
强韧 G H 4 1 6 9 合金薄型锤锻件
累积形变再结 晶和性能

安 大 锻 造 厂 钟 天 纺

北 京 航 空 材 料 研 究 所 张 荣 武

本文 阐述了薄型锤锻件在热变形过程中动态再结晶的特点
。

以空位浓度及其扩散计算了不同温度下动 态

再结晶形核长大所需的原子扩散必要时 间
。

对直接时效 D A 状态和 经 固溶 + 时效 N T 状态下 的组织和持久缺 口

敏感性对应关系 的研究表明
,

获得均匀组织和细 小颗粒状的 6 相能显著地改善持久缺 口敏感性
。
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绪 言 材
,

化学成分示于表

强韧化 G H 4 i 6 9 合金直接时效状态 (D A ) 制件具有

高强高韧的特点
。

6 5 0 ℃高温拉伸强度
a b

和屈 服强度 吻
.

2

分别达到 1 2 3 0 bj p a
和 I O g OM p a ,

相应为 G H 33 A 合金制

件的
1

·

1“和 1. 6 2 倍
,

且其组织均匀细 小
、

疲劳性能优

良
,

因而用于制造航空发动机热端高负荷零部件
,

既可

提高安全性
,

又可减轻发动机重量
,

从而提高推重比
。

国

外在先进发动机设计制造中大量采用 了薄型重量轻刚性

好的压气机盘和涡轮盘等零部件
。

为研制 出薄型优质锻件
,

采用 了强韧化的技术途径
,

所谓强韧化就是通过材料和 工艺手段改善组织
,

提高合

金制件抗疲劳 损伤
、

裂纹萌生及扩展 的抗力
,

以保证发

动机的使用安全性和寿命
。

本研究的 目的是探讨薄型锻

件累积形变动态再结晶规律
,

为制订强韧细 晶化锻件的

形变热处理工艺奠定基础
。

表 1 试验用料的化学成分 (% )
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一
、

试料 及试验方法

试 验用 料 为真 空感 应 十 真空 自耗 冶 炼
,

浇 注 成

中4 2 3

~ 锭
,

经均匀化开坯锻制成 小2 2 3 m m 火 4 9 0 m m 棒

材料工程

采用 3t 自由锻锤进行棒材改锻
,

在坯料上 喷涂 FR 35

润滑剂后用 不锈钢板包套徽饼
,

工艺过程示于表 2 和表

3
。

将圆饼试料进行直接时效 (D A ) 或固溶时效 (N T ) 热
50 ℃压

处理
。

即 D A
:

锻后 7 2 0 ℃ 又 sh ~ 6 2 0 ℃ 又 s h ,

空冷
; N T :

暇冷

50 ℃ 压

锻后 9 5 5 ℃ 又 l h
,

空冷固溶
,

然后 7 2 0 ℃ X s h ~ 6 2 0 ℃
棍 冷

X s h
,

空冷
。

对两种热处理制度的 圆饼开展了拉伸 和持久性能 的

试验研究
;
采用光学金相法研究 了合金锻件的低倍和高

倍组织
,

并进行了持久断 口 的分析
。

·
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表 2 棒材改锻工艺参数

火火火 锻前规格格 加热温度度 始锻温度度 终锻温度度 锻后规格格

次次次 n ln lll
℃℃ ℃℃ ℃℃

n 飞1 1 111

11111 巾22 3 X 2 3 555 10 4 000 1 0 2 000 9 0 000 1 6 0 X 1 6 000

22222 1 6 0 X 1 6 000 1 0 4 000 1 0 1 000 9 0 000 1 3 3 X 1 3 888

33333 1 3 8 X 1 3 888 1 0 0 000 9 6 000 9 0 000 中1 3 888

44444 小1 3 888 1 0 0 000 9 8 000 9 0 000 小1 3 000

巾巾巾1 3 888 1 00 000 9 7 00000 中1 3 333

表 3 徽饼工艺参数

饼饼饼 火火 加热热 转移移 锻造造 锤击击 终锻锻 傲饼饼 有效效 单锤锤 变形量量 有效锻锻 单锤锤

号号号 次次 温度度 时间间 时间间 次数数 温度度 高度度 锤数数 变形量量 %%% 造时 间间 间隔隔

℃℃℃℃℃
SSS SSS nnn ℃℃

1 11 11 111 n 000 %%%%%
SSS SSS

IIIII 111 1 0 2 000 2 333 7 555 2 666 9 4 000 6 000 2 333 2
.

