
辊环采购技术协议
1.1辊环制造、检验执行标准

YS/T61-2007《高速线材轧制用碳化钨辊环》

GB/5242-85《硬质合金制品检验规则和试验方法》

GB/5243-85《硬质合金制品标志、包装、运输和贮存》

1.2.1辊环的化学成分和物理力学性能（表一）

	产品名称
	牌号
	化学成分
	密度

g/cm³
	硬度

HRA
	抗压强度

N/mm²
	抗弯强度

N/mm²

	
	
	WC
	Co+Ni+Cr
	
	
	
	

	碳化钨辊环
	YGR55
	75
	25
	13.1
	≥80
	3000
	2400

	碳化钨辊环
	YGR40
	82
	18
	13.7
	≥83.5
	3200
	2500

	碳化钨辊环
	YGR30
	85
	15
	14.1
	≥85
	3300
	2650

	碳化钨辊环
	YGR25
	88
	12
	14.2
	≥86
	3400
	2700

	碳化钨辊环
	YGR45T
	80
	20
	13.5
	≥84
	3400
	2580

	碳化钨辊环
	YGR20
	90
	10
	14.4
	≥87.5
	4100
	2700


1.2.2辊环的技术参数（表二）
	机组
	规格（mm）
	单槽轧制量（吨）

	A线预精轧（盘螺）
	φ285*φ160*95
	8000-9000

	A线精轧（盘螺）
	φ228.3*φ126*72
	4000-6000

	
	φ228.3*φ126*72
	4000-6000

	
	Φ170.66*φ95*70
	2000-3000

	B线精轧（盘圆）
	228.34*130*71.8   228.34*130*44.45
	≥2000

	B线减径（盘圆）
	228.34*130*71.8   228.34*130*44.45
	≥1000

	B线定径（盘圆）
	156*94*70     156*94*57.35
	≥1000


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≥4000T，6螺纹成品要求过钢量≥1350吨。
1.3辊环的技术条件

1.3.1形位公差：
　  轴向跳动：≤0.015mm
径向跳动：≤0.02mm

端面跳动：≤0.02mm

端面平行度和平面度：≤0.01mm
1.3.2辊环的粗糙度：
内孔粗糙度Ra≤0.4μm

外圆粗糙度Ra≤0.8μm
端面粗糙度Ra≤0.4μm
槽面粗糙度Ra≤0.8μm


1.3.3免费提供所加工孔型的一套（4单片）完整样板，并标记孔型代号。

