《铸铁采暖散热器（征求意见稿）》

GB/T19913修订编制说明
1、任务来源，标准编制的意义、作用

根据国家标准化管理委员会国标委综合[2015]52号文，产品国家标准《铸铁采暖散热器》GB/T19913（计划编号：20152042-T-333）已列入修订计划，由住房和城乡建设部主管，由全国暖通空调及净化设备标准化技术委员会归口管理，由中国建筑金属结构协会采暖散热器委员会负责具体的修订工作。

铸铁采暖散热器在我国生产和使用历史较长,目前在东北、西北和华北市场占有一定的份额。《铸铁采暖散热器》GB/T19913-2005发布实施以来，对该类散热器起到了规范产品、提高质量、指导生产的作用。标准实行10年，随着社会的发展和技术的进步，建筑行业对设备的档次质量要求越来越高，我国铸铁采暖散热器有了创新发展。生产企业对该类散热器积累了材质要求、工艺改变、质量控制、性能指标等方面的经验。新型产品外形美观、热工性能好、承受工作压力高，各项技术指标被建筑行业广泛接受和认可，受到市场欢迎；生产线改造、新工艺的采用提高了产品质量和生产效率。另外，社会质量监督和工程应用也有了新的要求。因此，有必要修订该国家标准，促使生产过程节能减排、提高产品档次、保证产品质量、使该类产品符合社会发展和技术进步的要求，满足建筑市场对该产品性能指标的需求。

另一方面，在激烈市场竞争中，出现了一些企业利用技术法规的不完善来投机取巧：粗制滥造、假冒伪劣，致使产品质量低劣，扰乱了市场。在使用过程中，辽宁、黑龙江等地多次出现爆裂伤人和损坏财产等事故，导致该类产品的声誉在社会上受到严重影响，目前该类产品的市场产值已严重下滑，由原来的70亿人民币下降至40亿人民币。行业的骨干企业面对残酷的市场竞争，为更好的生存和发展，加大了企业改造力度、投入大量资金改造生产线、开发新产品、采用新工艺，焕发了这种产品新的生机和竞争力。行业骨干企业强烈呼吁修订原标准，也有强烈的积极性参予该标准的修订，并做了多项前期工作。
2、工作简况

《铸铁采暖散热器》GB/T19913修订编制组成立暨第一次工作会议于2015年10月23日在太原顺利召开。住建部标准定额研究所郝江婷工程师、全国暖通空调及净化设备标准化技术委员会秘书长李正博士以及标准编制组成员出席了会议。会议由标委会秘书长李正博士主持。住建部标准定额研究所郝江婷工程师代表标准主管部门做了重要讲话，对该标准的修订提出了具体要求。标委会秘书长李正博士宣布标准修订编制组成立，并宣读编制组成员名单。

《铸铁采暖散热器》》GB/T19913修订编制组成立后，由标准修编负责单位中国建筑金属结构协会副秘书长、采暖散热器委员会主任宋为民主持召开了第一次工作会议，强调了本标准修订对行业发展和建筑工程具有重要意义，并对标准编制组的工作提出了具体要求和希望。会议经讨论明确了标准编制的想法，交流了疑点、难点、问题，并对标准的分工与进度安排统一了意见。编制组对《铸铁采暖散热器》修订编制组讨论稿内容进行了认真而细致的讨论，明确了编制大纲、分工及进度计划。

各参编单位按照第一次工作会议分工要求，各自进行了修订内容的撰写、调研、验证及论证工作，并将工作会议讨论稿的修改意见于2016年3月提交给了主编单位。该期间，圣春冀暖散热器有限公司、北京派捷暖通环境工程技术有限公司等企业对内腔无砂散热器的检验方法作了进一步试验论证，为标准技术要求提供了科学依据。山西清徐学栋散热器有限公司等企业对铸造质量、组装要求做了现场产品检验，提供了实际产品数据。中国建筑科学研究院等检测单位对近些年的检验数据进行了统计整理和分析为修订标准提供了准确的数据。编制组主要成员根据各参编单位的修改意见进行了汇总和讨论，并以现场交流、邮件和电话形式对重点技术内容进行确定。2016年5月初，形成了《铸铁采暖散热器》编制组内部征求意见稿，并发至各参编单位和有关人员进行内部意见的征求。

修订编制组于2016年7月8日在辽宁省葫芦岛市召开了第二次编制工作会议，参编人员针对产品材料牌号、散热量数值、金属热强度指标、散热器内外表面处理要求、内腔无砂片的试验方法、组装质量要求进行了深入讨论，基本形成了一致意见。会议确定了进一步修改的内容和工作，并把会后修改稿和重点条文发给编制组全体成员征求意见，各编制组成员于2016年7月底返回了修改意见，编制组主要成员根据返回意见和论证试验数据，形成了征求意见稿。
3、标准编制的原则和确定标准主要内容
本标准修订按照GB/T1.1-2009给出的规则起草，针对铸铁采暖散热器行业的新技术、新工艺、新材料、新设备的发展等进行分析研究，坚持标准编制的一致性、先进性和可行性，保证标准的科学性和可操作性，切实起到保证产品质量、指导规范产品生产的作用。

