中国锻压协会《航空航天用变形高温合金返回料管理规范》

团体标准编制说明（征求意见稿）
1、工作简要过程，任务来源、主要参加单位和工作组成员
1.1项目背景
    我国的变形高温合金返回料再生利用还处于起步阶段，缺乏有效的基础技术研究和规范化管理，大部分返回料都被用作生产不锈钢或其他特钢的中间合金，部分高温合金冶炼企业尽管也在同牌号再生，但由于缺乏高温合金返回料筛选、清洗和熔炼的设备、技术，只能简单的回炉再生，不仅品质得不到保障，甚至出现以次充好、扰乱国内正常高温合金市场的情况。

国内目前尚未建立返回料的再利用机制，缺乏返回料分类和回收利用方面的管理和标准体系。航空发动机产业链从原材料到零部件的金属有效利用率在7~15%，80%以上的材料变成了切头、边角料、车屑等废料。国外航空发动机产业链建立了完善的废料回收和应用机制。欧美的高温合金返回料资源都是由航空发动机厂统筹控制资源，原则上会按照供应商供给的材料牌号及相应数量按比例回到钢厂。我们国内尚未建立这种机制。整个航空发动机产业的高温合金返回料流失到社会，每个月有50~80吨返回料流失到海外，一方面是宝贵金属资源的浪费和流失，另外一方面这种切头、边角料的流失也存在泄密问题，欧美通过对这些流失的料头和边角料的分析就可以掌握中国国内航空发动机用高温合金的材料水平。

随着近些年国内变形高温合金需求的放量，部分龙头企业意识到高温合金返回料的战略价值，内部返回料的回收、分类、筛分、存放、清洗再利用日益规范，但只有少数企业建立了相关管理制度，且只限于在企业内部执行，对于外来返回料受来源不明、种类不清、混料、成份差别等各种条件限制，再生利用极为困难或需要耗费大量人力和资源成本。因此，急需在行业内部统一思想，对航空航天领域用变形高温合金的产生、收集、分类、存放、评价管理等建立规范，从源头开始规范过程，降低管理造成的大量成本。

1.2 任务来源
    本项目为中国锻压协会2023年所提出的标准制订项目，中国锻压协会经过专家组评审和标准委员会审议，同意《航空航天用变形高温合金返回料管理规范》标准立项，并列入中国锻压协会标准制修订项目计划，计划文件号TBJH/CCMI 004-2023，该项目起止时间为2023.11~2024.12。本项目的主要任务是通过初步建立返回料分类和回收利用方面的管理和标准体系，推动我国关键战略材料航空航天用变形高温合金高值、高效、高技术再生循环利用，提升变形高温合金质量和成本的竞争力，打造国家关键战略材料保障基地，从而实现军工及高端装备制造用变形高温合金材料的替代进口、自主可控。
1.3工作简要过程

本规范由北京钢研高纳科技股份有限公司、中航重机股份有限公司、中国航空技术国际控股有限公司负责编写，在本标准的编制过程中，邀请了X家变形高温合金冶金厂，X家锻造厂，X家加工厂、X家主机厂共同参与。2023年12月成立《航空航天用变形高温合金返回料管理规范》编写小组。具体工作节点及工作内容如下：
1、立项阶段

   2023-11-01至2023-12-24

提出立项申请，并提交《航空航天用变形高温合金返回料管理规范》项目建议书，交中国锻压协会组织专家评估和审批，2023年12月24日正式立项。

2、起草阶段

  （1） 2023-12-25至2024-6-16

编写小组充分调研现行标准及各企业的内控标准，并结合本标准应涵盖的主要内容，编制标准初稿，及标准编制说明，并反复讨论、修改形成标准初稿。
  （2）2024-6-17至2024-8-16

2024-6-17至2024-6-18，《航空航天用变形高温合金返回料管理规范》团体标准第一次研讨会议在贵阳正式召开。本次会议邀请了7家单位共11名专家代表，对标准的起草背景、标准文本等进行了讲解，与会专家代表就《航空航天用变形高温合金返回料管理规范》的分类及分级、收集与标识、技术要求等关键章节条款进行了充分交流和研讨。会后，结合讨论结果，对标准进行了完善提高，形成第二次讨论稿。

