中华人民共和国国家标准
热轧钢板表面质量的一般要求
General requiement of surface finish
for hot rolled steel plates GB/T14977-94 
	
1 主题内容与适用范围


. 本标准规定了热轧钢板表面缺陷〈以下简称缺陷〉的深度,影响面积、限度、修整的要求及钢板厚度的限度。
. 本标准适用于厚度为>4mm～200mm的热轧钢板。

2 定义

本标准中缺陷的定义如附录A所述。


3 缺陷的限度

3.1 缺陷深度和影响面积的限度
3.1.1 深度
缺限的深度应从缺陷的附近清除氧化铁皮后的产品表面进行测量。
3.1.2 影响面积
3.1.2.1 对于孤立的点状缺陷,以比缺陷的外接圆大5Omm为半径围绕缺陷画圆来确
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如果这种缺陷是靠近板边,以画矩形或方形在板内的实际面积来确定影响面积。
3.1.3 缺陷深度和影响面积的限度
缺陷按深度及影响面积分为A、B、C、D、E五个等级。
3.1.3.l A级缺陷:钢板表面不允许有气泡、结疤、裂纹、拉裂、折叠、夹杂和压入氧化皮等深的、 尖锐的缺陷。这些缺陷是有害于产品使用的, 不考虑其深度和数量。A级缺陷均需要修整。
3.1.3.2 B级缺陷:深度不超过表1规定的生产工艺中所不可避免的缺陷,这是允许的,且不考虑其数量。除3.2.2中规定外,B级缺陷不需要修整。
3.1.3.3 C级缺陷:深度超过表1规定但不超过表2规定,且总的影响面积不大于检验面积5%的缺陷。除3.2.2条中规定外,C级缺陷不需要修整。[image: image3.jpg]®1 BRBBEHRERE
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3.1.3.5 E级缺陷:深度超过表2规定的缺陷。
E级缺陷均需要修整。
3.2 缺陷下面钢板的厚度的限度
对厚度的限度规定适用于钢板两个面上的两个相对的缺陷(或修磨面)之间的剩余厚度。
3.2.1 对于锅炉、压力容器、船体结构用的钢板和在合同中规定的特殊用途的钢板,缺陷下面钢板的厚度应不小于相应钢板产品标准中规定的最小允许厚度。
3.2.2 对于除3.2.1条中规定外的钢板,如果缺陷下面钢板的厚度小于相应钢板产品
标准规定的最小允许厚度:
影响面积的总和超过检验面积的15%的B级缺陷需要修整。
影响面积的总和超过检验面积的2%的C级缺陷需要修整。 
3.3 钢板以不去除氧化铁皮状态交货时,若表面存在可见的缺陷,则缺陷深度、影响面积的限度不得超过第3.1和3.2条中的规定。用户进行加工后,发现的由于生产过程造成的超过第3.1和3.2条规定的缺陷,允许按照第4条的规定对钢板进行修整。
3.4 钢板以去除氧化铁皮状态交货时,若存在缺陷,不得超过第3.1和3.2条规定的限度。
4 缺陷的修整
钢板的修整可以在生产厂或用户进行。
4.1 修磨:所有A、D、E级缺陷,以及超出第3.2条规定限度的B级、C级缺陷,应进行局部修磨或整个表面修磨。缺陷应完全修磨干净。修磨面应光滑地过渡到钢板表面,且宽深比不小于6：1。
4.2 修磨的程度限度
4.2.1 对于锅炉、压力容器、船体结构用的钢板和在合同中规定的特殊用途的钢板,修磨后的厚度不应小于钢板产品标准规定的最小允许厚度。
4.2.2 对于除4.2.1条中规定外的钢板,修磨后的厚度应符合如下规定:
4.2.2.1 对于厚度小于7.5mm的钢板,不得比产品标准规定的最小允许厚度小0.3mm。
4.2.2.2 对于厚度7.5～<15mm的钢板,不得比产品标准规定的最小允许厚度小0.4mm。
4.2.2.3 对于厚度大于或等于15mm的钢板,不得比公称厚度小7%,在任何情况下,修磨后的钢板厚度,应不得比公称厚度小3mm。
4.2.3 对在有关产品标准中规定的最小允许厚度以下的厚度部分的修磨面积:
4.2.3.1 单个修磨面积应不大于0.25m2。
4.2.3.2 钢板一面的全部修磨面积总和,对于一面表面积小于12m2的钢板,应不大于面积的5%。对于一面表面积不小于12m2的钢板,应不大于面积的2%。两个修磨面之间的距离应不大于它们的平均宽度。
注:修磨面积是指剩余钢板厚度小于规定的最小允许厚度部分的面积。
4.2.4 第4.2.2条中的技术要求也适用于钢板两个面上的两个相对修磨面之间的剩余厚度。
4.3 焊补
4.3.1 钢板表面存在缺陷,如不能按第4.2条规定用修磨方法清理的缺陷,经用户或检验部门同意,可以用铲凿修磨后进行焊补。焊补清理的规定必须参照相应的质量标准,由供需双方协商确定。
4.3.2 对于所用的焊补清理,生产厂应提供附带草图的报告,说明缺陷的尺寸和部位以及焊补工艺的全部细节,包括焊补消耗材料,使用非破坏性检验和焊后热处理。