《铸铁采暖散热器》GB19913修订与2005版标准相比主要技术内容有如下修改：删除了普通片、无砂片的术语和定义，要求铸铁采暖散热器生产均应达到内腔无砂的质量要求，减少了生产过程的环境污染；提高了各类铸铁散热器的金属热强度值，金属热强度值由原标准的0.32W/（kg.K）提高到0.34W/（kg.K），促进了该产品的节能降耗；提高了单片散热器的铸造质量和机械加工的要求，铸造表面粗糙度Ra值由原标准50μm提高到25μm，机械加工同侧两凸缘端面平面度由原标准的0.5 mm提高到 0.3mm，打造精品级的铸铁采暖散热器；增加了铸铁散热器外表面应采用静电喷塑工艺的质量要求，提高了美观程度和热工性能，满足居住建筑和公共建筑对美观装饰要求；增加了生产厂组装出厂的质量要求，对方便安装加快施工进度，保证现场安装质量具有很好的作用；修改了原标准检验抽样方案，按照GB/T 2828.1规定的一般检验水平Ⅰ，采用正常检验一次或二次抽样方案规定，完善补充了一次抽样样本量接收质量限下的接收数和拒收数。
   4、主要试验的分析

为科学地给出内腔无砂试验方法，修订编制组委托圣春冀暖散热器有限公司、北京派捷暖通环境工程技术有限公司等企业对内腔无砂散热器的检验方法作了进一步试验论证。

1） 原标准中内腔无砂试验方法无法检测出目前铸铁散热器的内腔残砂余量。

使用圣春铸铁散热器，按原标准的内腔无砂试验方法，多批次、变流量试验（5 L/min-30 L/min），已无法得到内腔残余剩砂的数据。其原因是原标准检测装置系统的试验原理是模拟散热器供暖循环，利用供暖管道循环泵带动热媒介质循环流动，通过检测管道除污器筛网内截留的残砂，测定无砂片质量。但现在铸铁散热器内腔无砂质量提高，残砂极少，而户用小系统的供暖管道循环泵压头一般小于30米，循环水量在30L/Min以下，系统运行时热媒介质无法将极少的内腔残砂带到除污器内的筛网，造成原内腔无砂试验方法，无法检测出目前铸铁散热器的内腔残砂余量。

2）为进一步了解目前的产品内腔存砂情况，改进了内腔无砂的检测试验方法。

将测试平台水泵压力设置为2.0MPa，试验流量设置为3.9m3/h，开放式常温测试。将试验用散热器成品760散热器10片，组装成单侧导通的形式，散热器进水口径1/2″，当流速为3.2m/s时，在试验平台上进行不间断冲刷40 min，确保无残留芯砂。

制备70-140目芯砂50mg共4份：将制芯用70-140目芯砂100mg水洗、烘干，确保无泥、无水分，用70目过滤筛，筛制1min，用0.1mg精度天平从70目过滤筛上称取50mg芯砂。按此操作，制备4份。

①试验压力和试验流量的影响

取提前制备好的干燥无泥70目以上芯砂50mg，加入到散热器的上入水口中，散热器垂直放置，管道压力为1.6MPa，试验流量为3.6m3/h，冲刷测试20min后，将检测系统中70目筛网过滤器的芯砂取出。烘干称重仍为50mg，说明该试验方法可完全将散热器内芯砂过滤干净。

取提前制备好的干燥无泥70目以上芯砂50mg克，加入到散热器上入水口中，散热器垂直放置，通过调整测试平台的进水阀门，管道压力为1.8MPa，试验流量为2m3/h，冲刷测试20min后，将检测系统中70目筛网过滤器的芯砂取出。，烘干称重为40mg，这说明这种工况下散热器内芯砂未筛除干净。继续将70目筛网装入测试系统，完全开启进水冲刷阀门，将管道压力调整至1.6MPa，试验流量为3.6m3/h，冲刷测试20min后，再将70目筛网过滤器的芯砂取出。烘干称重为10mg，这说明经高压、大流量的冲刷后，残余在散热器内的10mg芯砂被完全筛选检测出来。

以上试验表明:使用该试验平台和相应的试验方法，需散热器垂直放置，试验压力不小于1.6MPa，试验流量不小于3.6m3/h。

②试验检测系统冲刷时间的影响

取提前制备好的干燥无泥70目以上芯砂50mg，加入到散热器上入水口中，散热器垂直放置，管道压力为1.6MpPa，试验流量为3.6m3/h，冲刷测试10min后，将检测系统中70目筛网过滤器的芯砂取出。烘干称重为45mg，说明这种工况下散热器内芯砂未筛除干净。继续将70目筛网装入测试系统，仍保持管道压力1.6MPa，试验流量为3.6m3/h，继续冲刷测试5min后，再将70目筛网过滤器的芯砂取出。烘干称重为5mg，说明经第二次补加的5min冲刷后，残余在散热器内的5mg芯砂被完全筛选检测出来。

