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前  言 

本规范是根据工业和信息化部《关于印发 2017 年第一批行业标准制修订计划的

通知》（工信厅科[2017]40 号）的要求，由中国冶金建设协会组织，上海二十冶建设

有限公司会同有关单位共同编制。 

在编制过程中，编制人员认真学习了相关现行国家法律、法规及规范，进行了调

查研究，总结了多年来高炉出铁沟浇注料施工经验，并广泛征求了有关单位和专家意

见，对标准条文反复讨论和修改，最后经审查定稿。 

本标准共分 8 章，包括 1 总则、2 术语、3 基本规定、4 浇注料材料、5 浇注料施

工、6 冬期施工、7 工程验收、8 施工安全和环境保护，以及附录。本标准将来可能需

要进行局部修改，有关局部修改的信息和条文内容将刊登在有关杂志和网站上。 

本规范以黑体字标志的条文为强制性条文。 

为了提高标准质量，请各单位在执行本标准的过程中，注意总结经验，积累资料，

随时将有关意见和建议反馈给上海二十冶建设有限公司(地址：上海市宝山区铁力路

2469 号，邮政编码：201999，E-mail：office@sh20mcc.cn，传真：021-56600177)以便

今后修改。 

本标准主编单位、参加单位、主要起草人和主要审查人员： 

主编单位：上海二十冶建设有限公司 

参编单位：中国二十冶集团有限公司 

中冶天工集团有限公司 

五冶集团上海有限公司 

上海宝冶建设有限公司 

主要起草人： 

主要审查人员： 
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1 总则 

1.0.1 为加强高炉出铁沟浇注料施工质量管理，统一高炉出铁沟浇注料的施工及验收，

保证工程质量，制定本规范。 

1.0.2 本规范适用于新建、改建和扩建的炉容大于或等于 1000m3 的炼铁高炉、熔融还

原炼铁炉出铁沟的浇注料施工质量验收。  

1.0.3 高炉出铁沟浇注料应按设计要求采用，并应符合本规范和现行材料标准的规定。 

1.0.4 高炉出铁沟浇注料应按牌号组批，每批不大于 60 t。浇注料的取样按 GB/T 17617

规定进行。 

1.0.5 高炉出铁沟浇注料须具备良好的抗热震性和抗氧化性，有较高的填充密度和体

积稳定性，具备较强的抗铁水和熔渣的冲刷与侵蚀能力。浇注料中不应含焦油等有害

物质。 

1.0.6 高炉出铁沟浇注料的施工，除应符合本规范外，尚应符合国家现行有关标准的

规定。 

1.0.7 高炉出铁沟浇注料施工的安全技术、劳动及环境保护，必须符合国家现行的有

关规定。 
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2  术语 

2.0.1 高炉  blast  furnace   

     用钢板作炉壳，壳内砌耐火砖内衬，在高温下冶炼铁矿石，生产铁水的装置。 

2.0.2 出铁沟  iron  runner 

     高炉出铁沟是高炉炉前的重要设施，其功能是实现液态渣和铁的分离。 

2.0.3 定型模板  typified form 

由定型单元平面模板、内角和外角模板以及连接件组成，可在施工现场拼装成多

种形式的浇筑混凝土模板。 

2.0.4 浇注料  castable  

    由骨料、细粉和结合剂组成的没有粘附性的混合料。通常以干态交货，加水或其

他液体混合后方可浇注施工。 

2.0.5 养护  curing 

浇注料施工后，在规定的环境温度、湿度及静置时间等条件下的操作过程。 

2.0.6 烘烤  baking 

    出铁沟投产前安装规定的温度曲线，对浇注料进行干燥及加热的过程。 
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3  基本规定 

