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中国石油化工总公司文件

中石化 (1997)建字670号

  关于发布行业标准 《石油化工
管式炉耐热钢铸件技术标准》的通知

各有关单位:

    由中国石化洛阳石油化工工程公司主编的 《石油化工

管式炉耐热钢铸件技术标准》已经审查定稿。现批准 《石

油化工管式炉耐热钢铸件技术标准》SH3087-1997为石

油化工行业标准，自1998年7月1日起实施。原 《炼

油厂管式加热炉铬25镍12合金钢铸件工程技术条件》

S叮1041-84同时废止。

    本标准的具体解释工作由中国石化洛阳石油化工工

程公司负责。

  中国石油化工总公司

一九九七年十二月十五日



前 言

    本标准是根据中石化 (1995)建标字269号文的通

知，由我公司对原 《炼油厂管式加热炉铬25镍12合金钢

铸件工程技术条件》SHJ1041一84进行修订而成。

    本标准共分四章和一个附录，这次修订的主要内容

有:增加了ZG40Cr25Ni2O耐热钢铸件，补充了缺陷的焊

补要求。

    在修订过程中，针对原标准中存在的问题，进行了广泛

的调查研究，总结了近年来石油化工中ZG35Cr25Ni12,

ZG40Cr25Ni2O制造的实践经验，并征求了有关设计、施工、

生产、科研等方面的意见，对其中主要问题，进行了多次

讨论，最后经审查定稿。

    本标准在实施过程中.如发现需要修改补充之处，请

将意见和有关资料提供我公司，以便今后修订时参考。

    我公司的地址:河南省洛阳市中州西路27号
    邮编:471003

本标准的主编单位:中国石化洛阳石油化工工程公司

主要起草人:曹强
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总 则

1.0.1 本标准适用于石油化工管式炉 ZG35Cr25Nil2、

ZG40Cr25Ni2O耐热钢管板、管架等铸件的制造和验收。如

有特殊要求，应在设计文件中注明.

1.0.2 执行本标准时，尚应符合现行有关强制性标准规

范的规定。



2 制造技术要求

2.1制 造 方 法

2.1.1 ZG35Cr25Ni12、ZG40Cr25Ni2O耐热钢，应采用感

应电炉冶炼，铸件应采用静态铸造方法制造。

              2.2 化学成分和力学性能

2.2.1  ZG35Cr25Ni12、ZG40Cr25Ni2O耐热钢铸件的化学

成分，应符合表2.2.1的规定。

2.2.2  ZG35Cr25Ni12, ZG40Cr25Ni2O耐热钢铸件的力学

性能，应符合表2.2.2的规定。

                2.3 尺寸及允许偏差

2. 3. 1 铸件的几何形状和尺寸，必须符合设计文件的要

求。

2.3.2 铸件尺寸的允许偏差，应符合表2.3.2的规定。

2.3.3 铸件壁厚或肋厚的允许偏差，应符合表 2.3.3的

规定.

2.3.4铸件的直线度公差不应超过长度的 0.5%，且不应
大于10 mm.

2A.5 管板或管架两相邻管孔中心距极限偏差为士2mm,

任意两孔中心距或排心距极限偏差为士5 nun,管孔直径
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极限偏差为12mmo

2.3.6铸件铸造错型，应符合表 2.3.2的规定，且不应

大于1.5mme

2.3.7除设计文件要求外，铸件机械加工面尺寸公差，应
符合《一般公差 线性尺寸的未注公差》GB/T1804中m级
精度的规定，表面粗糙度Ra不应大于25 R m;所有螺栓

