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1
真空焊接复合轧制厚钢板
1　 [bookmark: _Toc520380391]范围
[bookmark: _Toc520380392][bookmark: _Hlk75611764]本文件规定了采用连铸板坯或钢板通过真空焊接复合轧制工艺生产厚钢板的术语和定义、牌号表示方法、订货内容、尺寸、外形、重量、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志及质量证明书。
本文件适用于厚度为50mm～400mm的采用同一炉号连铸板坯之间或钢板之间通过真空焊接复合轧制工艺生产的厚钢板（以下简称钢板）。
2　 [bookmark: _Toc520380393]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成为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: _Toc520380394]GB/T 222    钢的成品化学成分允许偏差
GB/T 228.1  金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法
GB/T 229    金属材料 夏比摆锤冲击试验方法
GB/T 232    金属材料 弯曲试验方法
GB/T 247    钢板和钢带验收、包装、标志及质量证书的一般规定
GB/T 699    优质碳素结构钢
GB/T 700    碳素结构钢
GB/T 712    船舶及海洋工程用结构钢
GB/T 713    锅炉和压力容器用钢板
GB/T 714    桥梁用结构钢
GB/T 1591   低合金高强度结构钢
GB/T 2970   厚钢板超声检测方法
GB/T 2975   钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备
GB/T 3531   低温压力容器用钢板
GB/T 5313   厚度方向性能钢板
GB/T 8170   数值修约规则与极限数值的表示和判定
GB/T 16270  高强度结构用调质钢板
GB/T 17505  钢及钢产品 交货一般技术要求
GB/T 19879  建筑结构用钢板
3　 术语和定义
3.1　 基材 base material
用于进行真空焊接的连铸板坯或钢板。
3.2　 真空焊接复合轧制工艺 vacuum welding and cladding rolling technology
由同一炉号的两块或多块连铸板坯之间或钢板之间通过真空焊接组合为一块坯料并轧制复合成钢板的一种工艺。
4　 订货内容
按本文件订货时，合同或订单应包括下列内容：
a) [bookmark: _Hlk75612193]本文件编号；
b) 产品名称；
c) 牌号；
d) 尺寸、外形及允许偏差；
e) 重量；
f) 交货状态；
g) 特殊要求。
5　 [bookmark: _Toc520380395]尺寸、外形、重量
钢板尺寸、外形、重量及允许偏差应符合相应产品标准中有关规定。
6　 技术要求
6.1　 牌号和化学成分
6.1.1　 基材化学成分应符合GB/T 699、GB/T 700、GB/T 712、GB/T 713、GB/T 714、GB/T 1591、GB/T 3531、GB/T 16270和GB/T 19879的规定。也可采用其他产品标准规定的化学成分。
6.1.2　 [bookmark: _Hlk75612349]成品钢板化学成分允许偏差应符合GB/T 222的规定。
6.2　 制造方法
[bookmark: _Hlk75612857]由同一炉号的两块或多块连铸板坯之间或钢板之间通过真空焊接组合为一块坯料并轧制复合而成。
6.3　 交货状态
[bookmark: _Hlk75612899]钢板交货状态应符合相应产品标准的规定。
6.4　 超声检测
6.4.1　 按本标准订货的钢板，应逐张进行超声检测，并应符合相应产品标准中有关规定。
6.4.2　 当产品标准未规定时，检测方法按GB/T 2970的规定执行，合格级别应符合GB/T 2970中III级要求。经供需双方协商并在合同中注明，超声检测也可执行其他标准或级别。
6.5　 力学性能
钢板的力学性能应符合相应产品标准的规定。厚度超出相应产品规定时，力学性能应符合相应牌号最大厚度对应的力学性能或由供需双方协商确定。
6.6　 表面质量
6.6.1　 [bookmark: _Hlk75613770]钢板表面不应有气泡、结疤、裂纹、夹杂、折叠和氧化铁皮等对使用有害的缺陷，钢板不允许有目视可见的分层。
6.6.2　 钢板表面允许有不影响使用的薄层氧化铁皮、铁锈和轻微的麻点、划痕等局部缺欠，其凹凸度应不超过钢板厚度公差之半，并应保证钢板允许最小厚度。
6.6.3　 钢板表面缺陷允许清理，清理处应平滑无棱角，并应保证钢板允许最小厚度。
6.7　 特殊要求
根据需方要求，可选做附录A中性能检测试验，出厂前按批抽检。
7　 试验方法
[bookmark: _Hlk83713061]每批钢板的检验项目、取样方法和试验方法应符合相应牌号产品标准的规定。
8　 检验规则
8.1　 检查和验收
钢板的检查和验收由供方质量检验部门进行。
8.2　 组批规则
[bookmark: _Hlk75613940]钢板应逐轧制张组批进行检查、验收。
8.3　 取样数量
钢板的取样数量应符合相应牌号产品标准的规定。
8.4　 复验与判定
[bookmark: _Hlk75614009]钢板的复验和判定规则应符合GB/T 17505的规定。
8.5　 数值修约
数值判定采用修约值比较法进行修约，修约规则应符合GB/T 8170的规定。
9　 包装、标志及质量说明书
钢板的包装、标志和质量证明书应符合GB/T 247的规定。


附 录 A
（规范性附录）
A.1 厚度方向性能试验
A.1.1 常规检验
样坯和试样制备、试验方法、检验规则等要求按GB/T 5313中有关规定执行。其中，试样的平行段长度需包含所有的复合界面。
A.1.2 非常规检验
在抽样钢板的4个角部位置分别检测厚度方向性能，取样坯的位置参考图A.1，试样制备、试验方法、检验规则等要求按GB/T 5313中有关规定执行。其中，试样的平行段长度需包含所有的复合界面。
[image: ]
图A.1 厚度方向性能非常规检验样坯取样示意图
A.1.3 合格指标
厚度方向性能试验应符合相应产品标准要求，若相关产品没有要求，应符合GB/T 5313-2010中Z15对应要求。
A.2 复合界面处冲击试验
在各复合界面位置处取样坯，试样制备和试验方法等要求按GB/T 229和GB/T 2975中有关规定执行。其中，加工后的冲击试样需包含复合界面。试样方向和检验结果均应符合相应产品标准的要求。
A.3 复合界面处拉伸试验
在各复合界面位置处取样坯，试样制备和试验方法等要求按GB/T 228.1和GB/T 2975中有关规定执行。其中，加工后的拉伸试样需包含复合界面。试样方向和检验结果均应符合相应产品标准的要求。
A.4 复合界面处弯曲试验
A.1.1 面弯曲试验
在各复合界面位置处取样坯，试样制备和试验方法等要求按GB/T 232和GB/T 2975中有关规定执行。其中，加工后的弯曲试样需包含复合界面，弯曲试验时的试样受拉面平行于钢板表面，弯曲试验后试样各表面无开裂现象。弯曲直径和试样方向应按照相应产品标准的规定执行，若相关产品标准没有要求，应按照用户要求执行。
A.1.2 侧弯曲试验
在各复合界面位置处取样坯，试样制备和试验方法等要求按GB/T 232和GB/T 2975中有关规定执行。其中，加工后的弯曲试样需包含复合界面，试样弯曲试验时的受拉面平行于钢板横截面，弯曲试验后试样各表面无开裂现象。弯曲直径和试样方向按照用户要求执行。
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