3.1 材料的验收、保管和运输 

3.1.1 运至施工现场的材料均应有质量证明书。 

3.1.2 浇注料应具有产品使用说明书，并应注明其有效期限。 

3.1.3 浇注料的牌号在施工前应按文件资料检查。必要时应由试验室做理化指标检验。 

3.1.4 有可能变质的耐火浇注料经检验其理化指标符合设计规定才可使用。 

3.1.5 浇注料必须包装后才能运输，内装件捆扎完好，并注有明显标记。搬运时轻拿

轻放，严禁滚动和抛掷。 

3.1.6 浇注料在保管阶段应按不同品种、牌号和等级，分别堆放，以标牌标记。 

3.1.7 浇注料包装件储存在有盖的仓库内，不得受潮、雨淋和混入其他杂质。 

 

 

3.2 施工 

3.2.1 出铁沟永久层砖砌筑完工经检查合格后，进行预烘烤，使基层保持干燥。在签

订工序交接证明书后，才可进行浇注料的施工。工序交接证明书应包括以下内容： 

1 砌体的外形尺寸、厚度和中心线； 

2 材料使用情况； 

3 膨胀缝、砖缝、水平度、垂直度和表面平整度； 

4 工艺设施及工艺孔洞的施工； 

5 外观的检查； 

    6 上道工序成品保护的要求。 

3.2.2 除设计另有规定外，出铁沟浇注料施工的允许误差应符合表 3.2.2 规定的数值。 

表 3.2.2  出铁沟浇注料施工误差 

项次 误差名称 允许误差（mm） 

1 

线尺寸误差： 

（1） 上口宽度 

（2） 下口宽度 

（3） 深度 

 

±10 

±10 

±15 

2 表面平整度误差（用 2m 靠尺检查，靠尺与浇注料表面之  
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间的间隙）： 

 
（1） 沟底面 

（2） 沟侧面 

7 

5 

3 

标高误差： 

（1） 主出铁沟沟头、沟尾 

（2） 铁沟沟头、沟尾 

（3） 渣沟沟头、沟尾 

 

