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[bookmark: _Toc89766547][bookmark: BKQY]前  言

本文件按照GB/T 1.1--2020《标准化工作导则第 1 部分：标准的结构和编写规则》给出的规则起草。
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这些专利的责任。
本文件与国内现行标准《铸造用废旧不锈钢压块》（JB∕T  13041-2018）的差异：
——不锈钢边角料压块的牌号更加适用、通用；
——不锈钢边角料压块的牌号更加精细、准确；
——按照部分不锈钢边角料压块中的含碳量和含磷量的不同而进行了分级。
——对不锈钢边角料压块的尺寸规格做了规定。
本文件由中国铸造协会精密铸造分会提出。
本文件由中国铸造协会归口。
本文件起草单位：佛山市南海乐安金祥龙物资回收有限公司、佛山市南海区同菲乐金属回收有限公司、兴化市顺盈不锈钢制品有限公司、河北玉军金属制品有限公司、惠州市吉邦精密技术有限公司、嘉善鑫海精密铸件有限公司、江苏红阳全月机械制造有限公司、三原光大精密铸造厂、石家庄盛华企业集团有限公司和秦皇岛佳盟精密技术有限公司。
本文件主要起草人：弓筱燕、李鹏、黄继荣、姚树军、翟玉军、张兵、姜淼、李文权、郭光、靳松和刘大江。
本文件于202×年××月××日为首次发布。

[bookmark: _Toc89766548]引  言
目前，铸造用不锈钢边角料压块（简称“压块”）还没有国家标准。各生产压块企业在市场上销售的压块质量参差不齐，给铸造企业带来诸多不便，甚至造成不必要的损失。
铸造不锈钢铸件时采用不锈钢边角料压块作原料，与采用废旧不锈钢散料作原料，或采用纯铁与合金配料作原料相比，具有以下优点：
1.压块在感应电炉中重熔时，提高了金属液的纯净度和化学成分的稳定性，提高了铸件质量。
2.压块密实度高，熔化速度快，提高了生产效率，降低了能耗。
3.压块无水分及中空密封制品等，保证了重熔过程的生产安全。
4.方便铸造企业原材料管理等，降低了人工管理成本。
5.压块无油污及杂物，重熔过程中产生粉尘、烟雾少，降低了环境污染及对操作人员的危害。
铸造企业使用压块，有利于实现“三高三低”，即高的金属液化学成分稳定性和纯净度、高的生产效率和高的产品质量；低的成本、低的能耗和低的污染。有利于铸造企业实现优质、高效、低耗、环保的绿色铸造生产。
[bookmark: _GoBack]在确定本文件主要技术指标时，综合考虑生产企业能力和用户利益，寻求最大的经济和社会效益。根据市场需要，把市场广泛使用的YK304、YK316和YK316L三种不锈钢分为2级。充分体现了标准在技术上的创新性、先进性和适用性。
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[bookmark: _Toc89766549]铸造用不锈钢边角料压块
[bookmark: _Toc488237049][bookmark: _Toc89766550]范围
本文件规定了铸造用不锈钢边角料压块的术语定义、牌号、技术要求、试验方法、检验规则、标志、质量证明文件、包装、运输和贮存。
本文件适用于铸造用不锈钢边角料压块，以下简称不锈钢压块或压块。
[bookmark: _Toc488237050][bookmark: _Toc89766551]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。
[bookmark: _Toc488237051]GB/T 223 钢铁及合金化学分析方法
GB/T 3280 不锈钢冷轧钢板和钢带
GB/T 11170 不锈钢多元素含量的测定高频感应炉燃烧红外吸收法（常规方法）
GB/T 13015 含多氯联苯废物污染控制标准
GB/T 20123 钢铁总碳硫含量的测定（常规方法）
GB/T 20124 钢铁氮含量的测定（常规方法）
SN/T 0570 进口可用作原料的废物放射性污染检验规则
YB/T 5142 冶金矿产品包装、标志、运输、贮存和质量证明书
JB/T 13941-2018 铸造用废旧不锈钢条款
[bookmark: _Toc89766552]术语和定义
GB/T 5611 中界定的以及以下术语和定义适用于本文件。
3.1 
铸造用不锈钢边角料压块 scrap stainless steel extruded block for casting
化学成分合格的不锈钢经冲压或剪切等方式加工形成的边角废料，通过挑选和清洗，去除杂质和油污后，挤压成的紧实的圆柱体或长方体块状料，俗称打包料，供铸造厂在感应炉中快速重熔，以获得优质的铸件。
[bookmark: _Toc89766553]分级与代号
分级
市场上常用的YK304和YK316，依据其含碳量和含磷量的高低，分为I级和II级。
市场上常用的YK316L，依据其含磷量的高低，分为I级和II级。
其它不锈钢压块，如YK304L、YK-316L、YK-310S、YK-201、YK-202、YK-430、YK-17-4、YK-409L、YK-2205和YK-2207等压块不分级。
代号
分级的压块
[image: ]




