


《锂电池极片轧机轧辊》
标准编制说明
一、任务来源
本文件由中国特钢企业协会提出并归口，冶金工业规划研究院作为标准组织协调单位。根据中国特钢企业协会团体标准化工作委员会2021年度团体标准制修订计划，由唐山志威科技有限公司、冶金工业规划研究等单位共同参与起草，计划于2022年二季度前完成《锂电池极片轧机轧辊》标准的制定工作。
二、制定本文件的目的和意义
随着新能源和电子科技领域的不断发展，锂离子电池受到越来越多的关注。锂电池具有比能量高、价格低、性能稳定等优点，目前市场上愈加重视锂离子电池的质量水平，而电池极片对电池性能发挥具有关键影响。
为确保锂电池在使用过程中的安全性和使用寿命，要求锂电池极片在轧制过程中具有较高的板面质量，类似于镜面，无任何针孔、凹坑等缺陷，这对电池极片轧机工作辊提出了高尺寸精度的要求。轧辊作为极片轧制过程中的主要载体，工作中需承受较大的压力和由于摩擦产生的剪应力，因此轧辊应具有较高的抗拉强度。目前锂电池极片轧机轧辊尚无专用的产品标准，现行《锻钢冷轧工作辊 通用技术条件》（GB∕T 13314—2008）国家标准发布至今已十余年，文中关于显微组织、表面质量以及试验方法等技术要求已无法满足企业生产需要，其中引用的一些标准已进行修订完善，与该文件已不再匹配。为进一步提升标准与企业技术水平的适用性，满足极片轧辊市场的使用需求，非常有必要制定《锂电池极片轧机轧辊》专用标准。
三、标准编制过程
2021年1月：提出制定标准项目，并进行了标准立项征求意见和论证工作；
2021年2月上旬：中国特钢企业协会发布了项目计划；
2021年3月：进行了起草标准的调研、问题分析和相关资料收集等准备工作，完成了标准制定提纲、标准草案；
2022年2月：工作组内征求意见和讨论；
2022年3月：召开标准启动会，围绕标准草案进行讨论，按照与会意见和建议进行修改，形成征求意见稿并发出征求意见；
2022年 月：完成征求意见处理、形成标准送审稿；
2022年 月：完成该标准审定会和标准报批稿，上报中国特钢企业协会审批；
2022年 月：计划发布、实施标准。
四、标准编制原则
结合锂电池极片轧机轧辊使用需求，进一步补充细分领域轧辊产品标准体系，为轧辊产品的高质量发展提供标准化技术支撑，保障下游电子产业高质量、高精度的装备使用需求，展现原材料领域发展水平。
本文件以满足轧辊产品的使用需求和发展为前提，提高标准的市场适用性；通过对用钢装备领域的研究，了解下游用户对极片用轧辊的实际需要，确定本文件各项技术指标，满足装备使用需求，提高产品使用寿命。
五、标准的研究思路及内容
（一）编制思路
《锂电池极片轧机轧辊》标准的设计与编制主要以问题与需求为导向，切实从装备使用和市场需求出发，进一步细化、补充和完善轧辊的原材料要求以及产品内部质量、硬度、表面质量、试验方法等技术指标。加强钢铁企业与轧辊生产企业间联系，针对下游用钢客户实际应用情况制定标准技术要求，提高标准适用性和先进性。同时，为电子行业提供了高尺寸精度、高质量水平的加工装备，对产业链协同发展提供标准化助力。
电池极片轧机轧辊目前尚无专用标准，本文件在参考《锻钢冷轧工作辊 通用技术条件》（GB∕T 13314—2008）等标准的基础上，结合实际，针对专用领域设计产品技术要求，增强了原料生产制造商与下游用户的联系，使标准更具有针对性和实用性。
（二）标准技术框架
本文件包含以下部分
前 言
1 范围
2 规范性引用文件
3 术语和定义
4技术要求
5 试验方法
6 检验规则
7. 标记、包装、运输和储存
（三）标准技术内容
1. 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。
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）。
2. 规范性引用文件
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》给出的规则起草。
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
4.1 本章节要求轧辊的图样、协议应符合供需双方要求。
4.2~4.5 本文件分别提出轧辊用钢的牌号、成分偏差、冶炼方法和锻比的要求。
4.6 内部质量，本文件要求轧辊的内部质量应满足T/SSEA XXXX—2022的规定。
4.7 超声波探伤，参照按GB/T 13314—2008附录A执行，合格级别应符合附录A表A.2中A级规定。
4.8轧辊硬度及淬硬层深度
（1）轧辊硬度方面，主要对辊身和辊颈表面提出硬度要求，分别为辊身满足≥93HSD、辊颈满足40~50 HSD和50~60 HSD的要求。
（2）软带是影响轧辊硬度均匀性的主要技术指标，本文件提出“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”，允许软带宽度应符合下表的规定。
表1  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



（3）辊身硬度均匀度方面，本文件由GB∕T 13314-2008轧辊辊身硬度均匀度应不大于3HSD提升至不大于2HSD。
（4）辊身淬硬层深度提出如下表所示内容。
表2  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。


4.9表面质量
板面质量和尺寸精度是锂电池极片轧机轧辊的主要技术指标，除对轧辊提出裂纹、非金属夹杂物及形位公差等要求外，本文件与GB/T 13314—2008相比，补充辊面透光和表面粗糙度要求，具体内容如下“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。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”。
4.10轧辊加工精度
极片轧制过程中要求轧辊具有较高的辊面，因此本文件编制单位补充提出轧辊加工精度要求，具体技术指标如下：
4.10.1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。
4.10.2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。
4. 试验方法
本章节针对轧辊的检验项目、取样数量、取样方法和试验方法提出要求，具体内容如下表。
表3 各检验项目的取样数量、取样位置和试验方法
	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


5. 检验规则
本章节参照GB/T 13314—2008提出要求。
6.标记、包装、运输和储存
本章节参照GB/T 13314—2008提出要求。
六、标准的应用领域
本文对电池极片轧机轧辊的内部质量、辊身硬度及淬硬层深度、表面质量、试验方法等提出要求，满足了电子行业高尺寸精度、高表面质量、高使用寿命的装备需求，也将加强原材料生产企业、钢材加工企业以及电子企业间的联系，促进产业链的转型升级和协同发展。
七、标准属性
本文件属于钢铁行业团体标准。

《锂电池极片轧机轧辊》标准编制工作组
2022年4月