 （3）2024-8-15至2024-8-16，《航空航天用变形高温合金返回料管理规范》团体标准第二次研讨会议在中航上大高温合金材料股份有限公司召开。会议由来自航发主机厂、冶金厂、锻造厂、相关配套单位共23家单位，30名代表参加了本次讨论。会议对标准第二稿逐条进行了技术研讨，对返回料分级方法达成了共识、细化了返回料产生过程的风险点和管控方法，并将对返回料的分级分类制定详细的典型图谱。会后，结合讨论结果，对标准进行了完善提高，形成公开征求意见稿。

3、征求意见阶段

根据标准制定计划于2024-9-3至2024-10-5开始公开征求意见。
4、送审阶段

2024-X-X至2024-X-X

5、报批阶段

2024-X-X至2024-X-X
1.4主要参加单位和工作组成员及其所做的工作

    中国锻压协会为组织单位，负责总体协调以及标准历次稿件的审核，开题会、中期检查会和审查会的具体组织等；


北京钢研高纳科技股份有限公司、中航重机股份有限公司、中国航空技术国际控股有限公司为主编单位，负责标准编写、征求意见、数据汇总分析，形成讨论稿、征求意见稿、送审稿、报批稿的形成；


中航上大高温合金材料股份有限公司、中航特材工业（西安）有限公司、抚顺特殊钢有限公司、中国航发北京航空材料研究院、中国航发南方工业有限公司、兰州兰石超合金新材料有限公司、宝武特种冶金有限公司、江苏隆达超合金股份有限公司、上海中洲特种合金股份有限公司、四川六合特种金属材料股份有限公司、贵州安大航空锻造有限责任公司、无锡透平叶片有限公司、无锡派克新材料科技有限公司、贵州航宇科技发展股份有限公司、青海中钛青锻装备制造有限公司、西安三角防务有限公司、德兰航宇科技发展股份有限公司、山东宏山航空锻造有限责任公司、山东昱锟高合新材料有限公司、山西中工重型锻压有限公司、山西金瑞高压环件有限公司、上海一郎合金材料有限公司、航大（厦门）新材科技有限公司、浙江锯力煌工业科技股份有限公司、上海远熙检测技术有限公司为参与单位，负责提供数据资料、材料生产使用情况，并参与标准历次稿件的研讨、意见反馈、专家评审等。


本文件主要起草人有：曲敬龙、罗志强、王龙祥、王洋、杨大伟、杨玉军、侯智鹏、崔利民、赵斌、迟悦、王海鹏、胡鹏辉、侯伟、郑行、杨孝荣、苏化冰、刘其源、闫宏飞、仲惟光、杨家典、罗鸿飞、薛强、顾振、杜红强、王绍灼、智少勇、兰鹏光、周江波、刘小佩、郑栋杰、刘建华、付伟、杨武、何川、叶宁、于腾、康金祥、王瑞、魏丽、孙传华、王攀智、任乾光、杨亚平、王世普、何青生、陈鹏、粟硕、王薇薇、王旭明。

2、标准化对象简要情况及制订标准的原则
2.1 标准化对象简要情况
2.1.1 产品介绍
    高温合金被广泛应用于航空航天、发电用地面燃气轮机、舰船、核电、超超临界火力发电、汽车、石油等领域，主要用作涡轮盘、涡轮叶片、环形件、机匣、轴、紧固件、传热管等部件。