示例：YK304-I，表示I级304压块；
YK316L-II，表示II级316L压块。
不分级的压块
[image: ]
示例：YK202，表示202压块。
[bookmark: _Toc89766554]技术要求
原料检验
不锈钢边角料在生产压块前，应检验其外观，表面应清洁、干燥、无油、无其他杂物；不应有其它金属镀层、包夹有其它合金的复合边角料以及中空密封制品。
化学成分
铸造用不锈钢边角料压块中，不应含有放射性元素，化学成份应符合表1的规定。
[bookmark: _Toc89766714]表1  铸造用不锈钢边角料压块化学成分
	压块牌号
	化学成分（质量分数）%
	其他（质量分数）%

	
	C≤
	Si≤
	Mn≤
	P≤
	S≤
	Cr
	Ni
	Mo
	Cu
	N≤
	Nb≤
	Ti≤

	YK-304-Ⅰ
	0.06
	1
	2
	0.035
	0.03
	18～20 
	8.0～10.0 
	/ 
	/
	　
	　
	/

	YK-304-Ⅱ
	0.08
	1
	2
	0.045
	0.03
	18～20 
	8.0～10.0 
	/ 
	/
	　
	　
	/

	YK-304L
	0.03
	1
	2
	0.045
	0.03
	18～20 
	8.0～10.5 
	/
	/
	　
	　
	/

	YK-316-Ⅰ
	0.06
	1
	2
	0.035
	0.03
	16～18 
	10.0～14.0 
	2.0～3.0
	/　
	　
	　
	　

	YK-316-Ⅱ
	0.08
	1
	2
	0.045
	0.03
	16～18 
	10.0～14.0 
	2.0～3.0
	/
	　
	　
	/

	YK-316L-Ⅰ
	0.03
	1
	2
	0.035
	0.03
	16～18 
	10.0～14.0 
	2.0～3.0
	/　
	　
	　
	　

	YK-316L-Ⅱ
	0.03
	1
	2
	0.045
	0.03
	16～18 
	10.0～14.0 
	2.0～3.0
	/
	
	
	