±10 

±10 

±15 
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4  浇注料材料 

4.0.1 浇注料的性能指标应符合设计文件的要求。 

4.0.2 进入现场的浇注料材料，应具有浇注料材料的完整牌号，应包括的以下几项：

类别、使用类型、主要材料和骨料性质、结合剂性质、交货状态、施工方法、粒度级

别、单位体积用量。 

4.0.3 由于运输或保管不善，致使浇注料包装破损，物料外泄受到污染或潮湿变质时，

则该包材料不应使用。 

4.0.4 施工过程中不得任意改变浇注料的配合比。不应在搅拌好的浇注料内任意加水

或其他物料。 
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5  浇注料施工 

5.1  模板支设 

5.1.1  浇注料施工支设定型模板。模板使用前应通过预拼装、检查验收。安装时分段

吊装。安装要准确、牢靠、稳定。模板表面应刷脱模剂。 

5.1.2  浇注用的模板应有足够的刚度和强度，支模尺寸准确，并防止在施工过程中变

形。 

模板接缝应严密，不漏浆。对模板应采取防粘措施。 

与耐火浇注料接触的隔热砌体的表面，应采取防水措施。 

5.2 浇注料搅拌 

5.2.1 搅拌浇注料用水，应采用洁净水。沿海地区搅拌用水应经化验，其氯离子（Cl—）

浓度不应大于 0.03%（300ppm）。 

5.2.2 浇注料应采用强制式搅拌机搅拌。投料顺序、搅拌时间及液体加入量严格按施

工说明执行。变更用料牌号时，搅拌机及上料斗、称量容器等均应清洗干净。 

5.2.3 浇注料必须按配合比计量，所用台秤、量杯、量筒，必须经过计量检定。 

5.2.4 浇注料的各个施工环节所用的各种器具必须完好，并保持干净，用前应用水湿

润。 

5.3 浇注料浇注与振捣 

5.3.1 与浇注料接触的钢结构和设备的表面，应先清除浮锈。 

5.3.2 搅拌好的浇注料，应在 30min 内浇注完，或根据施工说明的要求在规定的时间

内浇注完。已初凝的浇注料不得使用。 

5.3.3 浇注料应从低处向高处分层浇注，一次浇注厚度不宜超过 200～300mm。 

浇注料应振捣密实。振捣机具宜采用插入式振捣器。在特殊情况下可采用附着式

振动器或人工捣固。 

当用插入式振捣器时，耐火浇注料厚度不应超过振捣器工作部分长度的 1.25 倍。 

自流浇注料应按施工说明进行。 

5.3.4 浇注料的浇注应连续进行，在浇注料凝结前浇注完毕。工作间断超过凝结时间

应留设施工缝。继续施工时，应将施工缝表面清理干净，拉毛、涂刷粘结剂后，方可

继续浇注。 

5.4 浇注料养护与烘烤 
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5.4.1 浇注料在施工后，应按设计规定及施工说明明书的方法养护。如无特殊规定，

可按表 5.4.1 的规定进行。 

浇注料在养护期间，不得受外力及振动。 

表 5.4.1  出铁沟浇注料养护制度 

项次 结合剂 养护环境 
适宜养护温度

（℃） 

养护时间

（d） 

1 结合黏土 干燥养护 15～35 ≥3 

2 高铝水泥 潮湿养护 15～35 ≥3 

3 磷    酸 干燥养护 20～35 3～7 

注：潮湿养护应在硬化开始后加以覆盖并浇水，浇水次数以能保持有足够的潮湿状态

为宜。 

5.4.2  出铁沟定型模具，应在浇注料强度能保证其表面及棱角不因拆模而受损或变形

时，才可拆除。 

5.4.3 浇注料养护后，可对定型模具进行预烘烤，便于脱模。 

5.4.4 脱模后用温风干燥机，进行工作层浇注料烘烤。浇注料烘烤时，应用专用的烘

烤罩覆盖严密。 

严格按照设计要求及施工说明书的烘烤曲线进行烘烤。 

5.5 浇注料检验 

5.5.1 浇注料必须按规定进行现场试块取样，所用实验及取样器具必须符合要求并经

校验。 

5.5.2 施工前的配合比试块检验。浇注料在施工前，应按设计规定的配合比制成试块，

经检验符合设计要求。 

5.5.3 试块留置。浇注料的现场浇注质量，对每一种牌号或配合比，每 20m3 为一批留

置试块进行检验，不足此数亦作一批检验。采用同一牌号或配合比多次施工时，每次

施工均应留置试块检验。 

    检验项目和技术要求，可参照现行的行业标准《黏土质和高铝质致密耐火耐火浇

注料》YB/T5083 的规定执行。 

5.5.4 浇注料应振捣密实，表面不应有剥落、裂缝、空洞等缺陷。 

       注：可允许有轻微的网状裂纹。 
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6  冬期施工 

6.0.1 当室外日平均气温连续 5d 稳定低于 5℃时，即进入冬期施工；当室外日平均气

温连续 5d 高于 5℃时，解除冬期施工。 

6.0.2 冬期施工时，浇注料的搅拌应在暖棚内进行。 

     水泥、模板等材料宜事先运入暖棚内存放。 

6.0.3  调制浇注料的水可以加热，加热温度为：硅酸盐水泥浇注料的水温不应超过

60℃；高铝水泥浇注料的水温不应超过 30℃。 

水泥不得直接加热。 

6.0.4  浇注料施工过程中，不得另加促凝剂。 

6.0.5  浇注料的养护，可采用蓄热法或加热法。加热硅酸盐水泥浇注料的温度不得超

过 80℃；加热高铝水泥浇注料的温度不得超过 30℃。 

6.0.6  黏土和磷酸盐浇注料的养护，应采用干热法。 

6.0.7  冬期施工时，应做专门的施工记录，并应符合下列规定： 

   1  室外空气温度、工作地点和浇筑体周围的温度、加热材料在暖棚内的温度、浇

注料在搅拌、施工和养护时的温度，应每隔 4h 测量一次。 

   2  全部测量点应编号，并应绘制测温点布置图。 

   3  测量浇注料温度时，测温表放置在料体内的时间不应少于 3min。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