经过60多年的发展，我国高温合金实现了从无到有，其中变形高温合金领域形成了以抚顺特钢、宝钢特钢、长城特钢三大钢厂为主，中航上大、江苏图南、江苏隆达、西部超导等民营企业为辅的生产格局，其中为主的三大特钢变形高温合金产量占全国高温合金总产量的70%以上，中航上大2018年的变形高温合金产量也达到1200吨，逐渐迎头赶上。我国变形高温合金总的年产量约1万吨左右，而需求量约2万余吨，自给率不足40%。
在航空发动机领域，由于高温合金材料的利用率一般不到10%，超过90%的原材料都成了“废料”。以变形高温合金为例，高温合金返回料的产生可以分为三个阶段，第一个阶段是在冶金厂，第二个阶段从模锻厂开始一直到零件精密加工完成，这一阶段的有效利用率在国际上被称为“飞天率”，第三个阶段是发动机“到寿”后的报废拆解。
第一阶段，冶炼厂在变形高温合金的生产过程中，国内平均成材率约75%，收得率约98%（即因烧损等造成不可回收率约2%），即返回料比例约98%-75%=23%，其中块料与车屑料的比例约8:2。按照我国年产1万吨变形高温合金计，冶金厂每年共产生返回料约2300吨，其中块料约1840吨，屑料460吨。
第二阶段，以国内X型号高压压气机盘和涡轮盘的加工为例，从锻造开始一直到零件精加工完成，在不考虑合格率的前提下，从下料到加工成成品零件有效利用率约10%，国际上飞天率一般也≤15%，该阶段大部分的返回料都是在加工过程中产生的车屑料，块料与屑料比约4:6（另有说法3:7）。按我国每年变形高温合金需求量2万吨计，第二阶段用于航空航天发动机的量约为17000吨，返回料产生量约15300吨，其中块料约6120吨，屑料约9180吨。
第三阶段，由于发动机数量、寿命周期等均为国家机密，无法准确获得每年报废发动机数量和返回料产生量。但是，随着近几年新装发动机数量的激增和飞行频次的提高，估计第三阶段返回料产生量基本为提前两年发动机高温合金零件重量。
2.1.2方法标准

我国是典型的“缺镍少钴”资源国家，为保障国家经济安全、国防安全和战略性新兴产业发展需求，2016 年 11 月国土资源部将镍、钴、铬、钨、钼等重要的高温合金元素列入到我国重要的战略性矿产。高温合金作为一种珍贵的战略资源，亟需建立返回料利用标准体系，推动我国关键战略材料高值、高效、高技术循环利用，提升高温合金质量和成本的竞争力，打造国家关键战略材料保障基地，从而实现军工及高端装备制造用高温合金材料的自立自强。
《新材料标准领航行动计划（2018-2020年）》明确提出研制高温合金低成本精细制造工艺标准和返回料回收技术标准，提高国产高温合金合格率，降低制造成本。从 2023 年底至 2024 年中，国办、工信部等国家部委不断发文强调要完善再生材料标准体系，研究建立再生材料认证制度，探索建设符合国际标准的再生材料使用情况信息化追溯系统，实施设备更新、消费品以旧换新、回收循环利用、标准提升四大行动，加快制定修订节能降碳、环保、安全、循环利用等领域标准。
鉴于高温合金尤其是变形高温合金被广泛应用于航空航天、发电用地面燃气轮机、舰船、核电等重大领域，建立变形高温合金返回料管理规范标准是国家战略急需，国防战略急需，提高战略资源保障能力，有效推动解决我国重点领域高温合金材料、技术、装备依赖国外的难题。
急需在行业内部统一标准，对高温合金返回料的产生、收集、分类、存放、评价管理等建立规范，从源头开始规范过程，降低管理造成的大量成本。对含高温合金返回料原材料、产品质量分级、科学评价，利用标准规范市场，提高国内高温合金技术水平和产品质量。
2.2制订原则
2.2.1制订标准的依据或理由

根据立项评审会的精神，编制组展开调研，查阅了国内外有关资料文献，并广泛征集行业内各企业和专家学者意见，形成了标准讨论稿。
2.2.2制订标准的原则

本规范按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》进行编写。根据国内航空航天用变形高温合金返回料的生产实际和用户的使用需求，追求技术的先进性、指标的合理性和前瞻性。
3、采用国际标准和国外先进标准情况说明。


