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行业标准修订说明

1.  工作简况

（1）任务来源

根据工业和信息化部办公厅文件——工信厅科〔2016〕58号《工业和信息化部办公厅关于印发2016年第一批行业标准制修订计划的通知》，由武汉钢铁重工集团有限公司负责修订行业标准YB/T 4079《高炉炉壳技术条件》，项目计划号：2016-0156T-YB。由于原修订牵头起草单位武钢重工因宝武的重组，此项标准修订需要更换牵头单位，冶金机电标准化技术委员会发出【邀请修订“高炉炉壳技术条件”标准的函】，由宁波钢铁有限公司牵头修订此项标准，该标准技术归口单位为冶金机电标准化技术委员会。

（2）工作简要过程

宁波钢铁有限公司（以下简称起草单位）接到任务后，立即与北京中冶设备研究设计总院有限公司结合成立本标准修订工作组，负责开展资料收集、调研、标准修订起草等工作。本标准修订起草过程中，与中冶赛迪工程技术股份有限公司、中冶南方工程技术有限公司设计单位进行研讨交流，并查阅了相关标准规范和设计资料，搜集整理了相应规定、技术要求和指标数据，经过多次讨论、审查、修改，形成工作组讨论稿。

起草单位对原标准的历史版本、相关引用的最新标准及涉及高炉炉壳的其他标准进行多次内部研讨，形成修订初步意见。

至2020年9月，起草单位完成本标准的修订初稿。

（3）主要参编单位和工作组成员

宁波钢铁有限公司（聂高升、蹇华、吴文明、向何）、北京中冶设备研究设计总院有限公司（王华军、周颖）。

2.  标准化对象简要情况及修订标准的原则

（1）标准化对象简要情况

高炉炉壳是高炉的主要组成部分，现代高炉炉壳广泛使用了强度高，焊接性能优良的新型钢板材料；高炉的制造在向大型化、高效化、自动化方向发展；高炉炉壳设备的制造精度要求也向更合理、更严格的方向发展；高炉炉壳的制造也在向工厂化、模块化发展。

（2）修订标准的原则

① 制订标准的依据或理由

工信部《钢铁工业调整升级规划（2016-2020年）》、国家发改委发布的《2017年钢铁煤炭行业去产能工作意见》、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》的规定，贯彻落实国务院《深化标准化工作改革方案》，以适应实施《中国制造2025》的需要为主线，进一步加强重点和基础公益类标准制定，提升标准技术水平，优化标准体系结构。

高炉系统是炼铁生产的核心设备，而炉壳是高炉系统的主体。YB/T 4079-91《高炉炉壳 技术条件》是在上个世纪90年代制订的。而当前高炉炉壳在设计、安装、新材料的使用上已有较大的发展、加上制作设备与工艺能力的大幅提升，原标准已明显不相匹配。

修改YB/T 4079-91《高炉炉壳 技术条件》,使高炉炉壳的制造工作能够与国际先进水平接轨，使高炉炉壳的制造工作能够规范化、标准化，有利于提高国内整体装备制造水平，有利于推动高炉行业在设计、制造、安装三个环节上整体的技术进步，有利于提我国的高炉装备制造整体形象，有利于我国高炉炉壳企业参与国际竞争，因此修订该项标准是极为必要的。

本标准是在YB/T 4079-91《高炉炉壳 技术条件》的基础上进行修订，参照了最新的引用标准、现行高炉相关标准，综合了高炉设计、制造和使用等单位的意见和建议，标准规定内容具有通用性和指导性，能满足我国冶金工业生产的要求。

② 修订标准的原则

本标准遵照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》，确定产品技术标准的主要内容。主要遵循“先进性、实用性、统一性、规范性”的原则，以标准设备技术进步和节约资源为导向；以目前国内外相关最新技术和发展为导向，方向为依据；既要满足使用性能及可靠性要求，又要符合技术性要求，并充分考虑目前国内的设计制造的能力、水平，以供各方面需要，便于协调统一，使标准产品能达到国际先进水平。

3. 采用国际标准和国外先进标准的项目，应当详细地说明采用该标准的目的、意义，标准程度及理由，我国标准同被采用标准、和/或与国际、国外同类标准的主要差异及其原因，或与测试的国外样品的有关数据对比情况等。

