YS ××××—××××

YS ××××—××××
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铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板

1　 范围

本标准规定了铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存及合同内容。

本标准适用于铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板。
2　 要求

2.1　 产品分类

2.1.1　 产品的型号及规格如表1所示。

	型        号
	孔密度

（任意25.4mm长度上的孔数）
	规格（长×宽×高）

mm
	侧斜角



	10ppi
	7～13
	178×178×50

230×230×50

305×305×50

381×381×50

432×432×50

508×508×50

584×584×50
	17.5°



	20ppi
	17～23
	
	

	30ppi
	27～33
	
	

	40ppi
	37～43
	
	

	50ppi
	47～53
	
	

	60ppi
	57～63
	
	

	注： 需要其他型号、规格和倾斜角的产品，供需双方协商。


2.1.2　 标记示例

产品标志按产品的型号、规格及标准编号的顺序表示。标记示例如下：

型号为20ppi,孔密度为17～23孔，长230mm、宽230mm、厚50mm的泡沫陶瓷过滤板，标记为：

泡沫陶瓷过滤板  20ppi   230×230×50     YS/T ××××—××××
2.2　 尺寸偏差

过滤板的外形尺寸及允许偏差应符合表2的规定。

	项    目
	下列边长上过滤板的尺寸允许偏差

	
	≤381mm
	381mm～430mm
	＞430mm

	
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级

	边长允许偏差，mm
	±3
	±2
	±4
	±3
	±5
	±4

	对角线长允许偏差，mm
	±5
	±3
	±7
	±5
	±9
	±7

	平面间隙，mm
	≤3
	≤6

	厚度允许偏差，mm
	±3

	侧斜角的允许偏差
	±2°
	±0.5°
	±2°
	±0.5°
	±2°
	±0.5°

	注 1：对角线偏差是指过滤板大面上两条对角线的长度之差；

注 2：平面间隙是将过滤板的大面置于平台上，测量过滤板与平台之间的间隙；

注 3：侧斜角是指侧斜面与大面之间的夹角。


2.3　 物理及力学性能

过滤板的物理及力学性能应符合表3的规定。

	透光率，%
	孔隙率，%
	孔隙均匀度

(任意25.4mm长度上的孔数)
	抗压强度，MPa
	抗热震性能

（重复5次热震过程）

	≥95
	≥84
	应符合表1中各型号的孔密度的规定
	≥0.5
	不出现断裂、破损和缺角等外观缺陷

	注： 透光率是指光线透过板大面的面积百分数，不包含板筋本身和四周抹边线所占的面积。


2.4　 外观质量

2.4.1　 过滤板应平整、平直，不允许有裂纹、直孔和影响使用的掉渣等缺陷。

2.4.2　 过滤板四周边的密封垫要求如下：

a) 密封垫的材质为具有一定弹性的硅酸铝纤维毡，其厚度为 ≥4mm。

b) 密封垫的宽度与对应的过滤板厚度一致。

c) 密封垫的长度与对应的过滤板边长相同。

d) 密封垫与过滤板之间粘结应无逢。

3　 试验方法

3.1　 尺寸偏差的检测

3.1.1　 边长偏差的检测

在产品长边中心线上的中心位置和两端离端头20mm处的部位，用精度为1mm的钢板尺各测量一点，精确至1mm。用3个读数的平均值减去名义边长值，即为所测产品的边长偏差。

3.1.2　 厚度偏差的检测

对产品的两条长边，在每一长边边缘的中心位置和两端离端头20mm处的部位，用精度为0.05mm的游标卡尺各测量一点，精确到0.5mm。用6 个读数的平均值减去名义厚度值，即为产品的厚度偏差。

3.1.3　 侧斜角度偏差的检测

在产品任一边的中心位置和两端离端头20mm处的部位，用精度为0.03°的万能角度尺各测量一点,用 12个读数的平均值减去名义侧斜角度值，即为所测产品的侧斜角度偏差。

3.1.4　 对角线偏差

在产品的大面上，用钢直尺测量出两条对角线的长度,精确至1.0mm,用2个读数的平均值减去名义对角线长度值，即为产品的对角线长度偏差。

3.2　 物理及力学性能的检验

物理及力学性能的检验方法按附录A进行。

3.3　 外观质量的检验

外观质量用目测检查。

4　 检验规则

4.1　 检查和验收

4.1.1　 产品应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本标准的规定，并填写质量证明书。

4.1.2　 需方应对收到的产品按本标准的规定进行复验。复验结果与本标准及订货合同的规定不符时，应以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于外观质量及尺寸偏差的异议，应在收到产品之日起一个月内提出，属于其他性能的异议，应在收到产品之日起三个月内提出。如需仲裁，仲裁取样应由供需双方共同进行。