本标准未采用国际或国外标准。
4、标准主要内容
4.1  范围

本文件规定了航空航天用变形高温合金返回料（以下简称“返回料”）的回收工序、分类及分级、收集与标识、包装、运输、储存等。
本文件适用于航空航天用变形高温合金棒材在加工和使用过程中返回料的回收管理，燃气轮机、核电等其他领域可参考执行。
4.2  规范性引用文件

本文件没有规范性引用文件。
4.3  术语和定义
4.3.1 变形高温合金返回料  returned materials for wrought superalloys
变形高温合金在生产、加工和使用过程中可回收利用的原料。
4.3.2 块状料block materials
变形高温合金在生产、加工和使用过程中产生的形状为块状的返回料，如料头、冲芯、飞边、理化检验或科研试验余料、不合格品、失去原有功能的制品及其破碎块等。
4.3.3 屑料turning scrap
变形高温合金材料经车、铣、刨、锯（带锯）等机械加工方式产生的金属屑状料。
4.3.4 粉末料  powdery materials
变形高温合金材料经锯（砂轮锯）、磨等机械加工方式产生的金属粉末状料。
4.3.5 外来物  foreign material
在生产、收集、包装和运输过程中掺杂或附着在返回料中的其它固态物质。
4.3.6 挥发物  volatile substance
在低于金属熔点的温度下经过适当的加热处理，可从返回料中分离或去除的液态物质。
注： 包括但不限于以下物质：
——水分：附着于返回料上并且在交货过程中可以识别的游离水。
——有机物：附着于返回料上的油脂、乳化液等。
4.3.7 专用设备 Special equipment
专用于单一牌号高温合金的机械加工设备。
4.3.8 压实包  compaction package
经压实的人工无法拆解的返回料包。
4.4  一般要求
4.4.1  目的
    根据管理目标和要求，通过对航空航天用变形高温合金返回料的统筹管理，制订有利于航空航天用变形高温合金棒材在加工和使用过程中返回料在回收工序、分类及分级、收集与标识、包装、运输、储存等方面管理的要求，主要避免混料，提高锻造企业航空航天用变形高温合金返回料的可回收利用率和高值循环利用率，提升质量和降低成本。
4.4.2  返回料回收工序范围
航空航天用变形高温合金产品全生命周期产生返回料的工序包括冶炼、开坯、锻造、加工、检验、服役等过程，本文件主要对锻造企业产生的变形高温合金返回料进行管理。
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图 1 航空航天用变形高温合金返回料回收工序示意图
4.5 分类及分级
4.5.1 分类
根据返回料的形状分为块状料、屑料、粉末料。
4.5.2 分级
根据返回料的洁净处理难度块状料分为1级～3级，屑料、粉末料分为1级～4级，返回料的级别划分应按照表 1 和表 2 的规定。
返回料的分级主要依据洁净处理难度，处理越简单的，处理成本越低，返回料等级越高，价值相对也较高。处理越复杂的，处理成本越高，返回料等级越低，价值相对也较低。标准中分别对块状料进行分级，对切削屑、粉末状进行分级。
另外，对不同等级的块状料、切削屑、粉末状返回料的典型来源进行了说明，使标准的可操作性更高。
表1　 块状料分级要求及典型来源
	级别
	分级要求
	典型来源

	1级
	1.单一牌号；
2.可直接熔炼或仅需简单净化处理后熔炼。
	料头、冲芯、飞边、理化检验或科研试验余料、不合格品、失去原有功能的制品及其破碎块等。

	2级
	1.单一牌号；
2.被污染的1级返回料；
3.需进行重熔处理等
	表面有有孔洞、折叠、裂纹等物理缺陷和表面渗层、涂层、镀层等制品及其破碎块。

	3级
	2种以上牌号的混合料或被污染的2级料。
	回收的混合料

	注：对于国外与国内等同牌号的高温合金视为同一牌号。


表2　 屑料、粉末料分级要求及典型来源
	级别
	分级要求
	典型来源

	1级
	1.单一牌号；
2.光亮、连续的屑料；
3.挥发物含量较低；
4.需进行筛分（根据表面质量、尺寸形状）、净化处理等。
	经车、铣、刨等机械加工方式产生的金属屑状料等。

