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前  言

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第 1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由唐山首尔耐火材料有限公司提出。

本文件由河北省质量信息协会归口。

本文件起草单位：唐山首尔耐火材料有限公司、江苏盛耐新材料有限公司、XXX。

本文件主要起草人：艾丽、岳建星、张洋、肖超、刘志辉、查新光、吕忠华、王垒、XXX。
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挡渣滑板生产技术规范

1 范围

本文件规定了挡渣滑板的生产条件、生产过程控制要求、成品要求和异常处理。

本文件适用于挡渣滑板的生产。

2 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构成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。

AQ 2023 耐火材料生产安全规程

YB/T 5049 滑板砖

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

挡渣滑板 slag slide plate
安装于转炉出钢口外部，由铝锆碳质或铝碳化硅质等耐火材料经配料、混料、困料、成型、干燥、

烧成、油浸、焙烘、镶嵌锆质等工序制成的致密定形耐火制品。

注：镶嵌锆质工序仅适用于镶嵌锆质挡渣滑板。

4 生产条件

4.1 厂房要求

应符合AQ 2023的规定，同时也符合以下规定：

——生产厂房通风良好、采光充足，地面平整且具有防滑、耐磨损性能，配备完善的排水系统；

——原料存放区、生产作业区、成品存放区分区明确，各区域之间有明显标识和物理隔离，避免交

叉污染；

——生产区域温度控制在 10 ℃～35 ℃，相对湿度≤60%，特殊工序（油浸、焙烘）设置独立的温

控车间，温度波动范围≤±5 ℃。

4.2 设备要求

应符合以下规定：

——配料设备：配备精度不低于±0.1%的电子称重系统，具备自动配料、数据记录与追溯功能；

——混料设备：混炼机具备变频调速功能，搅拌桨叶材质为耐磨合金钢，设备密闭性良好，防止粉

尘外溢；
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——成型设备：液压成型机压力控制精度≤±0.5 MPa，具备自动保压、脱模功能，成型模具材质

为优质合金工具钢，表面粗糙度 Ra≤1.6 μm；

——烧成设备：窑炉配备精准的温度控制系统，温控精度≤±5 ℃，具备气氛控制装置，能实现还

原性、中性气氛的稳定调控；

——检测设备：配备激光粒度分析仪、X射线荧光光谱仪、万能材料试验机、粗糙度仪、平整度检

测仪等，检测设备需定期校准，确保检测结果准确可靠。

4.3 人员要求

应符合以下规定：

——生产操作人员需经过专业培训，熟悉挡渣滑板生产工艺、设备操作及质量控制要求，考核合格

后方可上岗；

——检验人员须具备相应的专业知识和技能，熟悉检验标准和方法，持有相关检验资格证书；

——技术人员需掌握挡渣滑板材料性能、工艺优化等专业知识，具备解决生产过程中技术问题的能

力。

5 生产过程控制要求

5.1 原料

5.1.1 入厂检验：每批次原料到货后，应按 5%比例抽样（最少 3份），检测化学成分、粒度分布、

杂质含量，检测结果需与供应商提供的质量证明书一致，不合格原料立即退货并记录。

5.1.2 原料预处理：骨料经颚式破碎机破碎后，应通过振动筛分级，分级后粉料采用磁选机除铁（磁

场强度≥12000 Gs），确保铁杂质含量≤0.3%；石墨粉经烘干处理（温度 105 ℃±5 ℃，时间 2 h），

应将水分含量控制在≤0.5%后使用。

5.2 配料

5.2.1 配料前应核对配方，确保配料品种、比例准确无误。

5.2.2 配料过程中应严格按照配料顺序进行，配料完成后进行复核，确保配料精度符合要求。

5.2.3 配料数据应实时记录，包括原料名称、配料量、配料时间、操作人员等信息。

5.3 混料

混料时间宜设定为40 min±5 min，其中干混15 min、加入结合剂后湿混25 min；混料过程中物料温

度应控制在20 ℃～25 ℃，若温度超过28 ℃，需暂停混料并通入冷却风降温。

5.4 困料

混料后的物料装入密封塑料袋，应放入困料室（温度20 ℃～22 ℃，相对湿度50%±5%）困料36 h
±2 h，困料期间每12 h翻动1次塑料袋，确保水分与结合剂均匀渗透。

5.5 成型

5.5.1 模具准备：成型前应清理模具型腔，涂抹脱模剂，涂抹厚度≤0.1 mm，确保坯体脱模完整；模

具安装后应用水平仪校准，模具水平度误差≤0.05 mm/m。



T/HEBQIA XXXX—XXXX

3

5.5.2 成型参数：应根据产品型号设定成型压力（15 MPa±0.5 MPa）、保压时间（40 s±5 s），布料

量按坯体体积的 1.1倍～1.2倍投放，确保坯体致密；成型过程中每生产 10件坯体，应抽查 1件坯体检

测尺寸与外观，发现异常立即调整成型参数。

5.5.3 坯体处理：脱模后的坯体应放置在透气托板上，自然冷却至室温（约 2 h），避免直接吹风；坯

体表面应标注生产批号、成型时间、操作人员编号，转入干燥工序时采用专用转运车，防止碰撞损伤。

5.6 干燥

5.6.1 应采用阶段性干燥工艺，干燥曲线参数如下：

——升温阶段（室温→50 ℃）：升温速率 5 ℃/h，保温 4 h；
——第一干燥阶段（50 ℃→80 ℃）：升温速率 8 ℃/h，保温 8 h；
——第二干燥阶段（80 ℃→120 ℃）：升温速率 10 ℃/h，保温 12 h；
——降温阶段（120 ℃→室温）：降温速率 10 ℃/h，严禁快速降温。

