《轧钢加热炉用高温耐热合金垫块》
团体标准编制说明

一、任务来源
根据中国钢铁工业协会文件 钢协〔2021〕148号 《中国钢铁工业协会关于下达2021年第四批团体标准制修订计划的通知》下达的工作计划，由泰州市宏华冶金机械有限公司牵头制定《轧钢加热炉用高温耐热合金垫块》团体标准，计划编号为2021230。
二、制定本标准的目的、意义和依据

1、目的和意义
加热炉作为钢坯轧制前加热的主要技术手段，已广泛应用于棒、线材生产线，特钢生产线，热处理炉，板坯炉等，具有加热质量好，加热速度快，在炉时间短，氧化烧损少，节能降耗等优点。

铸坯加热炉炉内气氛温度根据所加热、处理的钢种牌号，结构形式的不同，所加热的温度范围从1000℃～1350 ℃也有所不同。为了减小钢坯与水冷梁接触处的“黑印”温差，缩小接触处与两根支撑梁中间钢坯的表面温差，避免热钢坯与低温水冷梁之间直接接触，在炉子纵向支撑梁上安装了耐热合金垫块。固定在炉底支撑梁上的耐热垫块在超高温和氧化-硫化气氛及重载荷的恶劣工作条件下支撑和传递铸坯，是加热炉的关键部件。耐热合金垫块作为加热炉的重要部件之一，国内外均是根据使用需求进行定制而无统一、规范的制造检验标准，导致其质量参差不齐，影响行业稳定健康持续高效发展。

耐热高温合金垫块在轧钢加热炉中的用量非常大，该产品目前已远销东南亚及欧洲市场。本标准的制定可提供完整的加热炉用耐热高温合金垫块的制造、检验技术，保证各个制造企业生产的加热炉用高温耐热合金垫块安全、稳定、持续有效用于加热炉生产。   

其意义在于规范加热炉高温耐热合金垫块的制造、检验技术，稳定行业乱象，使得垫块的质量稳定，为下游企业的稳定生产提供强有力的保障。

2、制定依据
本标准参考了GB/T 226《钢的低倍组织及缺陷酸蚀检验法》、GB/T 3651《金属高温导热系数测量方法》、GB/T 9443《铸钢件渗透检测》、GB/T 20066《钢和铁 化学成分测定用试样的取样和制样方法》等国内外标准，综合了各钢铁厂轧钢加热炉中耐热高温合金垫块的调研情况进行制定，以期对钢铁企业加热炉用高温耐热合金垫块安全、稳定、持续有效用于加热炉生产和提高效益。

三、主要工作过程

（一）标准准备阶段。2021年2月-2021年5月，相继开展了标准相关文献资料调研和整理工作，包括搜集相关标准资料、高温耐热合金垫块技术文献等材料，了解钢铁企业高温耐热合金垫块现状与发展情况，并于2021年5月召开本标准启动会，邀请部分钢铁企业和工作组一起对标准框架进行审议，会上确定了本标准的框架和编制的工作计划。
（二）标准初稿编制阶段。泰州市宏华冶金机械有限公司牵头负责《轧钢加热炉用高温耐热合金垫块》团体标准的编制工作，经多次研讨修改，2021年6月编制完成标准初稿。
（三）完成标准征求意见稿。2021年8月，按照标委会的意见和建议，在此基础上标准编制工作组进行修改完善，形成了标准征求意见稿和编制说明材料。2021年9月公开征求意见。

（四）形成标准送审稿阶段。发送征求意见稿24份，征求意见结束后，收到回函18份，其中有建议或意见的回函7份，没有收到回函6份，见征求意见汇总处理表。2021年11月，根据公开征求意见收到的建议或意见，对标准进行多次研讨修改，形成了标准送审稿。

四、标准编制原则

本标准在制定过程中，遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出”的原则，注重标准制定与技术创新、产业推进、应用推广相结合，本着先进性、科学性、合理性和可操作性以及标准的目标、统一性、协调性、适用性、一致性和规范性的原则来进行本标准的制定工作。
本标准在起草过程中主要按GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写规则》的要求编写。在确定本标准主要技术指标时，综合考虑现有修复技术水平和下游用户的使用要求，寻求最大的经济、社会效益，充分体现了标准在技术上的先进性、适用性及合理性。
五、标准主要内容说明

本标准主要有8个章节

1  范围

本标准规定了加热炉用高温合金垫块的技术要求、试验方法、验收规则以及包装、标志、储存、运 输和质量证明书。

本标准适用于轧钢加热炉支撑梁上承载钢坯用高温耐热合金垫块高温耐热合金垫块。

2  规范性引用文件：包括27个国家标准，1个冶金行业标准。

3  术语和定义

GB/T 5611界定的术语和定义适用于本标准。

4  产品分类与代码
5  技术要求
5.1  汽化冷却梁用高温合金垫块应采用真空炉熔炼。

5.2  产品应采用失蜡法模壳精密铸造，工艺流程如下：

工艺设计-→模具制造-→蜡型制造-→模组组合-→型壳制造-→模组脱蜡-→型壳焙烧-→合金配料 -→熔炼-→成分检验-→精密铸造-→清理加工-→化学成分、几何尺寸检查-→成品

5.3  产品以铸态交货。
6  技术要求

6.1  化学成分。

6.2  物理性能。

6.3  力学性能。

6.4  极限使用环境温度。

6.5  外观及加工质量

6.5.1  铸件表面不得有起皮、凹坑、夹杂以及缩孔等铸造缺陷，在400 mm2面积内允许有其净空穴当量直径不大于1.0 mm、深度不大于0.4 mm、且不向内部扩展的点状砂眼、气孔存在，不超过2个。  