孔，应采用机械方法加工，机械加工均应在热处理后进行。

2.4 外 观 质 量

2.4.1铸件必须进行清砂处理，除去浇口、冒口、飞边、

毛刺、粘砂及冷铁等。

2.4.2铸件不应有裂纹、冷隔、浇注不足及影响使用性

能的疏松、气孔、夹渣、砂眼等缺陷。

2.4.3 除设计文件另有要求外，铸件的表面粗糙度应按

《铸造表面粗糙度评定方法》GB/T15056评定，且应符合

表2.4.3的规定。

表2.4.3 铸 件 表 面 粗 糙 度

2.4.4 铸件表面允许存在直径小于5 mm，深度不超过铸

件厚度的10%，且其值小于5mm的气孔、缩孔、夹渣、砂眼

等缺陷.但在10000 mm,的表面上不应超过2处，任何相

邻缺陷边缘间距，不应小于20 mm。一个管架或吊架上的全



部缺陷，应少于 10处，且在弯钩、吊腿处不应有缺陷。
一个管板上的缺陷，应少于20处。

2.4.5 除设计文件另有要求者外:铸件上所有转角均应

为圆角，其内圆角半径不应小于6mm，外圆角半径不应

小于4mm。铸件上不应有锐角及急剧过渡处。

2.5 缺陷的焊补

2.5. 1铸件表面缺陷超过本标准第2.4.2条和第2.4.4

条规定时，应经技术检验部门书面同意后方可焊补。当焊

补处的挖槽深度超过厚度的 30%或单个挖槽面积超过

2500 mm’时不得焊补.焊补时应将缺陷清除干净，焊补
应在热处理前进行。

2.5.2 焊补所采用的焊条成分，必须与铸件母材成分相
匹配。

2.5.3 焊补应由考试合格的焊工按评定合格的焊接工艺

规程进行。

2.5.4 焊接工艺评定的焊接接头的力学性能，应符合表

2.2.2的规定.

2.5.5 铸件同一部位的焊补次数不得超过两次。

2.5.6 铸件焊补处的挖槽应为弧形，不得出现尖角。焊补
表面与周围表面必须圆滑过渡 。

2.5. 7 补焊区应进行渗透检测，以无裂纹为合格。

2.6 热 处 理

2.6.1 铸件在机械加工之前，应进行消除残余应力热处



理，且重复热处理次数不应超过两次。

                2.7 其他 要 求

2.7.1 铸件出厂前，均应进行喷砂或抛丸处理.



3 检 验

              3.1 外观和尺寸检验

3.1.1 铸件的外观检查和尺寸检验，应按100%进行.

3.1.2 铸件的外观质量，应符合本标准第2.4节的要求。

3.，.3 铸件的尺寸及允许偏差，应符合本标准第 2.3节

的要求.

                3.2 化学成分分析

3.2.1 化学分析应按《钢铁及合金化学分析方法》GB223
的规定进行。

3.2.2 铸件化学分析样品应以浇注过程中从钢包中取样

为准，每炉均取一个试样，但两炉或两炉以上的钢水合在

一个钢包浇注时应视为一炉。

3.2.3 铸件的化学成分，应符合本标准表2.2.1的要求。

                3.3 力 学性 能

3.3.1 每批订货的力学性能试验应做两组。抗拉试验应

按《金属拉力试验法》GB228的规定进行。铸件的力学性

能应符合本标准表2.2.2的要求。

3.3.2 测试力学性能用的试块，应符合 《耐热钢铸件》
GB8492附录A图A2的要求，试块应做两块以上。

                                                                9



3.3.3 每批铸件检验时，如有一项或几项不合格，应再

取双倍数量试样复验其不合格项目，如仍不合格，则该批

铸件应予报废。

3.4 其 他 检 验

3.4. 1 若设计文件有规定或用户另有要求时，可增加其

他检验项目，如高温力学性能试验、冲击试验及无损检测

等，检验范围及判定标准由供需双方商定。



4 标志和包装

                    4.1 标 志

4.1.1 铸件应标明下列标志:

    1材料牌号;

    2制造厂标志;

    3设计文件图号:

    4用户要求的其他标志。

4.1.2标志应能容易辨认，井且在不影响铸件使用条件

下铸在或用惰性墨水写在铸件上。

4.1.3 铸件表面不应刷漆.

