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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。

本文件代替YB/T 138―1998《悬挂式弹簧门栓焦炉炉门、炉门框、保护板制造技术条件》，与YB/T 138―1998相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下： 

a) 标准名称改为“焦炉炉门及其附属设备制造技术条件”；
b) 修改了范围（见1，1998年版的1）；
c) 对规范性引用文件进行了调整、补充和更新（见2，1998年版的2）；
d) 增加了术语和定义一章（见3）；

e) 补充了铸件材质球墨铸铁，增加了炉门用耐火浇注料预制块及紧固件的要求（见4.1.1，1998年版的3.1.1）；
f) 增加了相同零部件的装配互换性要求和未注铸造平面度公差要求（见4.1.2，1998年版的3.1.3）；

g) 增加了铸件铸造缺陷修补范围（见4.1.3，1998年版的3.1.4）；
h）增加了炉门刀边与腹板的焊接要求（见4.1.4）；
i）增加了铸件的热处理要求（见4.1.5）；
j）修订了化学分析方法、化学分析方法的执行标准（见5.1、5.2，1998年版的4.1、4.2）；

k）修订了蠕墨铸铁件的蠕化率评定标准，补充了球墨铸铁的球化率评定标准（见5.4，1998年版的4.4）；
l）取消了炉门渗漏试验要求（见1998年版的4.6）；

m）修订了炉门气压试验的压力及合格判定方法（见5.6，1998年版的4.7）；
n）增加了炉门、炉门框和保护板的涂漆种类及厚度要求（见6.1，1998年版的5.1）；

o）删除了内容中的石棉填料（见1998年版的5.3 c））；

p）修改了产品合格证应包含的基本内容（见7.5，1998年版的6.5）。
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。

本文件由中国钢铁工业协会提出。

本文件由冶金机电标准化技术委员会归口。
本文件起草单位： 

本文件主要起草人：

本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：
—— 1998年首次发布为YB/T 138―1998；

—— 本次为第一次修订。
焦炉炉门及其附属设备制造技术条件

1　 范围

本文件规定了焦炉炉门及其附属设备的制造技术要求、试验方法及检验规则、涂装、包装等要求。

本文件适用于炭化室高度5.5 m及以上的悬挂式弹簧门栓焦炉炉门及配套的炉门框、保护板的制造。
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 223（所有部分）  钢铁及合金化学分析方法

GB/T 228.1  金属材料  拉伸试验  第1部分：室温试验方法（GB/T 228.1―2021，ISO 6892-1:2019，MOD）

GB/T 1348  球墨铸铁件（GB/T 1348―2019，ISO 1083:2018，MOD）
GB/T 1804―2000  一般公差  未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 6414―2017  铸件  尺寸公差、几何公差与机械加工余量（ISO 8062-3:2007，MOD）

GB/T 8923.1―2011  涂覆涂料前钢材表面处理  表面清洁度的目视评定  第1部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级（ISO 8501-1:2007，IDT）

GB/T 9439  灰铸铁件

GB/T 9441  球墨铸铁金相检验（GB/T 9441―2021，ISO 945-4:2019，MOD）

GB/T 11352  一般工程用铸造碳钢件（GB/T 11352―2009，ISO 3755:1991、ISO 4990:2003，MOD）

GB/T 20066  钢和铁  化学成分测定用试样的取样和制样方法（GB/T 20066―2006，ISO 14284:1996，IDT）

GB/T 20123  钢铁  总碳硫含量的测定  高频感应炉燃烧后红外吸收法（常规方法）（GB/T 20123―2006，ISO 15350:2000，IDT）

GB/T 20878  不锈钢和耐热钢 牌号及化学成分
GB/T 24520  铸铁和低合金钢  镧、铈和镁含量的测定  电感耦合等离子体原子发射光谱法

GB/T 26655  蠕墨铸铁件（GB/T 26655―2022，ISO 16112:2017，MOD）

GB/T 26656  蠕墨铸铁金相检验

NB/T 47013.5  承压设备无损检测  第5部分：渗透检测

YB/T 036.19  冶金设备制造通用技术条件  第19部分：涂装
YB/T 4500  焦炉用大型表面复合预制件

3　 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

刀边 knife edge
炉门上在力的作用下垂直压紧在炉门框上起密封作用的矩形边框。
腹板 web plate
在炉门刀边所围成的区域内起到隔绝炭化室与外部大气作用的密封板。
小炉门 small oven door
顶装焦炉机侧炉门上部启闭平煤口的装置。
4　 技术要求

4.1　 一般要求

材料性能要求
炉门、炉门框、保护板材料及牌号选用按图样或订货要求，其中铸钢件、灰铸铁件的力学性能应按照GB/T 11352及GB/T 9439中的规定；蠕墨铸铁件的力学性能应按照GB/T 26655中的规定；球墨铸铁件的力学性能应按照GB/T 1348中的规定。耐热铸铁件化学成分按表1，其抗拉强度不小于245 MPa。

表1  耐热铸铁件化学成分

单位为百分数

	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Cr

	3.00～3.70
	1.50～2.50
	0.40～0.90
	≤0.12
	≤0.10
	0.50～1.50


炉门如含有耐火浇注料预制件，其性能应符合YB/T 4500的规定。耐火浇注料预制件用锚固杆材质宜选用不锈钢，材质应符合GB/T 20878的规定，紧固用螺母硬度应达到8级及以上。
铸造及加工尺寸公差
单件铸造及加工部位成品尺寸和表面粗糙度应符合图样或技术文件要求。炉门、炉门框和保护板加工后应满足装配互换性要求。
未注铸造尺寸公差应符合GB/T 6414―2017中DCTG11级的规定。