12 
 

7  工程验收 

7.0.1 工程验收时，应具备下列资料： 

1 竣工图或按实际完成情况注明修改部分的施工图； 

2 设计变更资料（含图纸会审记录）； 

3 工序交接证明资料； 

4 材料质量的证明资料：包括材料质量证明书、实验室复检报告、浇注料的配制

记录及检验报告； 

5 隐蔽工程质量检查及验收记录； 

6 分项、分部工程质量检验评定资料，质量保证资料核查资料； 

7 工程质量问题及其处理的有关文件和记录； 

8 技术联系单（含合理化建议）； 

9 冬期施工记录； 

7 试运转各项检查记录 

7.0.2 浇注料应按规定养护后，才可进行烘烤。 

7.0.3 浇注料烘烤前应制定烘烤曲线和操作规程。主要内容有：烘烤期限、升温速度、

恒温时间、最高温度、烘烤措施和操作规程。 

7.0.4 浇注料必须按烘烤曲线进行。烘烤过程中，应测定和绘制实际烘烤曲线。 

     烘烤时应做详细记录。对所发生的一切不正常现象，应采取相应措施，并注明

其原因。 

7.0.5 烘烤过程中所出现的缺陷经处理后，才可投入正常生产。  
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8  施工安全和环境环保 

8.1 一般规定 

8.1.1   进入施工现场的工作人员应正确佩戴劳动保护用品，特种作业人员必须持证

上岗。 

8.1.2  施工现场应宽敞、整洁、设备、材料，半成品摆放整齐有序。夜间施工时，要

保证足够的照明。 

8.1.3  浇注料包装件堆垛高度以方便运输，安全操作为原则，集装高度不宜超过 3.6m。 

8.2  施工安全 

8.2.1  机械设备安装应牢固，机械设备与浇注地点的距离应尽量缩短。机械设备应经

检、调试合格后方能使用。 

8.2.2  气带、电线等要合理布置，不得漏气、漏电，并且不得互相交叉缠绕。施工机

械必须保护接地和保护接零。 

8.2.3  电动工具使用前进行检查，确认完好并装有漏电保护器。 

8.3  环境保护 

8.3.1  施工中废弃物及时清理，不得乱扔乱抛，并集中回收至指定回收处。 

8.3.2  避免耐火浇注料滴落污染环境，没有用完的材料及时收入库房。 

8.3.3  搅拌机料斗上方宜设置除尘装置。 

8.3.4  施工产生的废水宜采用集中储存，通过筛滤、沉淀等集中排放指定地点的方法，

减少对其他水体的污染。 
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9  附录 A  高炉出铁沟浇注料施工质量验收记录表 

高炉出铁沟浇注料施工的允许偏差和检验方法应符合表 9 的规定 

表 9 高炉出铁沟浇注料施工的允许偏差和检验方法 

项次 项目 
允许偏差

（mm） 
检验方法 

1 
线尺寸 

偏差 

（1） 上口宽度 ±10 
尺量检查，沿上口长度方向，

抽查数量不少于 3 处 

（2） 下口宽度 ±10 
尺量检查，沿下口长度方向，

抽查数量不少于 3 处 

（3） 深    度 ±15 
尺量检查，沿长度方向，抽查

数量不少于 3 处 

2 
表面平整

偏差 

（1） 沟底面 7 
2m 靠尺检查。平行出铁沟中

心线，抽查 2～4 处。 

（2） 沟侧面 5 
2m 靠尺检查。平行出铁沟中

心线，每侧抽查 2～4 处。 
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本规范用词说明 

1 为方便在执行本规范条文时区别对待，对要求严格程度不同的用词说明如下： 

  1）表示很严格，非这样不可的用词： 

     正面词采用“必须”，反面词采用“严禁”。 

  2） 表示严格，在正常情况下均应这样做的词： 

正面词采用“应”，反面词采用“不应”或“不得”。 

  3） 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的用词，采用“可”。 

2 本规范中指明应按其他有关标准、规范执行的写法为“应符合„„规定”或“应

按„„执行”。 

 

 

 


