YB/T 072《方坯和圆坯连铸结晶器》行业标准修订说明
1 工作简况
1.1 任务来源
近几年来，随着我国连铸技术的飞快发展，连铸坯的品种也不断增加，由原来以普碳、低合金为主，逐渐向品种钢、合金钢连铸方向发展，铸坯的断面尺寸也不断增大，方坯管式结晶器断面尺寸已达到330×330，矩形坯管式结晶器断面尺寸也达到了180×570，而且圆坯结晶器断面尺寸也达到了φ1000以上，连铸结晶器的结构和各设计参数也都发生了很大变化，因此原来的YB/T 072-2011《方坯和圆坯结晶器》标准已不适应现代连铸技术的发展，需要重新修订该标准。根据冶金机电标准化技术委员会（2021）冶机标委函字第012号文件“关于修订《板坯连铸结晶器》等二项行业标准函”的要求，由秦皇岛瀚丰长白结晶器有限责任公司对YB/T 072-2011《方坯和圆坯结晶器》标准进行修订。
1.2 主要起草单位及其所作工作情况
秦皇岛瀚丰长白结晶器有限责任公司作为国内冶金连铸设备的专业制造厂家，有着30多年的结晶器设计制造经验。在跟踪国际先进技术的同时，结合国内钢铁企业的实际需要，先后为国内外100多家钢厂进行了方坯、矩形坯、圆坯结晶器设计和改造。
为了做好这次行业标准修订工作，秦皇岛瀚丰长白结晶器有限责任公司抽调经验丰富的技术人员组成了标准起草小组，为了使标准修订能够适应当前国内钢铁企业的需要，标准起草小组查阅了大量国内外的结晶器制造图纸，结合设计、制造和使用厂家的要求，我们对原标准进行了全面系统的修订，现已形成了初稿即征求意见稿。
2 标准化对象简要情况及制修订标准的原则
2.1 标准化对象简要情况说明
结晶器是承接从中间罐注入的钢水并使之按规定断面形状凝固成坚固坯壳的连续铸钢设备。它是连铸机最关键的部件，称为连铸机的“心脏”，其结构、材质和性能参数对铸坯质量和铸机生产能力起着决定性作用。结晶器主要由铜管、内外水套、法兰、密封元件、足辊装置和喷淋装置等组成组成。
2.2 修订标准的原则
在修订中，我们重点把握的几项原则：
a) 以目前国内外最新技术和发展方向为基础；
b) 以制造和使用厂家的要求为依据,既要满足要求，又要考虑经济性要求。
3 标准修订内容说明
3.1 范围修订内容
将标准适用范围“本标准不适用于组合式结晶器和异形坯结晶器”改为“本标准不适用于组合式结晶器，异形坯管式结晶器可参照执行”。
修改说明：由于异形坯管式结晶器的结构形式与使用条件与方坯和圆坯结晶器基本相同，所以可能参照本标准执行。
3.2 规范性引用文件修订内容
规范性引用文件中增加了3个标准：
GB/T 8923.1-2011  涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第1部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级（ISO 8501-1:2007，IDT）
GB/T 8923.3-2009  涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第3部分：焊缝、边缘和其他区域的表面缺陷的处理等级（ISO 8501-3:2006，IDT）
GB/T 37400.3-2019  重型机械通用技术条件 第3部分：焊接件
规范性引用文件中取消了1个标准：
JB/T 5000.3-2007  重型机械通用技术条件 第3部分：焊接件
3.3 术语和定义修订说明
标准中增加了“3术语和定义 ”。
修改说明：虽然本文件没有需要界定的术语和定义，但按照GB/T 1.1-2020要求也要列出标题。由于增加了“3术语和定义 ”，标准后面的标题号都改变了。
3.4 结晶器参数修订说明
(1) 将原标准中3.1中“按连铸机机型，结晶器型式可分为：弧形管式结晶器和直形管式结晶器，见图1和图2”改为：按连铸机机型，结晶器型式可分为：“弧形管式结晶器和直形管式结晶器，见图1和图2，按结晶器铜管的横截面形状、安装方式和冷却形式，管式结晶器又可作如下细分：
a) 按结晶器铜管的横截面形状，管式结晶器可分为：为方坯结晶器、矩形坯结晶器和圆坯结晶器，见图3、图4和图5;
b) 按结晶器铜管的安装方式，管式结晶器可分为：上下端面定位结晶器和上部卡槽定位结晶器，见图6和图7;
c) 按结晶器铜管的冷却形式，管式结晶器可分为：水缝冷却式结晶器、水槽式冷却结晶器和水孔冷却式结晶器，图8、图9和图10;”。