6.5.2  铸件的表面应光洁， 加工表面粗糙度为 Ra3.2，非加工表面粗糙度为Ra25，以铸件表面 80%以上 达到确定的等级为合格。

6.5.3  对铸件表面进行抛丸处理后进行着色或渗透探伤检查，不得存在裂纹、缺肉、气孔、夹渣、缩 孔缺陷。

6.6  内部组织；铸件经无损检测其内部不得有气孔、夹渣、缩孔缺陷，缺陷执行标准为GBT7233之第二部分(高承 压铸钢件)：用直探头测量检测位于内层测量尺寸的体积型缺陷之1级缺陷标准。
6.7  金相组织
6.7.1  光镜100倍视野下，基体组织为奥氏体，同时可以看见枝晶结构，枝晶间有颗状或不规则状析出相，分布均匀。

6.7.2  电镜700倍视野，可以通过EDS能谱表征出枝晶间相主要为碳化物相M23C6，另有少量SiO​2。

6.8  耐高温性铸件经模拟在炉试验，温度渐进变化过程中，垫块表面不得出现鼓包、掉皮、开裂、气孔、大面积萎缩坍塌等。烧损率≤0.05 %。
7  试验方法

7.1  化学成分分析方法可采用化学分析法和光谱分析法。化学分析法按GB/T 223系列相关标准规定进行，其化学成分测定用试样的取样和制样方法按GB/T 20066；光谱分析法按GB/T 14203规定进行，试样取样方法按GB/T 5678。
7.2  物理性能试验方法按GB/T 1423或GB/T 3850、GB/T 3651、GB/T 22588、GB/T 2997或GB/T 25995执行。

    注：气孔率的测定也可采用气孔率体积密度测试仪进行测定。 

7.3  高温合金力学性能试验方法按GB/T 228.1、GB/T 230.1、GB/T 231.1执行，取样位置及试样制备按GB/T 2975；复合陶瓷力学性能试验方法按GB/T 5072、GB/T 3001或GB/T 6569、GB/T 3002执行。

7.4  外观质量目测检查、荧光渗透检查，用钢尺、卡尺等工具测量。

7.5  表面粗糙度采用GB/T 6060.1规定的铸造表面粗糙度比较样块，按GB/T 15056进行检验，也可采用其他双方认可的检验方法进行检验。
7.6  表面缺陷按GB/T 9443着色法渗透探伤试验，内部缺陷按 GB/T 7233.2用直探头检测位于内层能测量尺寸的体积型缺陷。

7.7  铸件金相检验按GB/T 226-2015进行，采用冷酸腐蚀法、选用第13号冷酸腐蚀液，以图1、图2为分析判断准则，优于图1、图2为合格。

7.8  耐高温性试验方法：
a) 将随机抽样的试样从常温加热到1 350 ℃，从1 000 ℃开始每隔50 ℃恒温20分钟观察并记录垫块表面变化；

b) 烧损率按YB/T 4773-2019称重法测定。

8  验收规则

8.1  产品按批验收，每批由同一批原料按相同的冶炼和教主工艺生产的产品组成，每批批量不大于 3 件。

8.2  化学成分试样的采取：由供应商按 GB/T 5678 规定在浇注铸件的过程中，用同一炉熔融金属铸 造。每批铸件铸造两个试块， 一个供供应商生产检验，一个随铸件发运供使用方验收复验。必要时， 直接采用铸件制备光谱分析试样。

8.3  每批产品中随机抽取 5%且至少 3 件铸件进行内部质量检验。

8.4  每批产品中随机抽取至少 1 件铸件进行物理性能、常温力学性能和耐高温性能检验。

8.5  检验结果如果有不合格项，可在同批产品中取双样进行复验，复验结果如果仍有不合格项，该批 产品判为不合格品。

9  包装、标志、储存、运输和质量证明书

9.1  产品的包装方式按合同规定执行。

9.2  每件产品上应有清晰、牢固的产品代码标志。

9.3  产品在运输和装卸过程中应避免猛烈碰撞。

9.4  产品应在常温、通风、干燥、防雨的库棚内贮存，并避免与酸、碱较强的物质共同存放。

9.5  每批交货的产品均应附有质量证明书。质量证明书内容包括但不限于以下内容：

a)  产品名称和规格；产品标准号；

b)  生产厂名称和厂址；

c)  合同号、批号、批量；

d)  生产日期；

e)  原料化学成分(熔炼成分和成品成分)；

f)  生产工艺记录；

g)  本标准规定的其他各项指标检验结果。

六、标准相关情况
本标准不涉及专利问题。标准制定过程中未查到相关同类标准。通过标准的制定和实施，对于推广钢铁企业润滑管理技术和规范行业的健康可持续发展具有积极的促进作用。
七、对征求意见及重大分歧意见的处理经过和依据
暂无。
八、在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及标准，特别是强制性标准的协调性
本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。
九、标准水平的建议，预期的社会经济效果
暂无

十、贯彻标准的要求和措施建议
建议本标准批准发布6个月后实施。
十一、废止有关标准的建议
无

十二、重要内容的解释和其他应予说明的事项
本标准规定了加热炉用高温合金垫块设计、制造要求，技术要求，验收，标志及质量证明书等。

本标准适用于加热炉高温环境及类似加热炉作业环境的设备及场合，其表现形式可根据工艺需求而定。

本标准的内容：

本标准规定了加热炉用高温合金垫块成分设计、制造、性能检验或试验方法，验收规则等。
                        《轧钢加热炉用高温耐热合金垫块》标准制定工作组

                                      2022年8月29日
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