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《钛及钛合金铸锭》

编制说明

1、 任务来源及计划要求；

根据国家标准化管理委员会2007年第五批国家标准制修订计划，由宝钛集团有限公司和宝包鸡钛业股份有限公司起草《钛及钛合金铸锭》国家标准，本标准是针对钛及钛合金生产加工用铸锭制定的新标准。

2、 编制过程，包括编制原则、工作分工、征求意见单位、各阶段工作过程等；

1、 标准编制原则：
本标准严格按照GB/T 1.1--2000《标准化工作导则 第一部分：标准的结构与编写规则》以及《有色金属冶炼产品国家标准、行业标准编写示列》的规定格式进行。
本标准主要针对钛及钛合金生产加工产品、铸造等用铸锭制定，并根据市场对钛及钛合金铸锭的需求规定了铸锭的技术内容，主要包括铸锭的生产设备与方式、化学成分、相转变点温度、表面状况、外观质量、规格及尺寸偏差等。
2、 分工
本标准由宝钛集团有限公司和宝鸡钛业股份有限公司负责起草。
3、 征求意见单位
本标准初稿于2008年1月完成，征求了多家生产单位和用户的意见，同时2008年3月以来一直在中国有色技术标准计量质量研究所网站上征求意见。
4、 各阶段工作计划

2007年12月 提出标准草案；
2008年3月前提出征求意见稿，并在网上征求意见；
2008年4月底前召开标准讨论会，按意见修改后形成标准送审稿；

2008年12月召开标准审定会，并形成标准报批稿。
5、 标准会议
5.1、讨论会纪要
 2008年4月16日，由全国有色金属标准化技术委员会稀有金属分标委会在浙江省杭州市召开了《钛及钛合金铸锭》等国家标准讨论会。来自有色金属标准计量质量研究所、洛阳栾川钼业集团股份有限公司、宝钢股份特殊钢分公司、西部金属材料股份有限公司、江西宜春钽铌矿、承德铁合金、金堆城钼业集团有限公司、宝钛集团有限公司、宝鸡钛业股份有限公司等9家单位的16名专家代表参加了会议。与会代表认真对《钛及钛合金铸锭》国家标准进行了讨论，形成会议纪要如下：

a） 封面中发布单位改为“中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局、中国国家标准化管理委员会”。

b） 前言中删除“本标准为新制定”、“本标准由……负责解释”。

c） 范围中删除“技术”字，增加“订货单（或合同）内容”，“本标准适用于真空自耗电弧炉、电子束冷床炉、真空等离子束等方法生产的钛及钛合金圆锭和扁锭。”

d） 3.4中删除“近β”字样，“β型合金由供需双方协商确定”。将合金类型统一改为“型”。
e） 删除5.3.1中钻取试样时的相关要求。
5.2、审定会纪要
3、 调研和分析工作的情况

我国钛及钛合金铸锭的生产起步于20世纪50年代，1964年实现了钛加工材的工业化生产。目前国内外各行业对钛及钛合金产品的需求量不断增加，国内现年产钛材过万吨，而作为钛材生产的母体，钛及钛合金铸锭的生产、交易量也急剧增加。然而，在钛及钛合金铸锭的生产、交易中没有相应的标准规范，订货均采用企业标准或协议标准进行，致使该行业生产、交易呈现出无序状态，因此制定钛及钛合金铸锭专用标准是非常必要，该标准的制定可有效的规范铸锭的技术要求、检验规则、质量证明书及订货等要求，同时也可有力的促进该行业的健康发展。

宝钛集团有限公司年生产各种牌号的铸锭1万多吨，在行业内占有半数以上的份额，该公司在铸锭的生产、加工、销售、采购等方面积累了大量的数据和经验。

4、 主要技术内容的说明，包括技术参数与指标的确定依据、理由等；
1、 针对目前该行业内的生产设备现状，本标准中推荐使用最广应用的真空自耗电弧炉和电子束冷床炉（EBCHM炉）两种设备。
2、 根据国内外商品铸锭的技术要求，规定了铸锭的直径（厚度和宽度）允许偏差。其具体指标如下：
	尺寸范围，mm
	≤350
	＞350~550
	＞550~720
	＞720~820
	＞820~1040
	＞1040

	允许偏差，mm
	+5，-10
	+5，-15
	+5，-20
	+5，-25
	+5，-30
	+5，-35


3、 考虑到目前国内各生产厂家生产设备和生产能力的差异，以及市场需求的不确定性，对铸锭的长度和重量及其允许偏差没有做具体的规定，按照具体的需求由供需双方协商确定，并在合同中注明，以便更合理的适应市场，提高标准的可执行性。

4、 从目前各加工材生产企业的实际生产需求和技术要求，以及运输、贮存过程的考虑，本标准规定铸锭头部应车去飞边，头底两端棱角应处理进行倒角，倒角的大小规定为不小于20mm。
5、 铸锭的相转变点温度对铸锭开坯和后续加工工艺的制定有一定的指导意义。一般情况下，在铸锭成分确定后，其温度范围已基本为定值，通常可采用经验公式、金相法和差热法进行确定，在现行GJB 3763中已规定了常用钛及钛合金名义相转变点温度，因此本标准对该温度点的测定没有做强制性规定，只规定为“当需方要求并在合同中注明时，钛合金铸锭应进行相转变温度的测定，报实测值”。
6、 铸锭铸造缩孔的存在是不可避免的，然而在不同产品形式的加工材生产过程中，为了能更充分利用资源、提高成品率，可在不同工序中对铸锭铸造缩孔产生的缺陷进行有效地去除。因此，本标准对铸锭铸造缩孔的去除与否没有做强制要求，可根据需方的需求进行灵活处理。
7、 为便于铸锭在后用于生产加工产品的过程中对铸造缩孔部位的控制，保证加工产品的内部质量，本标准提出了对铸锭进行超声波检验以确定铸造缩孔距铸锭头部距离，但未作为强制项规定。

8、 铸锭表面质量对后续加工有很大的影响，表面的冷隔、裂纹、孔洞、台坎等较大缺陷，易引起铸锭开坯后的开裂甚至断裂，将大大影响成品率和产品质量。因此，本标准详细规定了铸锭的表面状况，强调“铸锭应以机加工表面交付”，规定了铸锭侧表面和两端面的表面质量要求。同时，规定铸锭所有机加工表面粗糙度应优于12.7μm。
9、 本标准规定了详细的检验规则和重复试验要求。
10、 标准对铸锭的包装给出了3中具体方式供选用，同时也注明其他包装方式也可使用。同时对标志、运输和贮存也进行了合理规定。
11、 为便于运输和包装，且确保运输的安全性，本标准提供了附录A，对运输距离较远、铸锭规格较大的铸锭包装可选用附录中规定的木托包装方式进行，同时钢托包装方式可参照本标准附录A中的规定执行。
5、 与国外同类标准的对比分析

经查询，ASTM协会目前尚无此类标准。目前空客、波音等大公司均以其企业标准进行采购。
6、 与现行法规、标准的关系

当前我国尚无此类标准，因此与现行法规、标准无冲突。
7、 参考资料

本标准在制定过程中，主要参考了一下资料：
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