目前，国外尚无高炉炉壳技术条件的国际、国外行业专项标准，本标准未采用国际标准。

4.  标准技术内容的修订说明 

4.1  根据审查意见，经过标准修订工作组讨论，对YB 4079-91《高炉炉壳 技术条件》行业标准进行修订，其主要修改内容如下：
a) 将高炉炉壳有效容积级别由1000级～4000级提高至1200级～5000级（见1，1991年版的1）； 

b) 更新、补充了规范性引用文件（见2，1991年版的2）；

c) 增加了“炉壳用低合金结构钢的力学性能及化学成分应符合GB/T 1591-2018的规定”，及“厚度等于及大于40mm的钢板采用Z15级钢，其材质应符合GB/T 5313-2010的规定”（见4.3.1.1，1991年版的4.3.1.1）；
d）“炉壳用热轧厚钢板”拓展为“炉壳用钢板”（见4.3.1.2，1991年版的4.3.1.2）； 

e) “制造风口、铁口、渣口部位所用的钢板，当厚度大于40mm时，内部缺陷的超声波探伤应符合JB 1150的2级规定” 修改为“炉壳用钢板（不含炉底板）应按正火状态交货，并逐张超声波探伤达到NB/T 47013.3-2015的Ⅲ级标准的要求，其中风口、铁口、渣口部位所用的钢板要达到Ⅱ级标准的要求”（见4.3.1.3，1991年版的4.3.1.3）； 

f) 增加了“焊接材料参照GB 57567-2010附录J选择”（见4.3.2，1991年版的4.3.2）；

g) 两相邻风口法兰外圆间距，由“150mm”改为“120mm”（见4.4.2，1991年版的4.4.2）； 

h) 加固件和安装用的临时结构件距母材切除的距离，由“2mm”改为“5mm”（见4.4.6，

1991年版的4.4.6）；

i) 4.4.7改为：当钢板拼接成T形交叉时，交叉点的距离应大于壁厚的3倍，且应大于200mm；同一节壳体上两相邻纵焊缝间的距离不应小于200mm(见图4)（见4.4.7，1991年版的4.4.7）； 

j) 增加了焊缝质量等级规定（见4.8.1）；

k) 焊接方法中，“气电焊”改为“气电立焊”、“气体保护焊、药芯焊丝自保护焊”（见4.8.2，1991年版的4.8.1）；

l) 焊接工艺评定标准改为：NB/T 47014（见4.8.4，1991年版的4.8.3）；

m) 删除了“4.8.5.1  炉壳对接接头焊缝内部质量标准应符合GBJ 236表7.3.3中Ⅲ重级的规定。” （见1991年版的4.8.5.1）；

n) 二级对接焊缝表面加强高由6mm降低为4mm（见4.8.5.1表5，1991年版的4.8.4.1表5）；

o) 更改了无损探伤方法及标准（见4.8.6.2，1991年版的4.8.5.2）；

p) 更改了探伤检验的数量、部位及长度的规定（见4.8.6.3，1991年版的4.8.5.3）；

    q) 增加了焊缝返修的规定（见4.8.7）；

r) 焊前预热和焊后热处理参照标准改为GB 50567-2010、明确了风口段单体炉壳按GB 50661-2011的规定进行焊后消除应力处理（见4.9，1991年版的4.9）；
s) 删除了6.2条中“低合金钢在同一处的返修不得超过两次”（见6.2，1991年版的6.2）；

t) 删除了原“附录A”,原“附录B”改为“附录A”（见1991年版的附录A）。
4.2  范围

（1）对范围进行了调整和合并。

原因：根据《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》，将“1  主题内容与适用范围”调整和合并为“范围”。

高炉炉容范围进行了修改。

    原因：符合当前的实际情况。

4.3  规范性引用文件部分

对规范性引用文件进行全部更新，同时也对正文中的相关引用文件进行了更新。
原因：原引用标准均已作废，部分标准的标准号及名称已变化。。    

4.4  技术要求部分
    （1）对原标准中的各图、表均增加了图名和表名。

    原因：按《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》中要求执行。

（2）3.2中：b）“风口法兰”改为“风口大套法兰”，c）“冷却设备法兰”改为“冷却板（箱）法兰”。

原因：更明确。

（3）4.2.3中“编制施工图时并应同时完成炉壳吊装”改为“ 安装单位在编制施工详图时，应同时完成炉壳吊装”。

原因：更明确。

（4）4.3.1.1中“其性能应符合经国家(或行业)技术主管部门鉴定合格并经批准的技术标准。”改为“其性能应经国家(或行业)技术主管部门鉴定合格并符合经批准的技术标准。”

原因：更合理。

（5）4.3.1.1更改为“炉壳用钢板（不含炉底板）应按正火状态交货，并逐张超声波探伤达到NB/T 47013.3《承压设备无损检测 第3部分 超声检测》的Ⅲ级标准的要求，其中风口、铁口、渣口部位所用的钢板应达到Ⅱ级标准的要求。”

原因：应与新标准一致。

（6）4.3.2 更改为“......要求参照GB 50567-2010附录J的规定选用......”。

原因：更明确。

    （7）4.4.2中“150mm”改为“120mm”。

原因：与GB 50567《炼铁工艺炉壳体结构技术规范》的要求一致。

（8）4.4.2中增加“......当工艺设备需要开矩形或方形时，直角处应圆滑过渡。”