未注铸造平面度公差应符合GB/T 6414―2017中DCTG5级的规定。

未注加工尺寸公差应符合GB/T 1804―2000中m级的规定。  
表面质量及缺陷修补

铸件外观应规整，不允许有飞边毛刺，不得有明显铸造缺陷，加工面不得存在有影响使用的砂眼、气孔，密封面刀边接触位置两侧10 mm范围内不允许有砂眼、气孔等缺陷。铸件无需修补及允许修补的铸造缺陷范围见表2，铸造缺陷超过此范围的为不合格品。

表2 铸件无需修补及允许修补的铸造缺陷范围

	类型
	无需修补的

缺陷尺寸范围
	允许修补的缺陷尺寸范围
	允许缺陷面积总和占部件面积总和

	
	
	裂纹、裂痕
	其它缺陷
	

	铸造表面
	直径＜10 mm，深度＜5 mm
	长度＜20 mm，

深度＜10 mm
	长径＜80 mm，

宽度＜20 mm，

深度＜1/3壁厚
	≤1%

	机械加工面
	直径＜3 mm，深度＜1.5 mm
	
	
	


刀边焊接要求

不锈钢刀边与腹板之间应采用氩弧焊接，应按NB/T 47013.5的规定对刀边与腹板之间的焊缝进行煤油渗漏试验。
热处理要求

铸件加工前应进行退火处理。
4.2　 装配要求

炉门框、保护板底部中心线及按图样标注的零点处刻印标记应醒目并注意保留，作为测量及安装基准。
机、焦侧炉门装配后砖槽或耐火浇注料预制块两侧上下必须平直，并满足邻接面偏差不大于3 mm，远隔面偏差不大于5 mm。
炉门、炉门框、保护板装配尺寸公差应符合图样和相应的技术文件要求。炉门刀边与其密封面之间配合必须严密，按要求进行严密性检查或气压试验。
5　 试验方法及检验规则
5.1　 化学分析取样
化学分析取样方法按GB/T 20066进行。
5.2　 化学分析

化学分析方法按GB/T 223、 GB/T 24520、GB/T 20123或能保证其精度的其它方法进行。

5.3　 抗拉强度试验

抗拉强度试验按GB/T 228.1进行。

5.4　 蠕化率、球化率
评定

蠕墨铸铁件的蠕化率评定按GB/T 26656进行，球墨铸铁件的球化率评定按GB/T 9441进行。

5.5　 严密性检查

在小炉门启闭灵活状态下，小炉门刀封面与其刀边的密封面间用0.05 mm塞尺检查，插不进为合格。
将炉门置于炉门框上，各部弹簧调整到图样要求为止，炉门刀边的密封面与炉门框刀封面间用0.05 mm塞尺检查，插不进为合格。
5.6　 气压试验

需作气压试验的炉门，将炉门置于炉门框内，门栓及刀边顶压弹簧调整到工作位置，放入试压水槽，通入700 Pa压缩空气，炉门刀边的密封面与炉门框刀封面接触部位涂肥皂水，保压10 min，压降小于3%为合格。气压试验装置见图1。

注：本气压试验亦适用于小炉门的试压。

[image: image1.wmf]
图1 气压试压装置示意图
6　 涂装
6.1  涂装前工件表面处理要求、涂料品种及颜色应符合图样或技术文件规定。炉门、炉门框和保护板涂漆种类及厚度要求见表3。
表3 炉门炉门框保护板涂漆种类及厚度

	类型
	基体表面处理等级
	油漆种类
	涂装次数
	干膜总厚度 / μm

	炉门
	按GB/T 8923.1―2011中Sa2 1/2
	耐热防腐漆
	4
	≥100

	炉门框、保护板
	按GB/T 8923.1―2011中Sa2
	耐热防腐漆
	3
	≥120


6.2  涂装环境、涂装工艺要求按YB/T 036.19相应各条规定，但铸件表面凹坑、砂眼、气孔等不得用腻子填补。
6.3  单体件按技术文件规定进行涂装，刀封面等部位按如下要求处理：
a) 小炉门刀封面、炉门框刀封面涂防锈油脂，并沾上防潮油纸。

b) 炉门刀边的密封面和小炉门刀边的密封面，涂防锈油脂。
c) 不锈钢材料及与耐火材料接触部位不予涂漆。
7　 包装
7.1  炉门、炉门框、保护板的表面防护、包装、储运应符合订货协议的规定。
7.2  炉门用垫木夹板固定包装，耐火浇注料预制块用紧固件单独装箱或与浇注料预制块装配发货。炉门刀边装上橡胶套进行保护。
7.3  炉门框和挂钩装配后用垫木夹板固定包装，其他配套零件箱装。
7.4  保护板与附件组装后用垫木夹板固定包装，其他件箱装。
7.5  随机文件应包括但不限于装箱清单及产品合格证。产品合格证基本内容包括炉门、炉门框、保护板等主要材料的材质证明，炉门、炉门框、保护板组装检查数据以及气压试验结果。
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