4.2　 组批

过滤板应成批提交验收，每批应由同一原料、配方、同一生产工艺和规格组成。

4.3　 检验项目

4.3.1　 每批产品均应进行尺寸偏差、透光率和外观质量的检测。
4.3.2　 通孔率、孔隙均匀度、抗压强度及抗热震性能由供方工艺保证，不作出厂检验，但在首批生产、工艺变更（含原材料、配方变更）或用户要求时应进行检验。另外，生产正常时，每年应至少抽检一次。
4.4　 取样

产品的检验取样应符合表4的规定。

	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	尺寸偏差
	逐件检验
	2.2
	3.1

	物理及力学性能
	透光率
	逐件检验
	2.3
	3.2

	
	孔隙率
	每批任取三块，在每块过滤板的对角线上，两端各除去50～60mm后，按等距离锯取3个（一组）边长为50mm立方体试件，共计9块（三组）
	
	

	
	抗压强度
	
	
	

	
	抗热震性能
	每批随机取三块
	
	

	
	孔隙均匀度
	每批任取三块
	
	

	外观质量
	逐件检验
	2.4
	3.3


4.5　 检验结果的判定

4.5.1　 外形尺寸不合格时，判件不合格。

4.5.2　 透光率不合格，判件不合格；
4.5.3　 孔隙率不合格时，判批不合格；

4.5.4　 抗压强度不合格时，判批不合格；

4.5.5　 抗热震性能不合格时，判批不合格；
4.5.6　 孔隙均匀度不合格时，判批不合格；

4.5.7　 外观质量不合格时，判件不合格。

5　 标志、包装、运输、贮存

5.1　 标志

5.1.1　 包装盒的标志

每个包装盒应有如下标志：

a) 供方技术检验部门的检查合格印章；

b) 产品的型号、规格及标准代号的标记；

c) 产品的批号；

d) 包装日期。

5.1.2　 包装箱的标志

5.1.2.1　 每个包装箱上应有明显的箱牌（标签）、其上应注明如下内容：

a) 运输号码；

b) 到站；

c) 收货单位名称；

d) 产品名称；

e) 产品型号；

f) 产品规格；

g) 产品批号；

h) 产品数量；

i) 包装件数；

j) 产品标准号；

k) 发站；

l) 产品出厂日期。

5.1.2.2　 包装箱上应有醒目的防潮防水标记。

5.2　 包装

每块过滤板应用硬纸盒进行包装,将装好过滤板的包装盒按一定数量竖直放置在包装箱内，包装箱内的空隙必须用缓冲材料填满，防止松动。有特殊要求时，可双方协商并在合同中注明。

5.3　 运输

在运输过程中必须保持过滤板的竖直放置，并防水、防剧烈振动。

5.4　 贮存

过滤板产品应贮存在干燥通风处。

5.5　 质量证明书

在每箱验收合格的产品内应附有符合本标准要求的质量证明书或合格证，其上注明以下内容：

a) 供方名称、地址、电话、传真；

b) 产品名称；

c) 产品规格及型号；

d) 批号；

e) 数量（件数或净重）；

f) 各项分析项目的检验结果和技术监督部门的印记；

g) 本标准编号；
h) 出厂日期。

6　 合同内容

订购本标准所列产品的合同（或订货单）内应包括下列内容：

a) 产品名称；

b) 产品规格；

c) 产品型号；

d) 数量（或件数）；
e) 要求通孔率、孔隙均匀度、抗压强度及抗热震性能时应注明；
f) 本标准编号。

_________________________________

附　录　A 
（规范性附录）
透光率的试验方法

A．1  范围

本附录规定了铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板透光率的试验方法。

本附录适用于铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板。

A．2  仪器及设备

 灯      箱：光源采用200W灯泡；

透明塑料板：均布5×5mm的方格。

A．3  试验步骤

将过滤板逐件放在灯箱上，目测光线未透过过滤板的方格数。

A．4  透光率的计算

按下面公式计算出过滤板的透光率。
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式中：
[image: image2.wmf]I

