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中国铸造协会《渣罐类铸钢件技术规范》标准

制修订编制说明(送审阶段) 

 
1. 任务来源、工作简要过程、主要参加单位和工作组成员及其所做的工作等 

1）任务来源-（针对修订项目，应从标准复审开始，相关过程请详细描述） 

 

本项目202X年X月由新乡长城铸钢有限公司向中国铸造协会提出申请，于 2023 年 12 

月获得中国铸造协会[2023] 91 号文件批复准予立项，并委托中国铸造协会铸钢工作委员会 

进行 组织实施的制修项目。项目编号为T/CFA 2023024,项目立项名称为《渣罐类铸钢件技术 

条件》。 主要起草单位新乡长城铸钢有限公司提出并起草，本标准计划完成时间为 2024年。 

本项目结合公司多年生产渣罐类产品经验及查询相关标准文献，国内目前只有黑色冶 

金 行业编制的《冶金渣罐技术条件》（YB/T061-2017)，该标准内容满足不了目前市场要求，

为 了适应国内外发展形势及响应铸协编制团体标准精神，开展了该标准的编写工作。 

2)工作简要过程 

1） 草稿研制阶段：（应描述清楚起草组的成立情况以及开展的各项工作介绍，有

专 题调研报告时应将其扫描件作为附件附后，）： 

 

2023 年 X 月由新乡长城铸钢有限公司向中国铸造协会提交了制定《渣罐类铸钢件技 

术 条件》标准的项目建议书，随后中国铸造协会于 2023 年 12 月 10 日至 20 日组织相关专家

对 项目建议书进行了立项评议活动，参与单位有北京科技大学、中车戚墅堰机车车辆工艺研

究 所有限公司、中车永济电机有限公司、广东省韶铸集团有限公司，得到了以上单位 5 位

专家 的赞同及意见反馈。反馈意见附件 1。于 2023 年 12 月 22 日对此标准进行了批复（

中铸协标 [2023]91 号文），2023 年初新乡长城铸钢有限公司成立标准编制小组，对渣罐

类铸钢件 现状与发展情况进行全面调研，同时广泛搜集相关标准和国内外技术资料，进行了

大量的研 究分析、资料查证工作，结合实际应用经验，进行全面总结和归纳，在此基础上

编制出《渣 罐类铸钢件技术规范》标准草案初稿。经工作组及有关专家研讨后，对标准草

案初稿进行了认真的修改，于 2024 年 6 月底形成了标准工作组讨论稿及其编制说明等相关

附件，报中铸协标准工作委员会秘书处。 

2） 征求意见阶段：（应描述清楚研讨会的情况以及会议意见处理情况） 

中铸协标准工作委员会秘书处于 2024 年 7 月 31 日-8 月2 在河南新乡组织相关单 

位 召开关于《渣罐类铸钢件技术要求》等五项团体标准技术研讨及审查会。在会议期间于 
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8 月 1 日针对《渣罐类铸钢件技术要求》标准召集相关专家约 30 人进行了细致研讨， 