修改说明：原标准中结晶器的分类比较简单，修订后按结晶器铜管的横截面形状、安装方式和冷却形式对结晶器进行了细分，更有利于用户、设计部门和制造厂家之间的沟通和交流。
(2) 将3.4中铜管冷却水工作压力：“0.4 MPa～1.0 MPa”改为“0.8 MPa～1.5 MPa”。
修改说明：随着连铸技术的发展，用户对高拉速结晶器的需求越来越多，为了保证结晶器实现高拉速，就要提高结晶器的冷却强度，提高结晶器的冷却水量，所以现在很多结晶器的工作压力都提高到了1.5 MPa，低压提到0.8MPa是为了保证结晶器有足够的冷却强度，防止出现铜管变形和过烧的问题。
(3) 将3.5中“水缝内水流速：6 m/s～12 m/s”改为：“水缝内水流速：6 m/s～15 m/s”。
修改说明：随着连铸技术的发展，用户对高拉速结晶器的需求越来越多，为了保证结晶器实现高拉速，就要提高结晶器的冷却强度，提高结晶器的冷却水量，所以现在很多结晶器水缝内水流速达到了15 m/s。
3.5
 技术要求修订说明
（1）将原标准中“4.1.7 凡未规定技术要求的焊接件应符合JB/T 5000.3的规定”，改为“5.1.7 凡未规定技术要求的焊接件应符合GB/T 37400.3-2019的规定”。
修改说明：用“GB/T 37400.3-2019重型机械通用技术条件 第3部分：焊接件”代替“JB/T 5000.3-2007重型机械通用技术条件 第3部分：焊接件”，因《标准化法实施条例》中规定：行业标准在相应的国家标准实施后，自行废止。
（2）将原标准中“4.2.2.1  外壳体的焊接要求按JB/T 5000.3-2007焊接质量评定级别表11的CS级和BK级执行”改为5.2.2.1  外壳体的焊接要求按GB/T 37400.3-2019焊接质量评定级别表9的CS级和BK级执行，外壳体焊接后应进行消除应力处理”。
修改说明：用“GB/T 37400.3-2019重型机械通用技术条件 第3部分：焊接件”代替“JB/T 5000.3-2007重型机械通用技术条件 第3部分：焊接件”，因《标准化法实施条例》中规定：行业标准在相应的国家标准实施后，自行废止。焊接后应进行消除应力处理可以减少使用中的应力变形。
（3）将原标准中“4.2.3.2 导流水套各主要尺寸的极限偏差见图11。”将图11中的尺寸公差进行了更改，将导流水套内壁的公差由A+0.25 0、B+0.25 0、Φ+0.25 0更改为A±0.2、B±0.2、Φ±0.2。
修改说明：因为现在行业中设计都是按这个公差选用的，而且能够满足使用要求，原标准中的公差有些要求高了。
（4）增加“5.2.3.6 方坯和矩形坯导流水套调整水缝的方式有两种：一种为用螺钉调整控制水缝尺寸，一种为用定位条控制水缝尺寸，见图18和图19”。
修改说明：增加此条款会使人们更了解水套的水缝调整方式。
（5）将原标准中“4.2.5.1  足辊区喷淋装置的焊接要求按JB/T 5000.3-2007焊接质量评定级别表11的CS级和BK级执行”改为5.2.5.1  足辊区喷淋装置的焊接要求按GB/T 37400.3-2019焊接质量评定级别表9的CS级和BK级执行。”。
修改说明：用“GB/T 37400.3-2019重型机械通用技术条件 第3部分：焊接件”代替“JB/T 5000.3-2007重型机械通用技术条件 第3部分：焊接件”，因《标准化法实施条例》中规定：行业标准在相应的国家标准实施后，自行废止。
（6）4.2.6中将“足辊架”改为：“5.2.6足辊装置”。
修改说明：足辊装置是结晶器中的一个重量部件，原标准中只规定足辊架的的焊接要求，不够完整，新修订的标准中进行了补充。
（7）增加了：“5.2.6.1 足辊装置按结构形式可分为：偏心轴调整式足辊装置和滑块调整式足辊装置，见图19和图20。”和“5.2.6.2 足辊架的焊接要求按GB/T 37400.3―2019焊接质量评定级别表9的CS级和BK级执行”，足辊架焊接后应进行消除应力处理。
修改说明：足辊装置是结晶器中的一个重量部件，原标准中只规定足辊架的的焊接要求，不够完整，新修订的标准中进行了补充。
（8）将原标准中“4.3.3 结晶器铜管与导流水套的间隙在保证基本尺寸的情况下，其公差值应不大于设计水缝值的10%。”改为“水缝冷却式结晶器铜管与导流水套的间隙在保证基本尺寸的情况下，其公差值应不大于设计水缝值的10%，水槽冷却式结晶器铜管与导流水套间隙不大于0.3mm。”