5.6.2 干燥检测：干燥过程中每 4 h应检测 1次干燥室温度、湿度，每 8 h抽样 1件坯体，若坯体出现

裂纹，立即降低升温速率并延长保温时间。

5.7 烧成

5.7.1 装窑要求：坯体应按“同批次、同型号”装窑，坯体间距≥50 mm，与窑壁间距≥100 mm，宜

采用氧化铝陶瓷窑具支撑，窑具表面平整（平整度误差≤0.1 mm/m），防止坯体变形。

5.7.2 烧成曲线参数如下：

——低温阶段（室温→800 ℃）：升温速率 12 ℃/h，保温 4 h，排出坯体残留水分与结合剂挥发分；

——中温阶段（800 ℃→1200 ℃）：升温速率 8 ℃/h，保温 6 h，促进碳结合反应；

——高温阶段（1200 ℃→1580 ℃）：升温速率 5 ℃/h，保温 10 h，确保晶体结构稳定；

——冷却阶段（1580 ℃→800 ℃）：降温速率 15 ℃/h，800 ℃以下自然冷却至室温。

5.7.3 过程监控：烧成过程中应实时监测窑内温度、气氛，若温度波动超过±10 ℃，立即启动 PID
（Proportional Integral Derivative）调节；若窑内出现正压（压力≥0.02 MPa），应及时打开排气阀泄压。

5.7.4 出窑检验：产品出窑后，应检查外观，抽样检测体积密度、显气孔率，不合格产品标记后隔离

处理。

5.8 油浸与烘焙

5.8.1 油浸操作：烧成后的产品应在冷却至室温后放入油浸罐，注入专用浸渍油（20 ℃时运动粘度 100
mm2/s～150 mm2/s），油面高出产品顶部≥50 mm。油浸温度 60 ℃±5 ℃，压力 0.3 MPa±0.05 MPa，
油浸时间 6 h±0.5 h，每 1 h应记录 1次温度、压力数据。

5.8.2 油浸检验：油浸结束后，产品应取出沥干（时间≥2 h），称重检测吸油率（控制在 3%～5%），

吸油率不足时重新油浸（时间延长 2 h）；油浸油每使用 5批次应检测 1次粘度，粘度超过 200 mm²/s
时更换新油。

5.8.3 焙烘控制：油浸后的产品应放入焙烘窑，焙烘后产品碳结合强度≥120 MPa，表面无油污残留，

焙烘曲线参数如下：

——室温→100 ℃：升温速率 10 ℃/h，保温 4 h；
——100 ℃→220 ℃：升温速率 8 ℃/h，保温 8 h；
——220 ℃→室温：降温速率 10 ℃/h。

5.9 镶嵌锆质

5.9.1 仅适用于镶嵌锆质挡渣滑板。
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5.9.2 镶嵌准备：滑板母体镶嵌部位应采用砂轮打磨，去除表面氧化层与杂质，采用无水乙醇清洗后

晾干；专用粘结剂搅拌均匀后静置 10 min排气泡。

5.9.3 镶嵌操作：粘结剂涂抹厚度应为 0.4 mm±0.05 mm，均匀覆盖镶嵌面，无漏涂；将锆质对准镶

嵌部位按压，施加 0.8 MPa±0.1 MPa压力固定，采用夹具夹紧（夹紧力均匀，避免锆质变形），在室

温下固化 36 h。
5.9.4 镶嵌检验：固化后应检查锆质与母体结合情况，用塞尺检测结合面缝隙（≤0.3 mm），采用敲

击法（小锤轻敲，声音清脆无空鼓）验证结合牢固性；若出现松动、缝隙超标，应剔除重新镶嵌。

5.10 打箍与装壳

5.10.1 钢箍入厂应进行尺寸、材质、防锈处理等指标检测，检测结果应符合相应要求。

5.10.2 打箍过程中应控制打箍压力，确保钢箍与滑板贴合紧密，无松动现象，打箍后检查滑板平整度。

5.10.3 装滑板壳时应确保滑板壳与滑板尺寸匹配，装壳后检查滑板壳与滑板的贴合情况，避免出现缝

隙。

6 成品要求

应符合YB/T 5049的规定。

7 异常处理

7.1 生产过程中如发现原料不合格、工艺参数偏离、产品缺陷等异常情况，应及时停机，分析原因并

采取纠正措施，在纠正措施实施后进行验证，确保异常情况得到解决。

7.2 异常情况的处理过程应详细记录，包括异常现象、原因分析、纠正措施、验证结果等信息，记录

至少保存 2年。
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