收集了各位专家的意见和建议，最终形成了会议纪要，并将该标准题目修改为《渣罐类铸

钢件技术规范》，起草组按会议纪要进行了认真修改，并于 8 月中旬形成《渣罐类铸钢件技

术规范》修改稿和编制说明，报中铸协标准工作委员会。 

3） 送审阶段（应描述清楚征求意见反馈情况及意见采纳情况）： 

中铸协于2024年11月对标准发出了征求意见通知，并于2025年2月得到了5位专家的意

见反馈，反馈意见共15条。起草单位经过认真讨论，5位专家反馈的意见全部采纳，并按

反馈意见逐条对标准进行了修改。 

4） 报批阶段（应描述清楚审查会的情况和必要时的函审情况）： 

3）主要参加单位和工作组成员及其所做的工作 

本标准以新乡长城铸钢有限公司为主起草单位，哈尔滨电机厂有限责任公司、秦皇岛 工

业职业技术学院、中车戚墅堰机车车辆工艺研究所有限公司、北京科技大学、南京汽轮电机(

集团)有限责任公司、湖北工业大学、第七二五研究所洛阳双端特种装备有限公司、广东省

韶铸集团有限公司、中车永济电机有限公司、杭州汽轮铸锻股份有限公司、四川省金镭重工

有限公司、江苏万恒新材料科技有限公司、德阳广大东汽新材料有限公司、济南铸信机械有

限公司、共享铸钢有限公司共享铸钢有限公司、洛阳市兴荣工业有限公司、洛阳洛北重工机

械有限公司、信阳同合车轮有限公司、天瑞集团铸造有限公司、飞龙汽车部件股份有限公司

等参加了本标准起草。 

主要成员：王忠福、罗永扬、吴英、贾泽春、章正晓、毛卫民、贲英杰、黄晋、李

镜 银、刘啟平、周志强、唐庆伟、程亚军、张焕东、肖开兴、尹注石、苏凯、王现瑞、

刘建 伟、张建通、张思瑾、张海勋、张旭、曹红磊、刘书彦。 

所做的工作：新乡长城有限公司为本标准主要起草单位，负责本标准的具体起草

与 编制。工作组成员单位负责国内外相关技术文献和资料的收集、分析及资料查证，

对产 品生产工艺、性能和使用经验进行总结和归纳，以及负责对国内外产品、技术的

现状以 及发展情况进行全面调研，主要起草单位负责对各方面的意见及建议进行归纳

整理。 

2. 制修订标准的原则 

1） 制修订标准的依据或理由 

渣罐产品是冶金行业的易损件，国内外市场长期有需求的要求。查阅相关资料，
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国 外没有《渣罐类铸钢件技术规范》的生产标准；国内只有《冶金渣罐技术条件》

（YB/T061-2017)这个标准，且经过 2017 年修订后，标准里只有一个材质，标准内容

满足不了目前市场需求；渣罐产品是冶金行业中的一种消耗性部件，对钢厂或冶炼厂

的冶炼作业起决定性作用。因此，为了保证渣罐类铸钢件的采购、生产和质量控制，

编制渣罐类铸钢件技术的铸造行业标准可以填补了铸造行业没有该标准的空白，是对

该行业的重要贡献。 

2） 制修订标准的原则 

本标准在制订过程中，遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出、及时

修 订、不断完善”的原则，注重标准制订与技术创新、试验验证、产业推进、应用推

广相 结合，以先进性、科学性、合理性和可操作性为目标；本着统一性、协调性、适

用性、 一致性和规范性的原则来进行本标准的制订工作。 

本标准在起草过程中，主要按 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》的要求编写。在确定本标准主要技术指标时， 综合考虑生产企业的能力

和 用户的应用水平，寻求适用性和社会效益，充分体现了标准在技术上的先进性和合理

性。 

创新性：本标准根据渣罐类产品的要求及使用寿命情况，将渣罐类产品的化学成

分 P、S 元素含量提升了要求，且生产单位都有能力满足。 

实用性：本标准涵盖渣罐多种耳接合方式，为企业加工、质量检验提供了技术

支 持，便于业内各铸造厂家参考，获得质量保障的渣罐产品。 

前瞻性：为企业的技术进步和发展留有一定的空间，便于以后进一步提升渣罐产

品 更高要求，具有一定的前瞻性。 

通过本次制订，为生产渣罐类铸钢件产品提供了有力的技术支撑，为铸造企业指

导 生产、检验和验收提供了依据，有利于提高产品的技术性能、使用安全可靠性。 

3. 标准化对象简要情况 

（应分析目前行业现状、市场需求和存在问题： 涉及产品的主要种类、产量、主要

生 产厂家、全国目前用量等应用现状， 涉及试验方法的水平、行业内使用情况、目前相

关试 验设备及仪器等） 

铸造是几千年的传统产业，是整个制造业的基础工艺和基础件的提供方，2023 年

我 国铸件总产量为 5695 万吨，已连续多年稳居世界第一。渣罐类铸钢件作为铸造的一 

种产 品，是冶金行业主要配件，是钢厂和冶炼厂主要用于盛装高温渣或金属液的容器，

涉及 国内外相关的钢厂或冶炼厂。渣罐类铸钢件使用时受到高温钢液（渣）的冲刷， 
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急热急冷频繁变化，外力击打等 加因素。造就了渣罐类产品工作环境恶劣，寿命短，且