	2级
	1.单一牌号；
2.光亮、不连续的碎屑料，一般为尺寸≤5mm的屑料；
3.挥发物含量较低；
4.需进行筛分（根据表面质量、尺寸形状）、净化处理等。
	经车、铣、刨等机械加工方式产生的金属屑状料等。

	3级
	1.单一牌号；
2.被污染的1级返回料；
3.需进行筛分、净化处理、重熔处理等。
	锯、磨等加工过程产生的粉末料等。

	4级
	2种以上牌号的混合料或被污染的3级料。
	回收的混合料。

	注：对于国外与国内等同牌号的高温合金视为同一牌号。


4.6 收集与标识
本章为标准的重点内容，对典型工序（包括下料、锻造、机加工、理化检验等）、工序产生的返回料种类（包括锯屑、料头、冲芯、飞边、车削料、铣削料、理化检验余料、试验完废试样、不合格锻件（坯）等）、形态（块状料、切削屑、粉末状）和分级（1级～4级）进行了列表，极大地提高标准的直观性和可操作性。
4.6.1 返回料回收的工序、名称、形态及种类、分级应按照表 3 的规定，不同工序产生的典型返回料形态见附录 A，附录A中收集了在锻造过程中常见的典型的块状、屑状返回料图片。以使使用本标准的企业单位能更好的直接认识到返回料的分类。。
表3　 不同工序产生的典型返回料名称、形态及及种类、分级要求
	工序
	名称
	形态及种类
	分级