---过滤板面透光率，单位为%；
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---光线未通过的方格数，单位为个；
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---板面总方格数，单位为个。

计算出每块试样的透光率，精确到1%。

A．5  试验报告

   试验报告应包括下列内容：

a) 试样来源及说明；

b) 产品名称和标记；

c) 试验项目；

d) 每个试样的试验数据；

e) 试验结果；

f) 试验单位；

g) 试验日期；

h) 试验人员。

附录B

（规范性附录）
孔隙率的试验方法

B.1  范围

本附录规定了铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板孔隙率的试验方法。

本附录适用于铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板。

B.2  试验条件

在常温、常压的环境下，试验样坯静置24小时后制样试验。

B.3  仪器及设备

a) a刻度为0.1mm的量具；

b) 分度值为10mg的天平；

c) 干燥器；

d) 温度计。

B.4  试验步骤

B.4.1  在同批产品中，随机抽取三块过滤板样品，在每块样品的对角线上，两端各除去50～60mm后，按等距离锯取3个（一组）边长为50mm立方体试件，将试样表面附着的灰尘及细碎颗粒刷净，在电热干燥箱中于110±5℃烘干2小时或在允许的更高温度下烘干至恒重。并于干燥器中自然冷却至室温。

B.4.2  称量每个试样的质量，准确到0.01g。

注： 试样干燥至最后两次称量之差不大于其前一次的0.1%时，即为恒重。

B.4.3  测量立方体试样的边长，精确至0.1mm。在各面的中心部位进行测量，每个面的边长须取四次测量的平均值。

B.5  孔隙率计算

按下面公式计算出过滤板的总孔隙率。
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式中：
[image: image7.wmf]t
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---测定的过滤板的总孔隙率,%
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---试样的体积,cm3；
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---试样的边长,cm；
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---试样的重量，g；
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---试样的真密度，g/cm3，按GB/T 5071 规定求得；
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---试样的体积密度，g/cm3。

B.6  试验误差

B.6.1  同一试验室、同一试验方法、同一块试样的孔隙率复验误差不允许超过 0.5%；

B.6.2  不同试验室、同一块试样的孔隙率复验误差不允许超过 1.0%。

B.7  结果评定

按上述试验方法测得的各组数据的算术平均值作为评定结果，结果精确到1%。

B.8  试验报告

   试验报告应包括下列内容：

a) 试样来源及说明；

b) 产品名称和标记；

c) 试验项目；

d) 每个试样的试验数据；

e) 试验结果；

f) 试验单位；

g) 试验日期；

h) 试验人员。

附录C

（规范性附录）

孔隙均匀度的试验方法

C.1  范围

本附录规定了铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板孔隙均匀度的试验方法。

本附录适用于铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板。

C.2  试验条件

在常温、常压的环境下，试验样坯静置24小时后制样试验。

C.3  仪器及设备

a) 200mm钢直尺；
b) 游标卡尺（精度分度值为0.1mm）；
c) 倍读数显微镜。

C.4  取样及试验步骤

C.4.1  在过滤板大面的对角线上，用色笔各画取三段25.4mm的线段。

C.4.2  用读数显微镜在各面取的线段上准确测出孔穴的数量。

C.5  结果评定

   取每块试样上的三个线段的孔穴数的算术平均值为一组结果，再以各组结果的算术平均值作为评定结果。

C.6  试验报告

   试验报告应包括下列内容：

a) 试样来源及说明；

b) 产品名称和标记；

c) 试验项目；

d) 每个试样的试验数据；

e) 试验结果；

f) 试验单位；

g) 试验日期；

h) 试验人员。

附录D

（规范性附录）
抗压强度的试验方法

D.1  范围

本附录规定了铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板抗压强度的试验方法。

本附录适用于铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板。

D.2  方法原理

   在常温下将试样置于压力试验机中，以规定的速度施加载荷，直至试样破碎，记录最大载荷。根据最大载荷值和试样尺寸计算出试样的常温抗压强度。

D.3  仪器及设备

a) 机械式或液压式压力试验机（加荷速率均匀；测量装置示值误差在±2%以内；试验机的量程应能保证施加在试样上的最大力大于试验机容量的10%）。

b) 测量试样尺寸和检查试样几何形状的量具。
c) 电热干燥箱：能控温在110±5℃。

D.4  试验步骤

D.4.1  在每块过滤板的对角线上，两端各除去50～60mm后，按等距离锯取3个（一组）边长为50mm立方体试件，将试件置于电热干燥箱中烘至恒重，然后冷却到室温。