使用寿命受人为因素、外界因素 影响较大，属于易损件。渣罐类产品主要材质有普碳钢

和低合金钢两类，普碳钢的材质 主要是 ZG230-450，合金钢材质主要是 ZG16Mn。本项目

通过对渣罐类产品的使用和生产进行深入调研，为提高渣罐产品的使用 

寿 命，规范了渣罐类产品的生产、化学成分、生产方式、检验项目和检验方法等技 

术条 件，为铸造企业提供依据和参照，铸造企业可以结合各自特点参考本标准进行

生产。 

基于以上目的和意义，建议制定“渣罐类铸钢件技术规范”团体标准，此标准的

制 定将有助于铸造企业指导渣罐类产品的生产，有利于提升渣罐类产品的使用寿命和

技术 水平。 

4. 与国际、国外、国内标准对比情况及标准水平分析 

1） 采用国际标准和国外先进标准的项目，应当详细地说明采用该标准的目的、意义，

标准程度及理由。 

本标准中采用的低合金钢材料是引用 DIN17182 标准中的 GS16Mn5（GS20Mn5），采用

该材料是因 为目前国内、外钢厂使用的大部分渣罐材料都是这种材料， 这种材料经过各个

钢厂多年的使用验证，证明比其它的材料更适合渣罐的使用环境和寿命，渣罐更换的成体也

可以接受，真正体现了低成本高价值。 

2） 与国际、国外、国内同类标准的主要差异， 或与测试的国外样品的有关数据对比

情 况等。（应描述清楚对比情况） 

渣罐材质 ZG230-450 与国内、外标准等同材料对比： 

国内标准 GB/T37400.6 中 ZG230-450 的 P 含量为≤0.035%、S 含量为≤0.035%，抗拉

强度≥450MPa,屈服强度≥230MPa，延伸率≥22%； 

国外以 EN10293 的 GE240 为例 P 含量为≤0.035%、S 含量为≤0.030%，抗拉强度 450- 

600MPa,屈服强度≥240MPa，延伸率≥22%； 

《渣罐类铸钢件技术规范》制定的 P 含量为≤0.020%、S 含量为≤0.015%，抗拉强度 

≥450MPa,屈服强度≥230MPa，延伸率≥22%。 

经过与国内、外对比， 两者的机械性能基本一致，但新标准的 P、S 含量更低，有利于

减少裂纹或夹杂产生，更利于延长渣罐的使用寿命。 

渣罐材质 ZG16Mn 引用 DIN17182 标准中的 GS16Mn5，成分和性能等同，P 含量为 

≤0.020%、S 含量为≤0.015%，抗拉强度 430-600MPa,屈服强度≥230MPa，延伸率≥25%；
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国家标准GB/T37400.6等同的相同材质ZG20Mn 的P含量为≤0.030%、S含量为≤0.030%，抗拉

强度≥495MPa,屈服强度≥285MPa，延伸率≥18%。经过对比后者的强度有提升， 但延伸率降

低了，P、S 含量也高，不利于渣罐的长期使用。 

渣罐材质 ZG20Mn 引用 DIN17182 标准中的 GS20Mn5，成分和性能等同，P 含量为 

≤0.020%、S 含量为≤0.015%，抗拉强度 480-630MPa,屈服强度≥260MPa，延伸率≥20%；

国家标准GB/T37400.6等同的相同材质ZG20Mn 的P含量为≤0.030%、S含量为≤0.030%，抗拉

强度≥495MPa,屈服强度≥285MPa，延伸率≥18%。经过对比后者的强度有提升， 但延伸率降

低了，P、S 含量也高，不利于渣罐的长期使用。 

《渣罐类铸钢件技术规范》与冶金行业标准《冶金渣罐技术条件》（YB/T061-2017)