888 7 222 6 555 2
。

999

2222222 9 8 000 3 555 6 000 3 222 9 2 000 4 444 1 666 0
.

888 2 777 3 000 1
.

999

IIIII 111 1 0 2 000 2 33333 2 222 9 4 000 6 222 1 999 3
.

111 6 9999999

2222222 1 0 0 000 2 555 1 2 000 4 777 9 2 000 3 222 2 999 1
.

000 4 888 7 555 2
。

666

二
、

试验结果 表 4 回饼的持久性能

1
.

低倍组织

圆饼的低倍组织示于图 1
。

除 I 号饼上表面中 心部

位显现粗晶区外
,

其余均为玻璃状组织
,

无肉眼可见粗

晶
。

图 1 1 号 和 l
号圆饼的 低倍组织

饼饼饼饼 光 滑 持 久久 缺 口 持 久久

号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号号

lllll口不‘即 r 宝里lll ddd ttt

卖卖
加载载

.

赢赢
ttt 加载载

hhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhh IF aaaaaaa

次数数数数 次数数
状状状态态态态态态态态态

IIIII N TTT 7 0 000 5 9 h 4 5m lnnn 1

;
“;;;

:::
7 0 000 6 0h 1 0 n 五nnn

:::7777777 U UUU 8 9 h 2 5 n , innnnnnn 7 0 000 5 6 h sr n lnnnnn

DDDDD AAA 7 0 000 6 6 h 5 0 团innn

飞::: :::
7 0 000 8 1 h 5 0 n寸nnn

:::7777777 0 UUU 8 0 h 3 5 即Innnnnnn 7 0 000 1 0 5 h 4 0 n u nnnnn

lllll N TTT 7 0 000 6 4 h 4 0m innn 1 1 下下

:::
7 0 000 9 8 h 1 0 m innn

:::7777777 0 UUU 6 3 h 2 0 n 公nnnnnnnnnnnnn 7 0 000 6 5 h 1 5m lnnnnn;;;;;;;;;;;;
,

石石石石石石
DDDDD AAA 7 0 000 8 0 h 1 5m innn

或飞飞:::
7 0 000 5 9 h 3 0 切jnnn

:::7777777 0 UUU 8 1 h 2 5m innnnnnn 7 0 000 7 3h 3 5m innnnn

注
:

加载次数
: 4肋后每隔 8h 增加应力 34 M Pa 的次数

。

2
.

高倍组织
I 号和 皿号饼的晶 粒度和 6 相组织示于 图 2 和图 3

。

D A 状态 的晶粒度为 A s T 入理6 一 7
.

5 级
,

心部粗于圆饼边

缘
。

在 D A 状态下
, I 号饼较均匀

,

而 n 号饼呈现混晶组

织
。

经固溶处理后
,

组织变化有两个明显的特点
,

其一

是经固溶后两个圆饼的 6 相数量增多
,

形态上也发生粗

化
,

其二是 n 号饼 的 晶粒发生细化
,

达到 A S T M 10 一 9

级
。

3
.