	下料
	料头
	块状料
	1级

	下料
	带锯屑
	屑料
	3级

	下料
	带锯混合屑
	混牌号的屑料
	4级

	下料
	砂轮锯屑
	粉末料
	3级

	下料
	砂轮锯混合屑
	混牌号的粉末料
	4级

	锻造
	冲孔芯料、模锻连皮、飞边
	块状料
	1级

	机械加工
	线切割、水刀、锯余块
	表面无缺陷的块状料
	1级

	机械加工
	线切割、水刀、锯余块
	表面有孔洞、折叠、裂纹等物理缺陷的块状料
	2级

	机械加工
	车、铣、刨料
	光亮、连续的屑料
	1级

	机械加工
	车、铣、刨料
	光亮、不连续的屑料
	2级

	机械加工
	锯（砂轮锯）、磨屑
	粉末料
	3级

	机械加工
	碎屑、碎末等杂屑及混合屑
	混牌号的屑料
	4级

	理化检验
	解剖件或试验块/环余料等理化检验余料
	块状料
	1级

	理化检验
	试验完废试样
	块状料
	1级

	理化检验
	试样加工中产生的屑料
	混牌号的屑料
	4级

	锻造、机械加工、理化检验
	不合格锻件（坯）、不合格制品
	块状料
	1级


4.6.2 下料工序返回料收集与标识要求
4.6.2.1下料工序主要产生块状料、屑料和粉末料：
a) 块状料收集与标识：下料工序产生的料头，应及时在每个料头上做好牌号等标记后及时返回库房，等级标记为 1 级；
b) 屑料收集与标识：带锯下料产生的屑料，宜按不同牌号使用专门的收集袋进行分类回收，并在收集袋上做好标记，等级标记为 3 级。对于混合收集的屑料，按杂屑收入专门的收集袋并在收集袋上标记杂屑，等级标记为 4 级。
c) 粉末料收集与标识：砂轮锯下料产生的粉末料，宜按不同牌号使用专门的收集袋进行分类回收，并在收集袋上做好标记，等级标记为 3 级。对于混合收集的粉末料，按杂屑收入专门的收集袋并在收集袋上标记杂屑，等级标记为 4 级。
4.6.2.2锯床等下料加工设备在更换不同牌号的棒坯加工前，应用吹尘枪彻底清理设备上可能存在屑料或粉末料的台面及周围的环境，保证没有遗留不同牌号的屑料或粉末料。将清理的锯屑按杂屑收入专门的收集袋并在收集袋上标记杂屑，等级标记为 4 级。清理完毕后方可开始加工其他不同牌号的棒坯。
4.6.1.3锯床等下料加工设备之间应具有足够的放置间隔（一般≥3 m），以防止不同设备间出现锯屑飞溅造成混屑。在设备间收集的锯屑应标记杂屑，等级标记为 4 级。
4.6.3锻造工序返回料收集与标识要求
4.6.3.1锻造工序主要产生块状料。块状料收集与标识：锻造工序产生的块状返回料如冲孔产生的冲芯、锻造产生的连皮、飞边，应及时在每个料块上做好牌号标记后返回库房，对于尺寸较小的块状料，应按牌号及时收集并在容器上做好牌号标记后返回库房，等级标记为 1 级或2级。
4.6.3.2锻造后表面质量、尺寸等检验不合格锻件（坯）应标记后及时返回库房。
4.6.4机械加工工序返回料收集与标识要求
4.6.4.1机械加工工序主要产生块状料、屑料：
a) 块状料收集与标识：机械加工工序产生的块状返回料如工艺余块，应及时在每个料块上做好牌号标记后返回库房，对于尺寸较小的块状料，应按牌号及时收集并在容器上做好牌号标记后返回库房，等级标记为 1 级或2级；
b) 车床切削屑收集与标识：车床切削屑一般为连续卷曲的形状，应按不同牌号使用专门的收集袋进行分类回收，并在收集袋上做好标记，等级标记为1 级或2级。数控车床等密闭空间、地面、运输容器清理出来的碎屑、碎末等屑料应按杂屑进行收集，等级标记为 4 级。
c) 铣床切削屑收集与标识：铣床切削屑一般为不连续卷曲的形状，应按不同牌号使用专门的收集袋进行分类回收，并在收集袋上做好标记，等级标记为1 级或2级。
d) 刨床切削屑收集与标识：刨床切削屑一般为不连续卷曲的形状，应按不同牌号使用专门的收集袋进行分类回收，并在收集袋上做好标记，等级标记为 1 级或2级。
4.6.4.2车床、铣床、刨床等加工设备在更换不同材料牌号的锻件加工前，应用吹尘枪彻底清理加工设备、地面、运输容器等可能存在屑料的环境，保证没有遗留不同牌号的屑料，清理完毕后方可开始加工不同牌号的锻件。
4.6.4.3清理的碎屑、碎末及加工过程中飞溅出设备区域的碎屑料，按杂屑收入专门的收集袋并在收集袋上标记杂屑，等级标记为 4 级。
4.6.4.4具备条件的企业针对使用量最大的牌号（如GH4169）可设置专用加工设备。专用设备应只加工单牌号高温合金及其制品，应每月定期核查加工记录。若加工其他牌号高温合金后需重新评定为专用设备，需单牌号加工工作时间超过240 h，应组织内部检查并形成检查记录，检查内容包括：台面、地面、容器等环境清理，排产记录，加工记录等，检查记录表推荐模板见附录B。
4.6.4.5机械加工后尺寸等检验不合格锻件（坯）应标记后及时返回库房。
4.6.5理化检验工序返回料收集与标识要求
4.6.5.1理化检验工序主要产生块状料和屑料。
d) 块状料收集与标识：理化检验工序产生的块状返回料主要包括解剖件或试验块/环余料，应在每个料块本体上做好牌号等标记后及时返回库房，体积较小的应进行装袋，并在袋上做好牌号等标记。等级标记为 1 级。
e) 屑料收集与标识：理化检验工序中在理化试样机械加工产生的屑料可按5.4章进行管理，也可按杂屑收入专门的收集袋并在收集袋上标记杂屑，等级标记为 4 级。。
4.6.5.2理化检验完的废试样应进行装袋或装箱，超过要求的保存期后，可按照返回料进行处理，应按不同牌号使用专门的收集袋或箱进行分类回收，并在收集袋或箱上做好标记，等级标记为 1 级。
4.6.5.3理化检验后组织性能、表面质量、尺寸等检验不合格锻件（坯）应标记后及时返回库房。
4.6.6 返回料回收返库的标识
收集后，在块状料或屑料包装物上标识牌号，并按牌号分类进行分堆存放或袋装。在包装物上进行标识或挂标签标识，按种类、牌号、分级的顺序表示。标记示例如下：
示例1： 单一牌号的屑料，牌号为GH4169，分级2级，标记为：屑料-GH4169-2级。
2种以上牌号的混合料或被污染的3级料，标记为：杂屑-变形高温合金-4级
4.7 包装
本章主要对返回料的出售包装作出要求。
4.7.1 返回料可使用包装箱打包供货，具体包装方式由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明。
4.7.2 包装箱外应附标牌，内容应包括：
f) 返回料类别（块状料、屑料、粉末料）；
g) 返回料来源（产生方名称，比如XX锻造厂、XX加工厂等）；
h) 返回料包装形式：散装/压实包或块；
i) 总重、净重；
j) 牌号；
k) 等级（1/2/3/4级）；
l) 本文件编号；
m) 其他内容。
4.7.3 可使用二维码或条形码等信息化标识，信息化标识内容按4.6节要求。
4.8 运输
本章主要对返回料的运输作出要求。
4.8.1 厂内返库流转前后应对运输容器进行清理，保证无杂屑留存。应有措施保证运输流转过程不得混料。
4.8.2 装有返回料的包装箱/袋在装卸、运输时不得因外力导致包装破损，防止雨淋。
4.8.3 运输过程注意密封，严禁混入易燃易爆物、腐蚀物、有毒物或放射性物质，不得有外来物污染返回料。
4.9 储存
本章主要对返回料的储存作出要求。
4.9.1 返回料应设置专用场地，并建立单独且隔离的储存区域，按类别、牌号、等级等分开储存。
4.9.2 收集好的返回料应及时转入指定的区域进行储存，返回料的转移、储存应做好标识。
4.9.3 屑料应按牌号分类直接装袋储存，也可破碎后装袋储存或压块后储存。
4.9.4 堆放应采取防水措施。
5、标准实施后预期的效果。
    我国航空锻造公司从国外（主要是美国）累计进口了数以万吨的高温合金原材料用于生产锻件，国外高温合金返回料的添加比例普遍超过70%，生产成本显著降低，且返回料都是经过多次重熔提纯，在管理规范、不混料的情况下，纯净度更高，生产得到的高温合金产品稳定性更好。