对 比，前者以渣罐常用材质 ZG230-450 和ZG16Mn 为代表；后者以ZG230-450 为代表，

化学成 分为 C≤0.30,Si≤0.50,Mn≤0.90,P≤0.35,S≤0.35,碳含量不但比较高，磷、

硫含量也比 较高。反之，前者碳含量低，且对化学成分 P、S 提出了更高要求。 

3） 新旧标准的对比分析（适用于修订标准） 

4） 标准水平分析 

（应给出本标准的水平：国际先进、国际领先、国内先进、国内领先，同时应将查新报
告 扫描件作为附件附后） 

渣罐类产品生产标准经查询国内只有冶金行业标准 YB/T061-94,版本内容与现阶段

国 内外市场上使用的渣罐类产品的技术要求相差较大，跟不上行业发展形势要求，因

此有必 要制定新的渣罐类铸钢件生产标准满足当前市场需求。 

《渣罐类铸钢件技术规范》标准的制定，规定了渣罐类铸钢件的制造工艺、技术要求、

试验方法、复试、重新热处理、验收及质量证书、标识、涂装、包装等技术条件，使渣 

罐 类铸钢件在订货、制造及验收过程中，有章可循、有序可依， 为渣罐类铸钢件的制造

工艺 的推广应用提供了有力的技术支撑，为指导和规范采用渣罐类铸钢件的生产流 程提

供了保 障，具有重要意义。本标准的制定实施，完善了国内渣罐类铸钢件产品的技术标

准，衔接 国外同类产品技术要求，同时可以给国内相同产品的生产厂家有借鉴指导意义

，可以提升 渣罐类铸钢件产品的质量，达到延长渣罐类铸钢件产品的使用寿命、使用次

数，使渣罐类 铸钢件产品更好的服务冶金行业，通过与国内、外标准相同（相似）材质对

比，本标准的水 平属于国内领先水平。 

5. 标准主要技术内容确定的依据 

1） 适用范围 

本文件规定了渣罐类铸钢件技术规范的制造工艺、技术要求、试验方法、复试、重新



10 / 12  

热 处理、质量证书及标识等内容。本文件适用于渣罐类铸钢件的订货、制造及验收。 

2） 标准主要技术内容（主要性能指标、技术要求、试验方法、检验规则等）确定的

论 据（应详细描述设定的理由，与现有国内外标准不一样的理由以及标准解决的主要问

题等， 针对修订项目，修订部分的内容需要重点描述） 

3） 本标准由范围、规范性引用文件、术语和定义、订货要求、制造工艺、技术要求

、 试 验方法、复试、重新热处理、验收及质量证书、标志与包装 11 部分组成，其中

技术要求、 检验规则和试验方法为本标准的核心部分，主要介绍了渣罐类铸钢件的制作

工艺，化学成 分，力学性能和检验试验要求，本标准对渣罐类铸钢件的化学成分分析，

力学性能试验， 复检条件及要求，表面质量检验，无损检测方法和要求均有阐述，能对

渣罐类铸钢件的质 量标准进行客观准确的评价。 

由于冶炼设备的先进化和冶炼水平的得升，本标准材料ZG230-450 主要化学成分的P、 

S 成分没有按国家标准执行，经过钢厂或冶炼厂深入调研，结合渣罐需求客户提供的技术 

要求及结合了生产企业冶炼水平来设定：P≤0.020%,S≤0.015%；材料 ZG16Mn 的 P、S 成分没

有按等同材料国家标准执行，依据国际标准 DIN17182 的要求执行：P≤0.020%,S≤0.015%。 

参考依据 1：（国外某钢铁厂渣罐类似 ZG230-450 成分要求) 
 

参考依据 2：（国外渣罐类似 ZG230-450 成分要求) 
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6. 主要试验（或验证）结果的分析报告、技术经济论证，预期达到的经济效果等 

1） 针对标准确定的主要内容作出相应的试验、验证、统计数据等分析，（应将检验

报 告、试生产验证报告等的扫描件作为附件附后， 针对修订项目，修订部分的内容需要

重点 分析） 

渣罐产品一直都是我司的主打产品，占据我司约年生产总量的三分之一，材质基本上 

都是 ZG230-450 和 ZG16Mn。ZG230-450 本标准设定的要求是 P≤0.020%,S≤0.015%，某些客

户也有比这个数值更高的要求，如 P≤0.015%,S≤0.015%；或是 P≤0.015%,S≤0.015。但

是结合实际，考虑为了能满足更多企业的设备条件，所以设定为 P≤0.020%,S≤0.015%。 

ZG16Mn 依据国际标准 DIN17182 的要求执行：P≤0.020%,S≤0.015%。

案例 1：（国外客户要求 P≤0.015%,S≤0.015） 

 

 

 

案例 2：（国外客户要求 P≤0.015%,S≤0.015） 
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2） 主要试验（或验证）数据分析结果（针对修订项目，修订部分的内容需要重点分析） 