以上试验表明: 使用该试验平台和相应的试验方法，散热器垂直放置，管道压力1.6MPa，试验流量为3.6m3/h时，冲刷时间应在15min以上。

③试验检测产品放置方向与测试结果的关系

取提前制备好的干燥无泥70目以上芯砂50mg，加入到散热器上入水口中，散热器水平放置，保持管道压力为1.6 MPa，试验流量为3.6m3/h，冲刷测试20min后，将检测系统中70目筛网过滤器的芯砂取出。烘干称重仍为48mg，说明这种工况下散热器内芯砂未筛除干净。继续将70目筛网装入测试系统，并将散热器垂直放置，保持管道压力为1.6 MPa，试验流量为3.6 m3/h，冲刷测试20min后，再将70目筛网过滤器的芯砂取出。烘干称重2mg，说明经将散热器垂直放置后，第一次冲刷剩余在散热器内的2mg残砂也被检出。

以上试验表明:散热器内腔残砂检测时，应保证散热器垂直放置，并保持管道压力为1.6MPa，试验流量为3.6m3/h，冲刷测试20min。

④结论及建议

结论：通过采用该种测试平台，将待测散热器进行单侧导通的形式组装成组，并将散热器垂直放置，保持管道压力不低于1.6MPa，试验流量不低于3.6m3/h的检测工况，通过高压、大流量水冲刷，冲刷测试20min，完全可检测出铸铁散热器的内腔残砂。

建议:内腔无砂试验方法采用：单向导流、垂直放置，管道压力不低于1.6MPa，试验流量不低于3.6m3/h的检测工况，高压、大流量冲刷20min，70目筛网内残砂量小于2.6mg为合格。

5、采用国际标准和国外先进标准的情况

目前，该种产品无国际标准，可供参考的国外标准只有俄罗斯ΓΟСТ8490-1997、ГОСТ 31311-2005，而我国标准的技术要求高于俄罗斯标准。 

6、标准性质

该标准在国家标准化管理委员会国标委综合[2015]52号文，确定将国家标准《铸铁采暖散热器》GB19913-2005修订为推荐性标准。

7、标准负责起草单位和参加起草单位、标准主要起草人联系方式
标准起草单位：中国建筑金属结构协会采暖散热器委员会、哈尔滨工业大学、圣春冀暖散热器有限公司、山西清徐学栋散热器有限公司、山西莹骏散热器有限公司、哈尔滨帽儿山暖气片有限责任公司、北京派捷暖通环境工程技术有限公司、葫芦岛市金星暖气片厂、山西省清徐县北铸暖气片有限公司、山西省清徐县同祺散热器有限公司、清徐县赵家堡利兴暖气片厂、太原北代铸造有限公司、唐山大通金属制品有限公司、国家空调设备质量监督检验中心、国家散热器质量监督检验中心、北京建筑材料检验研究院有限公司。
标准主要起草人：
	姓  名
	职务/职称
	单  位
	电子邮箱

	宋为民
	高级工程师
	中国建筑金属结构协会
	cnsrq3109@vip.sina.com

	董重成
	教授
	哈尔滨工业大学
	dzc1214@163.com
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	高级工程师
	中国建筑金属结构协会采暖散热器委员会
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	倪  龙
	副教授
	哈尔滨工业大学
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	司洪庆
	总经理
	圣春冀暖散热器有限公司
	1287614659@qq.com

	赵学栋
	总经理
	山西清徐学栋散热器有限公司
	sxqxxdgs@163.com

	娄晋禧
	顾问
	山西清徐学栋散热器有限公司
	sxqxxdgs@163.com

	李永会
	总经理
	山西莹骏散热器有限公司
	178349888@qq.com

	梁  斌
	董事长
	哈尔滨帽儿山暖气片有限责任公司
	15134629177@163.com

	王义堂
	总经理
	北京派捷暖通环境工程技术有限公司
	wang@paijie.com.cn

	张尚荣
	总经理
	葫芦岛市金星暖气片厂
	657345049@qq.com

	吴昌友
	董事长
	山西省清徐县北铸暖气片有限公司
	2824062370@qq.com

	董俊强
	总经理
	山西省清徐县同祺散热器有限公司
	397217656@qq.com

	赵建中
	总经理
	清徐县赵家堡利兴暖气片厂
	254044857@qq.com

	侯晓卫
	经理
	太原北代铸造有限公司
	469797012@qq.com

	于克跃
	总经理
	唐山大通金属制品有限公司
	dt1994@vip.sina.com

	冯爱荣
	高级工程师
	国家空调设备质量监督检验中心
	faryhyff@163.com

	杨金元
	高级工程师
	国家散热器质量监督检验中心
	409319354@qq.com

	李  佟
	工程师
	北京建筑材料检验研究院有限公司
	540885990@qq.com
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	工程师
	中国建筑金属结构协会采暖散热器委员会
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