《线材轧制用硬质合金辊环》行业标准修订稿编制说明

一、工作简况

1、任务来源

株洲硬质合金集团有限公司于2004年向中国有色金属工业标准计量质量研究所上报了行业标准《<线材轧制用硬质合金辊环>制（修）订推荐性行业标准项目任务书》。全国有色金属标准化技术委员会以有色标委[2005]01号文件确定了行业标准《线材轧制用硬质合金辊环》YS/T 61-1993由株洲硬质合金集团有限公司负责修订，项目要求2006年度完成。
2、主要工作过程

YS/T61-1993《线材轧制用硬质合金辊环》发布至今已有十多年，硬质合金辊环主要用于钢铁行业线材轧制，随着我国钢铁行业的迅速发展，用户对硬质合金辊环的使用技术越来越成熟，原标准已不能完全适应市场的要求，因此需要进行修订。

株洲硬质合金集团有限公司根据生产实际及当前市场情况组织公司生产、质控、营销等部门骨干、技术人员对此标准进行了重新审查，收集整理了近五年以来的产品规格及技术要求，对当前生产加工水平及质量水平进行了充分论证，作为本标准修订的依据。

2005年8月，向自贡硬质合金股份有限公司、湖南华菱湘潭钢铁有限公司、浙江杭钢高速线材有限公司等9家单位发出了标准草案征求意见，截止到11月1日止，共收到自贡硬质合金股份有限公司、浙江杭钢高速线材有限公司等3家单位的反馈意见，并根据反馈意见编制了《线（棒）材轧制用硬质合金辊环》（讨论稿）。

2005年11月，在全国有色金属标准技术委员会年会上，对《线（棒）材轧制用硬质合金辊环》（讨论稿）进行了预审，根据预审意见及有关单位反馈意见，编制了《高速线材轧制用硬质合金辊环》（送审稿）。

二、国家标准编制原则和确定国家标准主要内容的论据

1、编制原则

1）原则性：标准的格式严格按照GB/T 1.1-2000《标准化工作导则  第1部分：标准的结构和编写规则》以及《有色金属冶炼产品国家标准、行业标准编写示例》的规定进行。

2）适应性：修订后的标准充分反映了当前国内各生产企业的技术水平，便于生产，宜于应用。

3）先进性：参照国外先进标准，有利于与国际先进水平接轨，对国内生产企业及相关行业的技术进步将产生积极的推动作用。

2、修订内容

根据目前生产水平状况及市场需求、用户使用的需要对原标准进行了标准名称、型号表示规则、规格、槽型、技术要求、试验方法等方面内容的修订。

3、修订稿与原标准的主要差别见下表：

	序号
	内容
	原标准
	修订稿

	1
	标准名称
	《线材轧制用硬质合金辊环》
	《高速线材轧制用硬质合金辊环》

	2
	型号表示规则
	硬质合金辊环的型号由辊环代号、外径精度等级、内径精度等级、高度精度等级和外径、内径、高度基本尺寸7个号位组合而成。
	硬质合金辊环的型号由辊环代号（用大写汉语拼音字母G表示）、外径的三位整数及两位小数（不足三位整数时前面加“0”填位）、内径的三位整数及两位小数（不足三位整数时前面加“0”填位）、内径与高度的分隔符及高度的三位整数两位小数（不足三位整数时前面加“0”填位）组合而成，小数位若全为“0”可省略。

	3
	规格
	有外径尺寸从Ф155到Ф220共23个规格。
	有外径尺寸从Ф156到Ф318共30个规格。

	4
	槽型
	不同槽型深度均为h。
	根据不同槽型，深度分别为h1、h2。

	5
	技术要求
	1、 外径、内径、高度精度等级分为A、B、C、D、E、F、X共7个等级；

2、 形位精度为粗糙度及辊环跳动。
	1、 外径、内径、高度精度等级根据产品外径尺寸≤200mm和外径尺寸>200mm分为较高级和普通级；

2、 形位精度包括表面粗糙度、槽的径向跳动、外圆径向跳动、端面跳动、两端面平行度、内孔圆柱度。

	6
	试验方法
	无表面粗糙度及形位允许偏差的试验方法。
	规定了表面粗糙度及形位允许偏差的试验方法。


三、主要试验（或验证）的分析、综述报告，技术经济论证，预期的经济效果

本标准修订依据来源于生产实际情况及市场需求情况。

四、采用国际标准和国外先进标准的程度，以及与国际同类标准水平的对比情况，或与测试的国外样品、样机的有关数据对比情况

辊环目前没有检索到相应的国际标准，本标准主要依据我国钢铁行业用户的使用要求确定。

五、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系

与有关的现行法律、法规和强制性国家标准没有冲突。

六、重大分歧意见的处理经过和依据

暂无。

七、国家标准作为强制性国家标准或推荐性国家标准的建议

建议继续作为推荐性有色行业标准。

八、贯彻国家标准的要求和措施建议

暂无。

九、废止现行有关标准的建议

本标准替代YS/T61-1993《线材轧制用硬质合金辊环》。

十、其他应予说明的事项

无。

株洲硬质合金集团有限公司

2005年12月23日