4.2 包 装

4.2.1铸件装运前应进行清理，除去内外异物和污物。

4.2.2 铸件运输时应妥善包装，以防损坏。
4.2.3 铸件包装，应附出厂合格证、质量证明书和产品

装箱单。

4.2.4 质量证明书内容应包括下列内容:

    1制造厂名称及制造日期;

    2铸件材料牌号及其标准号、熔炼炉号:

    3本标准规定的各项检查结果;
    4合同中规定的其他检验项目的检查结果。
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4.2.5产品装箱单应包括下列内容:
    1制造厂名称:

    2产品名称、数量和净重:

    3所附文件名称及份数:

    4订货单位及合同编号;

    5出厂日期.

4.2.6 产品合格证应有制造单位技术检验部门的公章、

检查人员的签章及检查日期。装箱单应有制造单位负责装

箱部门的公章、装箱人员的签章及装箱日期。



用 词 说 明

    本标准条文中要求执行严格程度不同的用词，说明如

下:

    (一)表示很严格，非这样做不可的用词

          正面词采用“必须”;

          反面词采用 “严禁”。

    (二)表示严格，在正常情况下应这样做的用词

          正面词采用 “应”;

          反面词采用 “不应”或 “不得”。

    (三)表示允许稍有选择，在条件许可时，首先应这

样做的用词

          正面词采用 “宜”;

          反面词采用 “不宜”。

    表示有选择，在一定条件下可以这样做，采用“可”.
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总 则

1.0.1  ZG35Cr25Ni12, ZG40Cr25Ni2O选自《耐热钢铸件》

GB8492-87第2章并根据石油化工管式炉多年的使用经验
而确 定的.



2 制造技术要求

2.1.1 冶炼方法是根据《耐热钢铸件》GB8492-87第4.1

节的规定及多数制造厂采用的冶炼方法确定的。静态铸造
方法为砂型铸造、壳型铸造、熔模铸造等铸造方法。

2. 2. 1 化学成分是根据 《耐热钥铸件) GB8492-87第2

章的规定，并结合石油化工管式炉的特点确定的。本标准

对硫 ( -< 0. 030)、磷 (-< 0. 035)的含量要求比《耐热

钢铸件》GB8492-87第2章中硫(-<0.04)、磷(-<0.04)

要求更严，并对硅、锰的含量制订了下限 (? 1)。

2.2.2  ZG35Cr25Ni12与ASTM A297中HH. ZG40Cr25Ni2O

与ASTM A351中HK40的力学性能分别对应。

2.3.2 铸件外形尺寸偏差高于 《铸件尺寸公差》
GB6414-86中的CT12级。

2.3.3 铸件壁厚或肋厚偏差高于 《铸件尺寸公差》

GB6414-86中的CT13级。核算强度时应考虑断面处壁厚或

肋厚的负偏差。
23，5 极限偏差数值根据 《石油化工管式炉设计规范》

SHJ36-91第5.0, 11条的规定而得出。

2.4.3 表面粗糙度的要求是根据 《表面粗糙度比较样块

铸造表面》GB6060-85第15章、《铸造表面粗糙度评定
方法》GB/T15056-94确定的。



2.5. 1 规定不允许焊补的面积和深度是根据 《耐热钢铸

件》GB8492-87第4.3.3条的规定，并结合石油化工管式

炉的特点确定的。

2.5.5 限制焊补次数不超过两次主要是防止焊补次数过

多对铸件的组织有影响。

2.6.1根据多数制造厂家的经验:机械加工前进行消除

残余应力热处理，优点是消除残余应力的同时可对铸件进

行整形、矫正处理。消除热应力热处理工艺为760℃恒温

24小时炉冷。

2.7.1喷砂或抛丸处理的作用是固化表面，使表面美观。



3 检 验

3.2.2 取样方法出自《耐热钥铸件》GB8492-87第5. 1.2

条 。



4 标志和包装

4.1.1为了便于施工现场铸件管理，规定在铸件上加注

材料牌号、制造厂标志、设计文件图号以及用户要求的其

他标志是必要的。

4.1.3 耐热钢刷漆只能掩盖缺陷而无其他益处。