    本标准的发布实施，将推动我国航空航天用变形高温合金，这一珍贵的战略资源的高值、高效、高技术再生循环利用，提升变形高温合金质量和成本的竞争力，打造国家关键战略材料保障基地，从而实现军工及高端装备制造用变形高温合金材料的替代进口、自主可控。
6、与有关的现行的方针、政策、法律、法规和强制性标准的关系。
本标准是航空航天用变形高温合金返回料管理规范，为首次制订，在编制过程中综合了国内外现有标准的内容，并根据实际使用需求进行了补充完善。
本规范与有关的现行的方针、政策、法律、法规和强制性标准没有冲突。
7、对征求意见及重大分歧意见的处理经过和依据。
本标准在制定过程中未出现重大分歧意见。
8、标准水平建议，预期的社会经济效果。
本标准以满足航空航天领域应用的需要为目的，结合我国科研、生产及使用现状进行了广泛的调研，根据国内生产企业的变形高温合金生产过程和管理经验以及用户需要进行编制，本标准详细地规定了分类及分级、收集与标识、技术要求、试验方法、检验规则、包装、运输、储存及质量证明书和订货单内容等内容，水平高，标准内容描述清晰，可操作性强。因此，本规范发布后,望航空航天各生产厂家积极按该规范提高返回料管理水平,以推动我国航空航天行业的发展和进步。
9、标准涉及专利情况说明（包括1、专利发布日期、专利编号、专利权人；2、专利处置情况；3、专利使用许可申明和披露申明。）
    本标准不涉及专利。

10、重要内容的解释和其它应予说明的事项。
无。
《航空航天用变形高温合金返回料管理规范》标准起草组
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