原因：更为完整，且与GB 50567一致。

（9）4.4.4中增加“......凡孔边缘距现场横向焊缝小于或等于50mm及纵向焊缝200mm以内的孔应在工厂定位，现场切割。”

原因：补充说明，且与GB 50567一致。

    （10）4.4.6中“2mm”改为“5mm”。

    原因：与GB 50567《炼铁工艺炉壳体结构技术规范》的要求一致。

    （11）4.4.7改为“当钢板拼接成T形交叉时,交叉点的距离宜大于壁厚的3倍，且应大于200mm；同一节壳体上两相邻纵焊缝间的距离不宜小于200mm(见图4)”。

    原因：与GB 50567《炼铁工艺炉壳体结构技术规范》的要求一致。

    （12） 4.5.2 a） 改为“切割及开孔应优先采用数控切割机或半自动切割机进行”。

    原因：更切合目前的实际。

    （13） 4.5.3.1中“可参考GB 985和GB 986”改为“应符合GB/T 985.1和GB/T 985.2的有关规定”。

原因：标准已改变。

（14）4.8中增加“4.8.1  炉壳焊缝质量等级规定”项及其相关内容。

原因：焊接是高炉炉壳的一项重要内容，对其焊接质量应进行规范。

    （15）4.8.1 a)改为“立缝:宜采用电渣焊和气电立焊，也可采用手工电弧焊;”4.8.1 b)改为“横缝:宜采用气体保护焊、药芯焊丝自保护焊，也可采用手工电弧焊;”

    原因：与GB 50567的要求一致。

（16）4.8.3焊接工艺试验改为“4.8.4焊接工艺评定”，其内容也进行相应的修订。 

原因：描述更全面，同时也参照了GB 50567。

    （17) 4.8.4表5中，等级“1”改为“一级”，等级“2”改为“二级”。“但最大为6”，改为“但最大为4”。

    原因：与新标准相关要求一致。

    （18）对“4.8.5无损探伤检查”项的内容进行了整体更新。
    原因：与新标准相关要求一致。

（19）增加了“4.8.7 焊缝返修要按照GB50661-2011中7.11条的规定进行。”

原因：对于缺陷焊缝的处理也应进行规范。

    （20）4.9.1中“应参照GBJ 236中第二章碳素钢及合金钢焊接的规定执行”改为“应参照GB 50567的规定执行”

    原因：引用标准已更新。

    （21）4.9.2中“按要参照观行国家(或行业)标准进行焊后处理”改为“按照GB 50661中7.7条的规定进行焊后处理”

原因：参照标准应明确。

（22）7.4.1中增加了“......无雨雪侵袭......”。

原因：符合实际。

（23）取消了“8 质量保证”项

原因：质量保证一般在合同文本里体现，不宜在标准里说明。

（24）取消了附录A。

原因：附录A为日本标准JISZ3060中的一项内容，本标准引用不上该内容。

5. 主要验证分析、技术经济论证和预期的经济效果 

    自YB/T 4079-91发布实施以来，高炉炉壳焊接技术及设备制造技术不断进步与提高，尤其是焊接都有较大变化，近年来国家陆续制定、发布、实施了相关标准，但现行冶金标准已与这些标准以及实际应用有一定的差距。此次通过修订，更新并规范了适合现有高炉炉壳的技术条件，该标准符合国家现行的对高炉炉壳的要求。通过对本标准的修订，还可为企业创造出不可估计的经济效益和社会效益。

    本标准对国内近年来高炉炉壳进行了分析、总结，并结合了多家设计院、大专院校、设备制造厂家、钢铁企业的意见，逐步形成了标准中的数据和技术条件。本标准完全符合当前高炉炉壳的技术特点和要求，具有很强的实践性、技术经济合理性和一定的前瞻性，预期效果较好。

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

本标准与有关的现行的方针、政策、法律、法规和强制性标准不抵触、不矛盾，协调一致，也没有知识产权方面的问题。

7. 对该标准作为强制性标准或推荐性标准的建议，若是强制（条文）性标准应说明强制的理由

建议本标准为推荐性标准。

8. 贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、过渡办法等内容），根据国家经济、技术政策需要和该标准涉及的产品的技术改造难度等因素提出标准的实施日期的建议
    建议标准批准发布后六个月实施；建议冶金机电标准化技术委员会等及时组织标准宣贯和推广，以利于对标准的正确理解和执行。

9.  废止有关标准的建议

新标准（YB/T 4079-2020）正式实施时，废止原有标准（YB/T 4079-91）。

《高炉炉壳技术条件》标准工作组

2020年9月
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