本标准规定的化学成分通过光谱分析法检测，性能指标通过万能性能试验机检测，

冲 击吸收功通过冲击试验机检测。附检测结果（附件 2） 

新标准里的材料 ZG230-450 化学成分 P、S 含量虽然比现行的其他标准提高了

要 求，但经过生产数据光谱仪检测，实践证明 P≤0.020%、S≤0.015%完全可以做得到，

并能 满足现在的普通冶炼设备如碱性电弧炉要求。 

3） 技术经济论证 

（在成本分析、计算、比较的基础上， 进行定量或定性评价，证明技术上可行、经

济 上合理） 

新标准里的材料 ZG230-450 化学成分 P、S 含量提高了要求，P≤0.020%、S≤0.015%冶 

炼成本从冶炼时间和材料上经过核算对比，虽然比 P≤0.035%、S≤0.035%增加了 25 元/吨左

右，但渣罐的使用寿命提高了 20%以上,也就是说渣罐的使用时间可适当延长，所以新标准里

对 P、S 的设定对渣罐产品是可行的，通过对客户的走访一致认为，经过化学成分调整后的渣

罐类铸钢件，产品质量有很大提高，国内外客户也更倾向于选择使用高品质的产品。 

本标准对渣罐类铸钢件的生产过程控制有良好指导作用，保证生产质量，降低客户

成 本，引导市场健康发展具有重大意义。 
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4） 预期的社会/经济效益分析 

本标准提供了3种材质，ZG230-450、ZG16Mn、ZG20Mn 符合国内相关等同材料标准，本标

准更加严格的控制了渣罐类铸钢件的 P、S 含量范围，但现行的制造企业均能满足生产

条件。 

新标准材质 ZG230-450 设定新的要求后，虽然会使渣罐生产因提高了 P、S 要求后成 

本有所增加，但随着 P 含量的降低，会减少因磷引起的热脆性，从而提高铸钢件的热加工

性能和韧性，有助于提高铸钢件的抗冲击性能和安全性；随着 S 含量的降低，可减少铸钢

件热脆性和冷脆性的风险，从而提高铸钢件的整体质量和性能。最终渣罐产品产生裂纹的

机率大大减少，甚至基本没有裂纹，减轻精整工序的焊接工作量；随着渣罐产品 P、S 含量

的降低，其使用寿命大大延长，使得使用厂家更信赖铸造厂家，为铸造厂家获得了一定的

生产订单，做到了生产、使用双方面的双赢局面。 

7. 与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性 

本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准等无冲突。 

 

8. 对重大分歧意见的处理经过和依据（如有书面处理报告等，应将其扫描件作为附件

附后） 

无 

9. 贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、过渡办法等内容），根据

国家经济、技术政策需要和该标准涉及的产品的技术改造难度等因素提出标准的实施日期

的建议 

（1） 贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、过渡办法等内容） 

本标准发布后，建议广泛征求铸钢生产厂家的意见和建议，采纳相关有用的建议，进

一步完善标准内容，制定更完善、更实用的渣罐类铸钢件生产规范。 本标准作为渣罐类铸

钢件生产的重要成果，在标准制定过程中参照了相关承担单位的研究成果，实现了标准的

协调一致。为为渣罐类铸钢件制造、验收提供了指导作用，有必要对该标准进行宣贯。 

（2） 标准的实施日期的建议（根据国家经济、技术政策需要和该标准涉及的产品的

技术改造难度等综合因素提出） 

一般情况下，建议本标准批准发布 6 个月后实施。 

10. 废止有关标准的建议 

无。 
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11. 标准涉及专利情况说明（包括 1、专利发布日期、专利编号、专利权人；2、专利

处置情况；3、专利使用许可申明和披露申明。详细请按照 GB/T 20003.1 《标准制定的特

殊程序 第 1 部分：涉及专利的标准》执行） 

无。 

12. 重要内容的解释和其它应予说明的事项（如存在其他必要的论述报告等，应将

其扫描件作为附件附后） 

无。 

 

 

 

 

 

 

中国铸造协会《渣罐类铸钢件技术规范》标准起草组 

2025 年 2 月 22 日 
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附件 1： 
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附件 2： 
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附件3： 
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