D.4.2  测量压力试验机压头的的直径，精确到0.5mm。

D.4.3  将试样放于110±5℃的烘箱中干燥至恒重每次干燥后冷却时，应避免受潮。

D.4.4  将恒重后的试样放在试验机的两个压头之间，以平均1±0.2MPa/s的速度加荷重，直至试件被破坏，记录破坏时的极限负荷。

D.5  结果评定

D.5.1  按下式计算常温耐压强度P。
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式中：
[image: image14.wmf]max
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 --- 试验时指示的最大载荷，单位为N；

     S
--- 压力试验机压头的表面积，单位为mm2。

D.5.2  常温抗压强度以MPa表示，精确到0.01MPa。

注： 耐压强度的SI单位为Pa,但实际用MPa.

D.5.3  先计算每组三个试件的算术平均值，再将各组的三个平均值的平均值作为评定结果。

D.6  试验报告

   试验报告应包括下列内容：

a) 试样来源及说明；

b) 产品名称和标记；

c) 试验项目；

d) 每个试样的试验数据；

e) 试验结果；

f) 试验单位；

g) 试验日期；

h) 试验人员。

附录E

（规范性附录）

抗热震性能的试验方法

E.1  范围

本附录规定了铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板抗热震性能的试验方法。

本附录适用于铝及铝合金熔体净化用泡沫陶瓷过滤板。

E.2  定义

抗热震性能，是指泡沫陶瓷过滤板对温度急剧变化所产生损伤的抵抗能力。

E.3  方法原理

一定形状和尺寸的泡沫陶瓷过滤板试样,在多次经受急热急冷的温度突变后,通过观察热震后试样有无断裂、破损和缺角等外观缺陷，来确定泡沫陶瓷过滤板产品的抗热震性能。

E.4  仪器及设备

a) 采用电加热炉,炉温应满足B5.5.2的规定；

b) 炉内应同时容纳三块以上的试样同时进行试验,且装样区内炉温均匀性应在±10℃以内；

c) 热电偶  采用S型工业热电偶，且一端封闭。封闭端在试样正上方约20mm处。

d) 温度控制仪  1级；

e) 电热鼓风干燥箱  0～300℃；

f) B5.3.2 200mm钢直尺。

E.5  试样

从随机抽取的三块过滤板样品上，沿对角线的中部各切取一块边长为120mm的试样，并在试样上做好标记，试样上不得有因制样而造成的裂纹及其他缺陷，否则需重新制样。

E.6  试验步骤

E.6.1  试样的干燥

试样于110±5℃或允许的较高的温度下干燥至恒重。干燥后的试样不得受潮。

E.6.2  试样的急热过程

将加热炉预热至740±10℃（铝及铝合金熔体的过滤温度一般为720±10℃）保温15min后，迅速将试样移入到炉膛内。立即关闭炉门，炉温降低应不大于50℃。从第一块试样放入，5min内炉温应恢复至740±10℃。试样在此温度下保持30min。试样在炉内应平放，不得叠放。试样与试样、试样与炉壁其间隙不小于10mm。

E.6.3  试样的急冷过程

打开炉门，用衬有石棉的铁钳和托板将试样从炉内取出，放在平整的钢板上，让其暴露在空气中自然冷却。

E.6.4  重复A6.5.2和A6.5.3过程，重复5次后，观察试样无断裂、破损和缺角等外观缺陷。

E.6.5  试样在热交替过程中，严禁发生碰撞、摔裂等外力损伤。

E.7  结果处理

E.7.1  试样在急热急冷过程中如提前出现断裂、破损和缺角等外观缺陷时,则终止试验，判抗热震性能不合格。

E.7.2  三块试样在试验过程中任一块出现断裂、破损和缺角等外观缺陷,均判抗热震性能不合格。重复5次A6.5.2和A6.5.3过程后，若受测的3块试样均没有出现断裂、破损和缺角等外观缺陷,则说明抗热震性能符合要求。
E.8  试验报告

   试验报告应包括下列内容：

i) 试样来源及说明；

j) 产品名称和标记；

k) 试验项目；

l) 每个试样的试验数据；

m) 试验结果；

n) 试验单位；

o) 试验日期；

p) 试验人员。
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