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铸锭炉用碳/碳复合结构材料

1  范围

本标准规定了铸锭炉用碳/碳复合结构材料的产品分类、技术要求、质量保证规定、检验方法、交货准备等。

本标准适用于对多晶硅进行熔解、精炼用的铸锭炉所使用的碳/碳复合结构材料。

2  规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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 1429-2009         炭素材料灰分含量的测定方法 

GB/T 1804-2000         一般公差、未注公差的线性和角度尺寸的公差

GJB 332                固体材料线膨胀系数测试方法

QJ 20272-2014          喉衬用针刺碳/碳复合材料制品规范

QJ 20273-2014          喉衬用轴编碳/碳复合材料制品规范

3  术语和定义

   下列术语和定义适用于本标准。
3.1

铸锭炉用碳/碳复合结构材料 structural material of carbon-carbon for ingot furnace

以碳纤维布压制而成，经过致密化处理及高温处理后形成的二维板状碳/碳复合材料，用于多晶硅铸锭炉的结构材料。

3.2

   X-Y向 X-Y direction

   平行于碳纤维布铺层方向。
3.3

   Z向 Z direction

   垂直于碳纤维布铺层方向。
4分类

   根据碳/碳复合结构材料的密度，铸锭炉用碳/碳复合结构材料分为低密度级和高密度级。

   根据碳/碳复合结构料中灰分含量，铸锭炉用碳/碳复合结构材料按纯度分为Ⅰ级（灰分含量＜50mg/kg）、Ⅱ级（灰分含量50～200mg/kg）和Ⅲ级（灰分含量＞200～3000mg/kg）。
5技术要求

5.1尺寸

   铸锭炉用碳/碳复合结构材料的尺寸应符合厂家技术文件或图纸的要求。图纸上未注允许偏差的尺寸按GB/T 1804的粗糙级c等级的规定执行。    

5.2外观

铸锭炉用碳/碳复合结构材料表面平整，无目视可见裂纹，无磕碰伤痕，无分层现象，无油污、碳颗粒等附着物。

5.3性能指标

    铸锭炉用碳/碳复合结构材料性能应符合表1规定。

                        表1  铸锭炉用结构材料性能指标

	项目
	指标

	
	低密度铸锭炉用碳/碳复合结构材料
	高密度铸锭炉用碳/碳复合结构材料

	密度/（g/cm3）
	1.30～1.50
	＞1.50

	拉伸强度（X-Y向）/MPa
	≥100
	 ≥120

	压缩强度MPa（Z向）/MPa
	≥150
	≥200

	弯曲强度（X-Y向）/MPa
	≥80
	≥120

	剪切强度（Z向）/MPa
	≥6
	≥8

	灰分/（mg/kg）
	Ⅰ级：＜50

	
	Ⅱ级:50～200

	
	Ⅲ级：＞200～3000

	线膨胀系数 （X-Y向，室温～800℃）/×10-6/K
	≤1
	≤1.3

	注：具体性能指标可有供需双方商定


6质量保证规定

6.1检验分类

本标准规定的检验分类如下：

a） 出厂检验。

b） 质量一致性检验。

6.2检验条件

    除另有规定外，应按相应试验方法规定的环境条件进行各项检验。

6.3出厂检验

6.3.1检验项目

每件产品出厂前应按表2规定进行检验。检验项目也可由供需双方商定，并在合同中注明。
表2   检验项目
	序号
	检验项目
	出厂检验
	质量一致性检验
	要求章条号
	试验方法章条号

	1
	尺寸
	●
	△
	5.1
	7.1

	2
	外观
	●
	△
	5.2
	7.2

	3
	密度
	●
	△
	5.3
	7.3.1

	4
	拉伸强度（X-Y向）
	
	△
	5.3
	7.3.2

	5
	压缩强度（Z向）
	
	△
	5.3
	7.3.3

	6
	弯曲强度（X-Y向）
	
	△
	5.3
	7.3.4

	7
	剪切强度（Z向）
	
	△
	5.3
	7.3.5

	8
	灰分
	
	△
	5.3
	7.3.6

	9
	线膨胀系数
	
	△
	5.3
	7.3.7

	注：●为每件产品的检验项目，△为批次抽取检验项目。


6.3.2合格判据

出厂检验时应对每件产品的尺寸、密度及外观进行检验，如某一项指标不合格则该产品应视为不合格品。

6.4质量一致性检验

6.4.1检验项目

检验项目见表2。

6.4.2合格判据

按批次抽样检验的理化指标有任一项指标不合格，则在原批产品中重新双倍抽样对不合格项复验，复验仍不合格，则判该批产品不合格。

6.5抽样

6.5.1组批规则

以同批原料、同一工艺、每配料一次生产的产品为一批。

6.5.2 受检样品数量

   同批次产品抽取一件进行检验。
7检验方法

7.1尺寸

     铸锭炉用碳/碳复合结构材料长度及宽度方向尺寸在1m以内时，应采用精度值不大于0.05mm的游标卡尺进行测量，铸锭炉用碳/碳复合结构材料长度及宽度方向尺寸在1m及1m以上时，应采用精度值为1mm的钢卷尺或钢直尺进行测量，厚度方向尺寸应采用精度值不大于0.02mm的游标卡尺进行测量。

7.2外观


    铸锭炉用碳/碳复合结构材料的外观检验用目视的方法进行。

7.3性能检验

7.3.1密度按体积-重量法对制品进行实测。

7.3.2拉伸强度测试方法见QJ 20272-2014中附录B。

7.3.3压缩强度按测试方法见QJ 20273-2014中附录B。

7.3.4弯曲强度测试方法见QJ 20273-2014中附录B。

7.3.5剪切强度测试方法见QJ 20273-2014中附录B。

7.3.6灰分按GB/T 1429-2009所规定的方法进行测定。

7.3.7线膨胀系数按GJB 332要求执行。

8交货准备

8.1防护包装

8.1.1纸箱包装时，箱内应用软物填充，并使用打包带捆扎牢固。

8.1.2木箱包装时，木箱应用结实的木条钉牢固，包装箱内产品周围空隙用软物填充或用木条稳固，防止产品移动磨损，再用木层板或竹胶板包装。

8.2标志

8.2.1在产品其显著位置应有牢固的产品类型、型号、厂家等标识。

8.2.2在产品包装上拴挂合格证，合格证上应注明制造厂家及厂址，产品名称、型号、产品类型、生产日期、出厂日期等，并加盖产品合格证专用章。

8.2.3纸箱和木箱包装应在包装箱上标注制造厂家、商标、“易碎”、“防潮”、“防振动”等标志。

8.3运输

   产品运输时，应防雨、防潮，避免碰撞、重压。

8.4贮存

8.4.1产品应放在通风良好、干燥的地方。

8.4.2产品堆码总高度不能超过1.5m。

8.5质量证明书

   每批产品应附有质量证明书，其内容包括：制造厂家、产品名称、批号、型号、数量、检验员代号、生产日期、性能指标及检验日期等。