拉伸和持久性能

圆饼经 D A 和 N l
,

热处理后 的 拉伸和持久性能分别

示 于图 4 和表 4
。

由试验结果看出
,

直接时效 D A 状态 的

拉伸强度
,

尤其是屈服强度明显优于固溶处理 N T 状态

的强度特性
。

D A 状态的 室温拉伸塑性低于 N T 状态
,

而

6 5 0 ℃ 时 D A 状态的拉伸塑性稍好于 N T 状态
。

持久寿命

和塑性
,

在 D A 状态达到 6 o h 一 9 0h 和 8 %一 18 写
。

三
、

讨 论

示于图 2 和 图 3 中 的 I 号和 n 号饼 的厚度分别为

4 4

~ 和 3 2

~
,

在 D A 状态下
,

无论是在轮缘
、

1 / ZR 还

是 中心部位
,

均存在着许多沿金属变形方向 拉长 的 晶

粒
,

如图 2 中
a 、 b 、 e

和图 3 中
a 、 b 、 e

所示
。

而经过 9 6 0 ℃

x lh
,

空冷固溶处理后
,

发生示于 图 2 中 d 、 e 、 f 和 图 3

中 d 、 。 、 f 的晶粒多边形化
,

通过再结晶
,

拉长晶粒变成

等轴晶
。

图 3 示出 l 号饼经 9 6 0 ℃ x lh 静态加热后发生再结

晶形核及晶粒细化的现象
,

结果示于 图 5
。

I 号饼 D A 状

态的 晶粒细于 N T 状态
,

而与 l 号饼相反
,

形成这样结果

是 由锤锻薄型锻件的实际工艺过程决定的
,

即 n 号饼较

I 号饼薄
,

厚度仅为 I 号饼的 72 %
,

其锻造变形时间为
l 号饼的 2 倍

,

加之散热快
,

虽经 48 % 的大变 形在金 属

·

8
·
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图 2 工号饼的 晶粒度 和 6 相组织

内储存大量的应变能
,

但由于再结晶时间不充分
,

形成

处于较大应变能状态的拉长未完全再结晶的混晶组织
,

而在 9 6 0 ℃下经 1 小时充分进行静态再结晶后
,

形成大

量 再 结 晶 核心
,

在 饼缘 和 1 /2 R 处 晶 粒 分别 细 化至

人s T M g
.

5 和 A sT M S 级
。

同时也清楚地表 明第二火次锻

造以每锤 0
.

8 % ~ 1
.

0 肠的 小变形将形变量和应变能累

积起来
,

在适宜温度下发生再结晶
,

这是锤锻形变和再

结晶的基本规律川
。

为 了获得 D A 状态下均匀 细 小的 晶粒组织
,

除必须

累积形变应变能外
,

还要控制再结晶温度下的再结晶 时

间
。

动态再结 晶是形核长大的过程
,

而在 5 0 5-1 高速变形

条件下进行再结晶主要是依靠原子 的扩散
。

本研究认

为
,

主要扩散形式是空位扩散运动
,

因为 只有空位的扩

散阻力小
、

速度快
,

才有可能完成高速变形条件下的动

态再结晶
。

空位浓度由公式

决定
,

其中 T 是绝对温度
,
K 为气体常数

,

由于高温下累

积形变能量不断增加
,

为空位形成能 △E v

提供能源
,

同

时原子振动嫡值 △s v

也明显增大
,

因而空位浓度 C v

值增

大
。

由空位机制导出扩散系数公式

D = D o e 、
一

胡
V + 二)

、 一 n o e 一

务 (2 ) [ 2〕

其中 么E v
和 胡 分别为空位形成功和原子跃迁激活能

,

D0

为 常数
,

取 D 。一 4
.

4 x l o
一
5 m 2

/s
,

Q 为扩散激活能
,

取 Q

一 2 8 3 X I少J / ~
1 ,

由菲克第二定律

刽二 乡 _ 例〕 、

-二 一

一 甲了
‘

气L, 1 丁夕
a L 分泥 沙L

微分方程的解为
:

~ C z

+ C Z C Z一 C 一 _ _ ,

、曰 = 二
~ ~

一二丁- -
,

— -
一二尸 - - 七 1 1

乙 乙

X

2 勺氛
. ( 3 ) [2〕

e v = 。
却

‘

会
+

粤
)

(1 ) [ 2〕
其 中

e r f (
X

廿

扔瓦
为高斯误差积分

,
D 为扩散系数

,

x 为

材料工程



图 3 1 号饼的 晶粒度和
6 相组织

扩散距离
,
x 值设为一晶粒直径范 围

,

cl 和 C Z

为一晶粒

内不同部位的扩散溶质原子的浓度
。

由于溶质原子的扩散相当于空位的移动
,
因而在本

研究 中以空位浓度 cv 代替公式 ( 3) 中的溶质浓度 C ;
由

于再结 晶核心和 晶粒是金属原子重新有规律的周期性的

排列成尺寸 为一晶粒大小的金属晶体
,

因此可假定
,

形

成再结晶核心及其晶粒时
,

其中的空位浓度趋近零
,

当

然在热动态平衡下空位浓度 c v 绝对值不等于零
,

而是

一数值很小的动态平衡值
。

锤锻热变形过程中不断形成空位浓度 Cv
,

如图 6 所

示
,

Xl x :

相当于晶粒直径
,

设 x ~ 0 处为再结晶核心位

置
,

且 c , 兰 。
,

即 lim 。 ~ o
,

由公式 (3) 导出
:

随热变形量增大
,

cv 和宁值随之增大
,

当 cv
l

趋近于零
,

c v / c
, :
趋近 于定值时就形成再结 晶核心和再结晶 晶粒

,

这是动态再结晶形核长大的物理冶金过程
。

此时
,

形成

直径为 X 的再结晶 晶粒所需的必要扩散时间为

_ _
X Z

一 入 二二-

JJ
(6 )

一 C v 一
+ C v Z C vZ一 C v l _ 。 ,

X

~ 一
万

一

一宁 - - 厄-一“
工 k

玉万言
’

代入 Cv
, ~ O

,

则

ZC v (X

C v Z

O
, _

.

。 ,

X
一 ~ i 一 e r l 、叮

-
一

-

万=
2 、尸D t

(5 )

由本试验结果求出 比例常数 K 一 1
.

39 g x 1 0s
。

定义锻件

在 1 0 2 0 ℃ ~ 95 0 ℃形 变所经历的 时间 为有效 再结晶 时

间
,

根据试验结果计算出的完成动态再结晶所需要的有

效再结晶时间列于表 5
。

它表明在 9 80 ℃ 一 95 。℃下变形

的有效再结晶 时间
,

即扩散时间不得少于约 30 秒
。

在表

6 中列 出了 I 号和 皿号饼的热变形动态再结晶形成不同

晶粒度级别所需的扩散时间
。

由表 6 可以看出
,

组织越

细化
,

扩散距离和扩散时间越短
。

I 号饼第二火变形量小
,

只有 2 7 %
,

而且饼较厚散

热慢
,

累积形变能小
,

因而获得 D A 状态下较均匀 的 6. 5

一 7 级的具有沿金属流动方向拉长倾 向的晶 粒组织
。

而

19 9 2 年 3 期



经 N T 固溶处理后
,

晶粒度无变化
,

拉长倾向未改善
,

这

表明累积变形量过小所形成的拉长 晶粒组织经锻后热处

理是无法校正的
。

对于薄型散热冷却较快的 l 号饼来说
,

在 96 0 ℃一

9 5 0 ℃温度 间隔 中的平均变形时间仅为 1 55
,

远小于 28
5

的 有效再结晶 时间
,

而且处于再结 晶温度范 围 以下 的

9 5 0 ℃一 9 2 0 ℃ 间的平均变形量为 18 %
,

这部分变形量是

无法进行再结晶 的
。

因此 D A 状态存在着 大部分未完全

再结晶 的拉长大晶 粒和 已 再结晶 的细 小 晶粒 的混 晶组

织
。

值得指出的是
, 皿号饼较大的累积形变在随后 的静

态 9 6 0 ℃下保温 lh 后
,

由拉长大晶粒明显 的混晶组织变

为均匀 10 级的 晶粒组织
,

这清楚地说明
,

再结晶时 间不

足是造成混 晶的主要原因
。

综合上述
,

不难看出
,

累积形变能
、

温度和 在再结

晶温度范 围内的原子扩散 (空位运动 ) 时 间是完成动态

再结晶的三要素
。

累积形变能和温度是再结晶热力学条

件
,

有效扩散时间是动态再结晶的动力学条件
。

满足 上

述热力 学和动力学条件才能获得均匀 细小 的组织
,

而必

要的原子扩散时间对锤锻形变再结晶来说是更值得 注意

的工艺条件
。

、 I后|||l-||||匕l’|||||
卫

日日卜以

⋯
O 讥

. 0 0 2

一
6

O 几

. 口 0
.

2

一
6

图 6 热变形过程 中一晶粒

范 围内空 位浓度示意 图

靶

躺

司 .

对强韧均匀 细 晶形变强化合金制件来说
,

在热变形

冶金上可分为两个过程
;

第一是累积形变能用于组织的

均匀细 晶化
;
第二是在等于或低于动 态再结晶温度范 围

的下限温度区间 内
,

如 9 5 0 ℃ 一 9 2 。℃ 的区晶 内
,

累积形

变能用 于形变强化
。

由图 4 和表 4 可看出
,

由于形变强化作用
,

D A 状态

的室 温高温拉伸强度
、

尤其是屈服强度明显地高于 N T

状 态
,

平均提高约 10 写
,

而室温塑性 比 N r 状态低 15 %

一 2 0 %
,

高温塑性较 N T 状态高 4
.