修改说明：由于增加了水槽冷却式结晶器，所以铜管与导流水套间隙也要规定相应的精度。
（9）将原标准中“4.4.2焊接件、铸件表面除锈等级应符合YB/T 036.19-1992附录A规定的St级。除锈后应及时涂漆”改为“5.4.2焊接件、铸件表面除锈等级应符合GB/T 8923.1-2011St2级，焊缝处理等级应符合GB/T 8923.3-2009P2级。除锈后应及时涂漆”。
修改说明：用“GB/T 8923.1-2011  涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第1部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级和GB/T 8923.3-2009  涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第3部分：焊缝、边缘和其他区域的表面缺陷的处理等级”代替“YB/T 036.19-1992 冶金设备制造通用技术条件 涂装”更合适一些。
3.6 检验规则修订说明
对原标准6 检验规则中的条款格式按标准要求进行重新整理，但内容没有变化。
3.7 标志、包装、运输与贮存修订说明
将原标准中“7.2.3 及所有被拆开的通水、润滑等管件两端管口均应做封口处理。”改为“8.2.3 对进出水口、油孔、喷淋装置，以及所有被拆开的通水、润滑等管件两端管口均应做封口处理。”
修改说明：进出水口、油孔、喷淋装置也要进行防护，防止运输、贮存过程中进入杂质。
4 主要试验（或验证）结果的分析和预期的经济效果
目前，我国连铸设备已发展到了一个比较成熟的阶段，本标准是在长期设计、制造、使用中积累经验的总结，有充分的生产实践验证。
本标准修订过程中参考了国内外各大设计院和公司的结晶器设计图纸和技术文件，在满足用户使用要求的基础上，充分考虑了设备制造的经济性，如尺寸公差的选择，并没有选择较高等级的标准，否则会大大增加工制造成本。
本标准规定的技术要求、试验方法、检验规则都是通过实践检验的，是切实可行，按照本标准制造出来的产品，已在各大钢铁公司使用，完全达到用户的使用要求。
新标准修订了原标准的适用范围和技术参数，修订后的新标准从用户使用方面出发，更加便利于设备选型，更加便利于指导设计和制造。
5 国外相关法律、法规和标准情况的说明
本标准没有采用国外标准。
本标准修订过程中没有查到相关国外标准。
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，以及知识产权方面的问题
本标准属于冶金设备标准体系中的“连铸设备”大类。
本标准与国家现行相关标准、法律、行政法规、行业规章协调一致。
本标准不存在知识产权方面的问题。
7 对征求意见及重大分歧意见的处理经过和依据
在本标准的起草过程中，多次征求国内科研院所、生产企业和用户的专家意见，工作组对各专家提出的意见进行了详细、认真的讨论，进行了采纳或不采纳的确认，最终形成本标准的修订讨论稿。

对征询意见的处理依据是：满足现有冶金制造行业内设备装配的基本要求，靠近或达到国际先进技术指标，在国内装配水平允许条件下，严格控制装配流程和各项技术指标要求，确保产品质量，简化不重要的内容。

本标准修订过程中所征询的意见中无重大分歧意见。

8 对该标准作为强制性标准或推荐性标准的建议
建议本标准作为行业推荐性标准。
9 标准水平建议
本标准水平为国内先进水平。
10 贯彻标准的要求和措施建议
本标准颁布后，由标委会牵头，以文件形式组织落实，在要求各单位自行组织学习，宣贯新标准的具体内容。本标准从下发批准发布后6个月后开始实施。
11 废止有关标准的建议
建议新标准正式发布实施后原标准废止。

12 重要内容的解释和其它应予说明的事项
本标准起草单位由于体质改革，2017年4月，单位名称由“秦皇岛首钢长白结晶器有限责任公司”改为“秦皇岛瀚丰长白结晶器有限责任公司”。
                     《方坯和圆坯结晶器》行业标准修订工作组
                      2022年10月17日
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