表1铸造用不锈钢边角料压块化学成分（续）
	压块牌号
	化学成分（质量分数）%
	其他（质量分数）%

	
	C≤
	Si≤
	Mn≤
	P≤
	S≤
	Cr
	Ni
	Mo
	Cu
	N≤
	Nb≤
	Ti≤

	YK-310S
	0.08
	1.5
	2
	0.035
	0.03
	24～26 
	19.0～22.0 
	/ 
	/
	　
	　
	/

	YK-201
	0.1
	1
	8.5～12 
	0.06
	0.03
	12.5～16
	 0.5～2.0 
	/
	 /
	　
	　
	/

	YK-202
	0.15
	1
	5.5～10
	0.06
	0.03
	16～18
	3.5～6.0 
	/
	 /
	0.25
	　
	　

	YK-430
	0.12
	0.8
	1
	0.04
	0.03
	16～18 
	/ 
	/ 
	/
	　
	　
	/

	YK-17-4
	0.07
	1
	1
	0.04
	0.03
	15.5～17.5
	3.0～5.0
	/ 
	3.00～5.00
	　
	0.15～0.45
	　

	YK-409L
	0.03
	1
	1
	0.04
	0.02
	10.5～11.7
	/
	/
	/
	0.03
	0.1
	0.15～0.5

	YK-2205
	0.03
	1
	2
	0.035
	0.015
	21～23 
	4.5～6.5 
	2.5～3.5 
	/
	0.1～0.22
	　
	　

	YK-2207
	0.03
	1
	1
	0.035
	0.015
	24～26
	4.5～6.5 
	2.5～3.5 
	/
	0.1～0.22
	
	



尺寸和重量
5.3.1单个压块的外形尺寸为φ160mmⅹ500mm的圆柱体，或160mmⅹ160mmⅹ500mm的长方体；
5.3.2 单个压块重量为18 kg～25 kg。
其他要求
需方有特殊要求时，由供需双方协商确定。
[bookmark: _Toc89766555]试验方法
取样方法
6.1.1 来料的取样方法和取样数量由供需双方商定；
6.1.2 化学成分和光谱分析用试样，可将样本放在坩埚内熔化的方法制取，或在压块内随机抽取。
检验方法
6.2.1 采用目测方式观察压块外观包括是否含有其它金属镀层、其它合金的复合边角料以及中空密封制品；
6.2.2压块常规化学成分分析按照GB/T 233的规定执行；光谱分析按GB/T 11170的规定执行。
6.2.3 压块尺寸用卷尺检测，重量用经标定的磅秤或电子秤检测。
6.2.4 压块中的有害物质和放射性物质，分别按照GB 13015和SN/T 0570的规定进行检验。
[bookmark: _Toc89766556]检验规则
检验项目、取样频次和取样部位
7.1.1 检验项目包括化学成分、尺寸规格、外观质量、标志和重量，
7.1.2 检验项目对应的检验频次，由供需双方商定。
7.1.3 特殊要求由供需双方商定。
出厂前检验
7.2.1 每批准备压块的不锈钢边角料，需按来源、外形抽取3个以上试样进行光谱分析，化学成分合格后方可清洗和压块。
7.2.2 进行压块时，每个工作班组应随机取样，进行光谱分析化学成分，以代表当班出厂压块的材质。
复检与判定规则
7.3.1 需方根据产品合格证明进行验收；如需方检验结果与产品合格证明不符时，可提出复验，由供需双方商定取样。使用光谱分析化学成分时，可切开压块取各种不同形状的边角料进行复检。
7.3.2 供需双方认可的光谱分析结果中，如压块试样的主要元素碳及有害元素磷和硫有一项不合格时,应判定该批次压块不合格；如仅主要合金元素含量不足，供需双方可协商补偿使用。
7.3.3 如复验结果双方仍有争议，可委托供需双方选定的第三方按本文件规定的原则进行仲裁分析。
[bookmark: _Toc89766557]标志、质量证明文件、包装和运输
标志
压块上应有标志，标明压块的牌号。
质量证明文件
每个交货批次的不锈钢压块，应提供质量证明文件，内容包括但不限于：供方单位名称、压块材质牌号、数量、净重、生产日期及发货日期等。
若需方有超出上述内容的需要,由供需双方商定。
包装、运输和贮存
8.3.1包装
采用托盘包装，每个包装托盘的重量为2.5吨～2.8吨，并用铁条加固。
客户有特殊要求包装时，供需双方商定。
8.3.2 运输
运输方式由供需双方商定。
8.3.3贮存
按照产品牌号分类堆放，贮存场地应清洁、防雨，并防止外来杂物混入或污染。
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