7 % 一 7
.

5 %
。

令人感

兴趣的 是
, I 号和 l 号饼组织的差异 与缺 口 持久敏感性

的对应关系
。

由于 I 号饼 D A 状态的组织均匀
, 6 相呈颗

粒状
,

缺 口持久试样断裂时间大于光滑持久试样
;
而经

N T 处理后
, 6 相呈粗大链状

,

出现缺 口敏感性
,

其组织

如图 Z N T 状态
e 、 d 、 f 所示

。
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表 5 有效再结晶时间

饼饼饼 有效再结晶温度度 扩散时间间

号号号 ℃℃
SSS

IIIII 9 8 000 2 9
.

333

99999 7 000 3 0
。

000

99999 6 000 3 0
.

777

99999 5 000 3 1
,

444

均均均值 9 6 555 3 0
.

000

lllll 1 0 0 000 2 6
。

555

99999 9 000 2 7
.

111

99999 8 000 2 7
。

777

99999 7 000 2 8
.

333

99999 6 000 2 9
.

000

99999 5 000 2 9
。

666

均均均值 9 7 555 2 8
.

000

。6工X
昌\
P

图 5 1 号和 l 号饼经 D A 和 N T 热处 理

后 晶粒尺寸的变化

材料工程



n 号饼 在 D A 状态下呈图 3 所 示 的粗 细 晶混 晶组

织
,

由于第二火锻造加热温度较高
, 6 相数量较少

,

与其

相对应出 现缺 口持久敏感性
,

而在高温固溶处理 的 N T

状态
,

呈图 3 N
甲

I, 状态
a
和 b 所示 的均匀 细 小再结晶 组

织
,

颗粒状 6 相沿晶分布
,

未出现缺 口持久敏感性
。

由上述可看出
,

组织的均匀性和 石相沿晶 良好的 分

布是影响缺口 持久敏感性的 重要因素
。

另 外应指出 的是
,

提高合金成分的均 匀性是十分重

要的
,

如图 Z f 所示 的组织是原始试验棒料心部 N b 偏析

造成的 6 相偏析组织
,

这样的组织会严重地影响 合金制

件的 力学性能
。

因此
,

在保证合金料质量的条件下
,

为

获得性能优 良 的薄型锤锻件
,

除保证大变形量外
,

应使

合金在适宜温度下
,

如 1 0 1 0 ℃一 9 60 ℃
,

保证动态再结晶

完成所必要的原子扩散时间 以及锻后缓冷是必要的
。

四
、

结 论

1
.

薄型锤锻件组织的均匀细 晶强韧化要素如下
:

¹ 形变温度控制在 9 6 0 ℃ ~ 1 0 10 ℃ 再结晶温度范围

内
;

º 累积多量的形变能保证动态再结晶大量形核所需

的功
;

» 保证动态再结 晶形核和长大的原子扩散的必要时

间
,

对应于 G B 10 级晶粒度的单锤变形间隔 的扩

散必要时间约为 6 5 。

2
.

提高组织均匀性并使 6 相呈颗粒状分布于晶界和

晶内有利于改善缺 口持久敏感性
。

表 6 形成不同尺寸再结晶 晶粒的必要扩散时间

温温度度 扩散系数数 扩散距离离 再结晶晶 再结 晶晶 温度度 扩散系数数 扩散距离离 再结晶晶 再结晶晶 温度度 扩散系数数 扩散距离离 再结晶晶 再结晶晶

℃℃℃ DDD XXX 扩散时时 晶粒度度 ℃℃ DDD XXX 扩散时时 晶粒度度 ℃℃ DDD XXX 扩散散 晶粒度度

XXXXX 1 0
一
6 m 2 / sss 火 1 0

一 3mmm 间间 G B 6 3 9 44444 X 1 0
一6 m 2 / sss 只 1 0

一

3mmm 间间 G B 6 3 9 44444 X 1 0
一6 m 2 / sss X 1 0

一 3mmm 时间间间间间间

SSSSSSSSSSS

N000000000
SSS

N000000000
SSS

N000

1110 3〔〔 3
.

2 2 888 0
.

02 4 777 2 6
。

444 7
。

5 ~ 888 1 0 0 〔〔 3
.

0 3 666 0
.

0 2 4 777 2 8
。

111 7
.

5 ~ 888 9 7 000 2
.

8 4 666 0
.

