

	1
	Φ285/Φ160*70
	DC9673-17
	片
	
	1
	E17-1
	17
	槽辊

	2
	Φ285/Φ160*95
	DC9673-29
	片
	
	2
	R18-1
	18
	槽辊

	3
	Φ228.34*130*44.476
	
	片
	
	1
	U、U1
	19
	槽辊

	4
	Φ228.34*130*71.8
	10292168
	片
	
	2
	V、V1
	20
	槽辊

	5
	Φ228.34*130*44.476
	
	片
	
	1
	A、U
	21
	槽辊

	6
	Φ228.34*130*71.8
	10292168
	片
	
	2
	B、V
	22
	槽辊

	7
	Φ228.34*130*71.8
	10292168
	片
	
	2
	C、A
	23
	槽辊

	8
	Φ228.34*130*71.8
	10292168

	片
	
	2
	D、B
	24
	槽辊

	9
	Φ228.34*130*71.8
	10292168
	片
	
	2
	E、C
	25
	槽辊

	10
	Φ228.34*130*71.8
	10292168
	片
	
	2
	F、D
	26
	槽辊

	11
	Φ228.34*130*71.8
	10292168
	片
	
	2
	G、E
	27
	槽辊

	12
	Φ228.34*130*71.8
	10292168

	片
	
	2
	H、F
	28
	槽辊

	13
	Φ228.34*130*71.8
	10292168
	片
	
	7
	OV5.5，OV6.5，OV8，OV10，OV12，OV16，OV22
	29
	槽辊

	14
	Φ228.34*130*71.8
	10292168
	片
	
	7
	PR5.5，PR6.5，PR8，PR10，PR12，PR16,PR22
	30
	槽辊

	15
	Φ156*94*57.35
	10307911
	 片
	
	3
	LR5.5,LR6.5，LR8
	31
	槽辊

	16
	Φ156*94*70.05
	10307910
	片
	
	2
	LR10，LR12，LR16
	31
	槽辊

	17
	Φ156*94*44
	10307909
	片
	
	1
	LR22
	31
	槽辊

	18
	Φ156*94*57.35
	10307911
	片
	
	 2
	FR5.5，FR6.5，FR8
	32
	槽辊

	19
	Φ156*94*70.05
	10307910
	片
	
	 2
	FR10，FR12，FR16
	32
	槽辊

	20
	Φ156*94*44
	10307909
	片
	
	 1
	FR22
	32
	槽辊

	21
	夹送辊辊环Φ210/Φ94.005*71.8
	10388889
	片
	
	 1
	∮5-5.9
	吐丝机前夹送辊
	槽辊

	22
	夹送辊辊环Φ210/Φ94.005*71.8
	10388890
	片
	
	 1
	∮6-7.9
	
	槽辊

	23
	夹送辊辊环Φ210/Φ94.005*71.8
	10388891
	片
	
	 1
	∮8-9.9
	
	槽辊

	24
	夹送辊辊环Φ210/Φ94.005*71.8
	10388892
	片
	
	 1
	∮10-19.9
	
	槽辊

	25
	夹送辊辊环Φ210/Φ94.005*71.8
	10388893
	片
	
	 1
	∮20-25
	
	槽辊

	26
	夹送辊辊环Φ205/Φ82.005*71.8
	10385708
	片
	
	 1
	通用
	精轧前夹送辊


2）乙方在硬质合金辊环发货时必须提供以下资料：
A、检测报告；
B、产品合格证；
C、安装、调试、维护使用说明书；
D、其他随机竣工资料。
3）在轧制安装调试过程中，乙方免费派技术人员进入现场服务，协助甲方解决有关硬质合金辊环的安装调试及维护等过程中出现的技术问题。
4）甲方在正常使用条件下，乙方保证所供硬质合金辊环单槽过钢量如表1、表2。
5）硬质合金辊环使用之日起，甲方建立轧辊轧制单槽过钢量记录卡，对乙方辊环使用情况进行质量跟踪。
6）乙方必须保证硬质合金辊环的质量，在硬质合金辊环使用周期内不能发生断裂（甲方原因除外），否则乙方承担辊环费用及轧机维护费用。
7）乙方接到使用方的故障通知后，24-48小时内到达现场。
8）甲方开发新品种时乙方必须积极配合，乙方需按照甲方所提供的图纸进行孔型加工。
8、硬质合金辊环的包装、运输、储存按GB5243-85执行，以保证运输、储存过程中的质量（若国家有新标准颁布，按国家最新标准执行）。货到后甲方开箱验收合格，签字认可。运输过程中出现质量问题由乙方自行承担责任。
9、一般送货周期不能超过45天。