附录A
典型缺陷的定义
. (补充件) 

A1 轧入氧化铁皮、凹坑
. 轧制表面上的伤痕,其形状深度和出现率各不相同。
. 轧入氧化铁皮是由于热轧和加工以前或加工期间氧化铁皮清除不充分造成的

A2 压痕和轧痕

. 压痕(凹陷)和轧痕(凸起)可按一定距离的间隔分布或无规则地分布在轧件的整个长. 度和宽度上。
. 周期性出现的轧痕是由于轧辊或夹持辊破损造成的。压痕是由于轧辊或其他辊子上的粘贴异物造成的。
A3 划伤和沟槽

. 表面上宽度、深度和长度不同的机械损伤。它们基本上平行或垂直于轧制方向。可能有轻微的翻卷,而且很少含有氧化铁皮。这种损伤是由于轧件和设备之间相对运动摩擦造成的。
A4 重皮

不规则和鳞片状的细小的表面缺陷。重皮沿轧制方向延伸,其程度取决于变形量的大小。在某些部位它们仍然与基体金属相连接,表现为细小的结疤颗粒。
. 重皮是由于钢锭表面的冷溅、重皮以及结疤未清理干净或清理深宽比不够,坯料表面不平,轧制形成。

A5 气泡
. 气泡位于紧结表皮以下,其形状和尺寸不同,而且是热轧时显现出来的。
. 气泡是由于冶炼过程中、浇注过程中脱气不良造成的。 

A6 热拉裂
. 表面范围内可变取向的缺陷。其长度、宽度和深度可能不同,可能在优先的方向发生或分布在有限的范围内。
. 热拉裂出现在扁锭、初轧坯和连铸坯的加工过程中,并与钢种、坯料的内应力或不利的成型条件有关。

A7 夹杂

表面上的非金属夹物,其尺寸和形状不同,夹杂沿轧制方向延伸,随机分布,并且其颜色与基体明显不同。 

夹杂主要由于锭坯表面粘有非金属夹杂物,轧制时未脱落。也可能是冶炼、浇注过程中带入的夹杂物、轧制后暴露出来。

A8 裂纹

在表面范围分布的缺陷,其长度不同,平行或垂直于轧制方向,且很少以网状微裂形式出现。
. 裂纹主要是由于轧件在冷却过程中产生的应力造成的。

A9 结疤和疤痕
.重叠的物质,形状和程度不同的表面重叠部分,不规则地分布在轧件的整个范围而且仅局部与基体金属相连接。在结疤中有较多的非金属夹杂物或氧化铁皮。 
. 结疤可以是铸锭期间产生的,也可以是轧制过程中材料表面位移或滑动造成的。
. 疤痕主要是由于半成品上平行轧制方向的缺陷,如火焰切割毛刺,在轧制时重叠造成的。
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