024 777 3 0
.

000 7 5 ~ 888

0000000 02 4 000 2 5
.

000 8888888 0
.

0 2 4 000 2 6
。

555 8888888 0
.

024 000 2 8
.

333 888

0000000
.

0 1 1888 6
,

000 1 0000000 0
.

0 1 1 888 6
.

444 1 0000000 0
.

0 1 1888 6
.

888 1 000

0000000
.

0 0 8 999 3
。

444 1 1111111 0
.

0 0 8 999 3
.

777 1 1111111 0
。

0 08 999 3
.

999 1 111

0000000 0 06 333 1
.

777 1 2222222 0
.

0 0 6 333 1
.

888 1 2222222 0
.

0 0 6 333 2
.

000 1 222

111 02 〔〔 3
.

1 6 444 0 0 24 777 2 7
.

000 7
。

5 ~ 888 9 9 000 2
。

9 7 222 0 0 2 4 777 2 8
.

777 7
.

5 ~ 888 9 6 000 2
.

7 8 333 0
.

0 24 777 30
.

777 7
.

5 ~ 888

0000000
.

024 000 2 5
.

555 8888888 0
.

0 2 4 000 2 7
。

111 8888888 0 0 24 000 2 9
,

000 888

0000000 0 1 1 888 6
.

222 1 0000000 0 01 1 888 6
。

666 1 0000000 0
.

0 1 1 888 7
。

000 1 000

0000000
,

0 08 999 3 555 1 1111111 0
.

0 0 8 999 3
,

777 1 1111111 0
.

0 08 999 4
.

000 1 111

0000000
,

0 0 6 333 1
.

888 1 2222222 0
.

0 0 6 333 1
。

999 1 2222222 0
.

0 06 333 2
.

000 1 222

111 0 1〔〔 3
。

1 0 000 0
.

0 24 777 27
.

555 7
。

5 ~ 888 9 8 000 2
.

9 0999 0
。

02 4 777 2 9
.

333 7
.

5 ~ 888 9 5 000 2
.

7 2 111 0
.

0 24 777 3 1
.

444 7
.

5 ~ 888

0000000 0 2 4 000 26
.

000 8888888 0
.

02 4 000 2 7
。

777 8888888888888888888888888888888888888 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000
.

0 2 4 000 2 9
.

666 888

0000000 0 1 1 888 6
.

333 1 0000000 0
.

01 1 888 6
.

777 1 0000000000000000000000000000000000000 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000
.

0 1 1 888 7
.

222 1 000

0000000
.

0 0 8 999 3
.

666 1 1111111 0
.

0 08 999 3
.

888 1 1111111111111111111111111111111111111 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000
.

0 0 8 999 4
.

111 1 111

0000000
。

0 0 6 333 1
。

888 1 2222222 0
.

0 0 6 333 1
.

999 1 2222222222222222222222222222222222222 000000000000000000000000000
.

0 0 6 333 2
。

111 1 222
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全国胶粘剂标准化技术委员会成立

盛标准审变会议在穗举行

全国 胶粘剂标准化技术 委员会于 19 9 1 年 12 月 下

旬在广州召 开
,

参加会议的有 32 个单位 45 名 代表
,

其

中委员及委员代表 2 2 人
。

会上国 家技术监 督局裘庆军 宣读了关 于批复成立

《全国胶粘剂标准化技术委员 会 》的函件
,

并 向有关人员

颁发了聘书
。

化工部科技司吴锦容
、

郑文国讲了话
,

主

· 12 ·

任委员杨善德作 了第二届全国胶粘剂标准化技术审查委

员会工作报告
,

郭秀涤代表化工部胶粘剂标准化技术归

口单位
,

汇报 了全国 胶粘 剂标准化技术委员 会组建情

况
,

代表编制 小组介绍了 《胶粘剂标准体系表 》 编制 情

况
。

会议期间
,

标准起草小组分别介绍 了 《胶粘剂 PH 值

测定方法 》
、
《绝缘胶粘带耐 电压试验方法 》等七顶标准

草案送审稿的编制情况
。

会议通过了 《全国胶粘剂标准化技术委员会章程 》
,

通过了上述七项中的六项标准草案送审稿和胶粘剂专业

标准体系表
。

与会代表就第二届全国 胶粘剂标准化技术审查委员

会的工作报告进行了讨论
。

( 叙正平 )
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