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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由常州市联丰镜面辊制造有限公司提出。

本文件由中国商品学会归口。

本文件起草单位：常州市联丰镜面辊制造有限公司、常州市海达轧辊机械厂、常州超辊科贸有限公

司、常州市丽富机械有限公司、常州市立恒环境有限公司、常州市吕墅机械热处理厂、常州俊材环保科

技有限公司、武进区湖塘磊拓机械厂（个体工商户）、武进区牛塘卓米制辊机械厂、常州科嘉利包装机

械有限公司、常州彬耀机械工程有限公司、常州市宝俊冶金设备有限公司、常州市科瑞达机械有限公司。

本文件主要起草人：陈亚兴、闵晓冬、江才忠、陈志超、张紫华、郑其其、朱云华、许东平、李黄

霞、夏小勇、逯水利、侯静涛、范森、石志刚。
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耐腐蚀高性能镜面辊

1 范围

本文件规定了耐腐蚀高性能镜面辊的技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于耐腐蚀高性能镜面辊的生产和检验。

2 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 191 包装储运图示标志

GB/T 1804 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 4336 碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法（常规法）

GB/T 4340.1 金属材料 维氏硬度试验 第1部分: 试验方法

GB/T 4955 金属覆盖层 覆盖层厚度测量 阳极溶解库仑法

GB/T 6060.3 表面粗糙度比较样块 第3部分：电火花、抛（喷）丸、喷砂、研磨、锉、抛光加工表

面

GB/T 6062 产品几何技术规范（GPS） 表面结构 轮廓法 接触(触针)式仪器的标称特性

GB/T 8162 结构用无缝钢管

GB/T 9239.1—2006 机械振动 恒态（刚性）转子平衡品质要求 第1部分：规范与平衡允差的检验

GB/T 13313 轧辊肖氏、里氏硬度试验方法

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 技术要求

外观

4.1.1 产品应符合本文件要求，并按规定程序批准的图样和技术文件制造。

4.1.2 产品应无毛刺、划伤、碰伤现象。

4.1.3 产品应色泽均匀，不应有气孔、漏镀、烧焦、起层等影响保护性能和使用寿命的缺陷。

4.1.4 辊身表面粗糙度应≤0.013 μm。

4.1.5 产品传动端应设计有可锁死、防止齿轮脱出的结构。

4.1.6 产品的原材料采用结构用无缝钢管，应符合 GB/T 8162 的规定。

尺寸公差

产品尺寸公差应符合图样要求，未注公差按 GB/T 1804 的规定执行。

表面处理

4.3.1 辊面应进行镀硬铬抛光处理。

4.3.2 经电镀抛光处理的产品，其电镀层厚度为不少于 0.08 mm，镀层表面硬度大于 850 HV。

表面硬度

产品表面硬度应符合表 1 的规定。

http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%204340.1-2024&v=GB/T%204340.1%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%208162-2018&v=GB/T%208162%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%2013313-2008&v=GB/T%2013313%20%24
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表 1 表面硬度

部位 表面硬度，HSD

辊身 45～55

辊颈 ≤45

化学成分

产品化学成分应符合表 2 的要求。

表 2 化学成分

项目 指标

C，% 0.42～0.50

Si，% ≤0.030

Mn，% 0.50～0.80

S，% 0.17～0.37

P，% ≤0.035

密封性能

经试验，产品不应出现泄漏现象。

动平衡试验

产品应进行动平衡试验，其动平衡品质等级为 G6.3 级。

5 试验方法

外观

在自然光线下以目测检验，表面粗糙度按 GB/T 6062 的规定执行，比较样块应符合 GB/T 6060.3 的

要求。

尺寸公差

使用标准通用量具进行测量。

表面处理

5.3.1 镀层厚度的试验按 GB/T 4955 的规定执行。

5.3.2 镀层硬度的试验按 GB/T 4340.1 的规定执行。

表面硬度

按 GB/T 13313 的规定执行。

化学成分

按 GB/T 4336 的规定执行。

密封性能

从产品出水口通入洁净、干燥的压缩空气并密封，逐渐加压至 0.6 MPa，持续保压 120 s，在外焊

缝处涂抹肥皂水，目测有无气泡冒出。

动平衡试验

根据产品的工作转速和平衡品质等级，按 GB/T 9239.1—2006 中图 2 查得许用剩余不平衡量，然

后按 GB/T 9239.1—2006 第 10 章的规定进行剩余不平衡量的试验。
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6 检验规则

检验分类

产品检验分为出厂检验和型式检验。

出厂检验

6.2.1 产品出厂前应逐根进行出厂检验，经检验合格附产品合格证后方可出厂。

6.2.2 出厂检验项目见表 3。

型式检验

6.3.1 有下列情况之一时，应进行型式试验：

a) 新产品或者产品转厂生产的试制、定型、鉴定；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c) 停产一年以上，恢复生产时；

d) 正常生产时，每二年进行一次；

e) 出厂检验结果与上次型式实验有较大差异时；

f) 订货合同提出进行型式检验时；

g) 国家质量监督机构提出进行型式试验要求时。

6.3.2 型式检验项目见表 3。

表 3 检验项目

检验项目 出厂检验 型式检验

外观 √ √

尺寸公差 √ √

表面处理 √ √

表面硬度 — √

化学成分 — √

密封性能 — √

动平衡试验 — √

注：“√”为应检项目，“—”为不检项目。

判定规则

6.4.1 出厂检验项目全部符合本文件要求时判出厂检验合格，有一项不符合则判为不合格。

6.4.2 型式检验项目符合本文件要求时判型式检验合格，若检验中出现任何一项不符合，允许加倍重

新抽取样品进行复检，复检后，若全部符合本文件要求时，判型式检验合格，否则为不合格。

7 标志、包装、运输和贮存

标志

7.1.1 销售标志应至少含有以下内容：

a) 产品名称、型号；

b) 商品责任单位名称及地址；

c) 产品执行编号；

d) 产品合格标识。

7.1.2 包装箱上的包装储运图示标志按 GB/T 191 的规定选择使用。

7.1.3 标志应清晰、牢固，不应因运输条件和自然条件而褪色、变色、脱落。

包装
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产品包装应保证产品不受损伤，应防尘、防震，便于运输和贮存。如客户有特殊要求，按合同有关

规定进行。

运输

产品在运输过程中应避免冲击、挤压、剧烈震动、日晒、雨淋等。

贮存

产品应贮存在防潮、通风、干燥的仓库内，严禁火种，不应与易燃、易爆、带腐蚀性的物品一起堆

放。
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