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	序号
	标准章条编号
	意    见    内    容
	提出单位/

提出人
	处理意见及理由
	备 注

	1
	标准

名称
	建议修改：“Slad continuous casting mould ”修改为“Slab continuous casting mould”。
	北京首钢股份有限公司设备部/李鸿春
	未采纳，没错。
	

	2
	2
	建议补充：焊接件退火或消除应力相关标准。
	
	未采纳，热处理标准有说明。
	

	3
	4.1
	建议补充：漏斗形结晶器（见图3）；建议完善：图1、图2，增加夹紧装置示意。
	
	部分采纳。
	

	
	
	图1图2建议将张开加紧装置在图形中体现，标引序号说明中增加这部分内容。
	大连大山重工机械有限公司/李洪栋
	采纳。
	

	5
	
	图1中的焊接件剖面线方向分别应一致；图2中的焊接件剖面线方向分别应一致。
	燕山大学机械工程学院冶金机械系/任廷志
	采纳。
	

	6
	4.4
	建议该为：铜板内表面形状：平板形、弧形、漏斗形；按铜板角部形状分为倒角形和普通形（无倒角）。
	北京首钢国际工程技术有限公司/宫江容
	采纳。
	

	7
	4.5
	结晶器铜板的冷却方式：水槽式、水孔式。建议增加“槽、孔组合式”。
	大连大山重工机械有限公司/李洪栋
	采纳。
	

	8
	4.6
	冷却水工作压力：0.6 MPa～1.6 Mpa，建议修改成冷却水工作压力：0.8 MPa～1.6 Mpa。
	河北省唐山市曹妃甸区中小工业园区/尹春生
	采纳。
	

	9
	5.1
	建议补充：1.焊接件退火或消除应力相关标准；2.结晶器铜板平面度要求(含新制及修复件) 3.结晶器铜板等高截面厚度要求；4.结晶器背板条目。
	北京首钢股份有限公司设备部/李鸿春
	未采纳，结晶器铜板标准有平面度及公差要求。
	

	10
	5.2.1
	板坯宽面铜板需要把水缝深度和宽度注明，重点是两个水缝之间的距离要掌控好，有助于铸坯冷却均匀性，提高铸坯表面质量。
	宁夏建龙龙翔钢铁有限公司/丁蒙蒙
	未采纳,水缝深度和宽度是设计图纸中注明的内容。
	

	11
	5.2.1
	建议补充：5.2.1.5结晶器铜板水槽机加工精度要求。
	北京首钢股份有限公司设备部/李鸿春
	未采纳，结晶器铜板标准有加工精度要求。
	

	12
	5.2.1.1
	建议将“结晶器铜板化学成分及性能应符合YB/T 4119的规定”修改为“结晶器铜板化学成分及性能应符合设计图纸及YB/T 4119的规定”。
	
	未采纳。图纸按标准执行。
	

	13
	5.2.1.2
	建议将“结晶器铜板百分之百进行超声波探伤，并符合YB/T 4119的规定”修改为“结晶器铜板百分之百进行超声波探伤，并符合设计图纸及YB/T 4119的规定”。
	
	未采纳。图纸按标准执行。
	

	14
	5.2.1.4
	建议将“型式”修改为“结构形式”或“结构类型”；增加：结晶器铜板尺寸、形位公差及镀层(涂层)厚度检验方法。
	
	采纳。
	

	15
	5.2.2.4
	建议改成：水箱必须具有良好的密封性，且各腔之间不得窜通，应分腔进行水压试验，在试验压力为工作压力的1.5倍的情况下，保压30 min，各结合面、焊缝及连接处不得渗漏现象。
	大连大山重工机械有限公司/李洪栋
	采纳。
	

	16
	5.2.2.5
	建议改成：机加后清理：机械加工完成后，清理框架和水箱内部杂质及铁屑，利用高压水通过进、出水口和清渣口进行清理，然后用磁铁检查，最后用内窥镜检查，确保框架、水箱腔内无异物、杂质、铁屑等。
	
	采纳。
	

	17
	5.2.7
	建议补充“手动螺杆夹紧装置调整技术要点”。
	北京首钢股份有限公司设备部/李鸿春
	未采纳，手动只是螺栓夹紧，不需增加技术要求。
	

	18
	5.2.7.1
	图3中有的弹簧垫圈开口方向反了；图4中有的弹簧垫圈开口方向反了。
	燕山大学机械工程学院冶金机械系/任廷志
	采纳。
	

	19
	5.2.7.5
	建议将“安装后，依据图样规定的压力要求进行压力测试”修改为“安装后，依据图样规定的压力要求进行压力测试及开度值测量”。
	北京首钢股份有限公司设备部/李鸿春
	采纳。
	

	20
	5.2.8.1
	建议将“所有配管在组焊前进行清理，不锈钢管焊后酸洗、钝化处理，确保各管路及冷却水通道清洁干净。”修改为“所有配管在组焊前进行清理，不锈钢管焊后酸洗、钝化处理，确保各管路及冷却水通道清洁干净；不锈钢管口开坡口、氩弧焊打底焊接”。
	
	未采纳，不锈钢管都是采用氩弧焊焊接。
	

	21
	5.3
	建议补充：配对结晶器铜板厚度偏差不大于3mm。
	北京首钢股份有限公司设备部/李鸿春
	采纳。
	

	22
	5.3.3
	建议句后增加：应具有良好的密封性能，整机水压密封试验，试验压力是工作压力的1.5倍，保压时间15-30 min，各结合面处、焊缝、连接处及管路接口处不得有渗漏现象”。
	
	修改采纳。
	

	23
	5.3.5
	建议修复结晶器角缝要求增加：且同一窄面角缝和不大于0.5mm。
	
	采纳。
	

	24
	5.3.6
	建议增加“手工调宽增加窄面铜板锁定装置”。
	河北省东海特钢有限责任公司/王广林
	采纳。
	

	25
	5.3.7
	宽面足辊辊面与板坯结晶器内腔表面应在同一平面（或弧面）上，其偏移量不大于0.1 mm；足辊应转动灵活，推荐采用刻槽式宽面足辊。
	
	未采纳，刻槽式宽面足辊是对铸坯冷却有效果。
	

	
	
	“宽面足辊辊面与板坯结晶器内腔表面应在同一平面（或弧面）上，其偏移量不大于0.1 mm；足辊应转动灵活。” 建议修改为“宽面足辊辊面向板坯结晶器内腔偏移，根据结晶器下口尺寸大小，其偏移量0.00-0.3 mm为宜；足辊应转动灵活。”
	北京首钢股份有限公司设备部/李鸿春
	采纳。
	

	27
	5.3.8
	建议“整机水压密封试验”改成“整机装配后要进行水压试验，必要时应分腔试压”。
	大连大山重工机械有限公司/李洪栋
	采纳。
	

	28
	修订

说明
	4.技术要求（5），建议：“防止有杂物在拉钢过程中造成冷却水的涌堵”改成“防止有杂物在拉钢过程中造成冷却水的涌堵和喷嘴堵塞”。
	
	未采纳，本标准没有此项内容。
	

	说明：① 发送《征求意见稿》的单位数：32个。
② 收到《征求意见稿》后，回函的单位数：21个。 

③ 收到《征求意见稿》后，回函并有建议或意见的单位数：7个。

④ 没有回函的单位数：11个。


