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中华人民共和国黑色冶金行业标准

YB/T 036.11《冶金设备制造通用技术条件 第11部分：焊接件》

编制说明 

一、任务来源

根据工信部 工信厅科函 [2023] 291号文《工业和信息化部办公厅关于印发2023年第三批行业标准制修订和外文版项目计划的通知》，由常州宝菱重工机械有限公司负责牵头修订YB/T 036.11《冶金设备制造通用技术条件 第11部分：焊接件》行业标准，计划编号：2023-1526T-YB。

二、本标准修订的意义

冶金设备、冶金产品等对焊接件的技术要求具有特殊性，要适应高温、腐蚀、磨损等恶劣的工作环境，达到安全、长寿的要求，符合绿色、智能的发展需要；符合《2022年原材料工业标准工作要点》5.质量提升  修订老旧落后标准，提升产品供给质量，开展先进基础工艺质量攻关等标准制修订等要求；符合《中国制造2025计划》要求的三、（四）加强质量品牌建设，提升质量控制技术，努力实现制造业质量大幅提升。（五）全面推行绿色制造。加大先进节能环保技术、工艺和装备研发力度，加快制造业绿色改造升级的要求；符合《中共中央国务院关于开展质量提升行动的指导意见》（2017年9月5日） （六）提升装备制造竞争力，加快装备制造业标准化和质量提升，加快提升中国装备的质量竞争力的要求。
原标准发布于1992年，已实施三十余年，随着标准规范的不断更新、专业名词的不断规范、质量检验技术的进步、焊接技术的完善等，原标准有些地方已不适应冶金设备焊接件技术条件的要求，迫切需要修订。

本次修订标准涉及引用标准更新、技术要求更趋合理、制造工艺进步、检验试验方法规范等。修订后的标准有利于冶金机电产品对焊接件的技术要求规范化和技术水平提高，进一步实现工艺标准化和高效化。

三、工作过程
2021年1月，冶金机电标委会下达了(2021)冶机标委函字第 001 号《YB/T 036<冶金设备制造通用技术条件>系列标准体系架构调整建议 征求意见函》，2022年8月，商定由常州宝菱重工机械有限公司（以下简称“宝菱重工”）负责牵头修订YB/T 036.11-1992《冶金设备制造通用技术条件第11部分：焊接件》行业标准。

2022年9月，宝菱重工成立标准修订工作组并召开标准制修订启动会，明确标准修订工作的要求和目标任务，确定人员分工，制定阶段性工作任务和工作计划。9月14日，完成《行业标准项目建议书》，发标委会申报立项。

2022年10月-2023年3月，组织工作组成员认真学习了YB/T 036.13-1992《冶金设备制造通用技术条件第11部分：焊接件》原文件，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》等标准化指导文件，规划了修订后标准的主要框架内容。

2023年3月-2023年11月，通过各种渠道对国内外的冶金设备制造行业有关焊接件的信息进行收集整理，并有针对性的走访国内冶金设备制造企业、设计院所和用户，实地考察了解焊接行业的现状和技术水平，并对收集的信息资料进行了归纳、整理。
2023年11月，收到立项通知后，正式启动《冶金设备制造通用技术条件第11部分：焊接件》行业标准修订工作。

2023年11月-2024年6月，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冶金设备焊接件的其它标准进行多次内部研讨。期间多次召开工作推进会和技术讨论会，确保按计划、按质量进行，在2024年6月完成了工作组讨论稿。
2024年7月-2024年12月，召开内部评审会，对工作组讨论稿进行研讨，根据评审意见修订后，形成征求意见稿发标委会。
四、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

焊接件是冶金机械的重要组成之一，冶金设备工况恶劣，多处于高温、重载、多尘和有腐蚀的环境中，对焊接技术和质量要求较高。

目前，对于冶金设备焊接件的设计制造标准，各专业设计院、制造厂家自成体系，从设计、制造、使用的多年经验来判断标准的高或低，都不利于成本和质量的控制，也丧失竞争优势。通过标准修订，可使冶金设备焊接件制造变成标准化工作，创造出更好的经济效益和社会效益。

2、修订标准的原则

① 制订标准的依据或理由

原《冶金设备制造通用技术条件第11部分：焊接件》标准为1992年制定，已使用30余年，近年来，随着标准的不断更新、专业名词的不断规范、质量检验技术的进步，原标准有些地方已不适应当前冶金设备焊接件技术条件的要求。原标准个别专业名词需规范，如标准中“手工电弧焊”需标称为“焊条电弧焊”；个别明显错误的地方需更正，如长度尺寸的极限偏差表中，基本尺寸＞2000mm C等级公差为±27，笔误为±7；GB/T12469 《焊接质量保证 钢熔化焊接头的要求和缺陷分级》需要更新为GB/T 19418《钢的弧焊接头 缺陷质量分级指南》等。因此，该标准在一定程度上已不适应实际需要。

本标准是在YB/T 036.11-1992《冶金设备制造通用技术条件第11部分：焊接件》的基础上进行修订的，参照了最新的引用标准，综合了多家制造单位和使用单位的意见和建议，标准规定内容具有通用性、指导性和先进性，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，确定产品技术标准的主要内容，并根据GB/T 20001.10-2014《标准编写规则  第10部分：产品标准》中规范性技术要素进行编制。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和制造能力、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情况

本标准未采用国际标准。

五.、标准内容的修订说明

根据审查意见，经过标准修订工作组讨论，对YB/T 036.11-94《冶金设备制造通用技术条件第11部分：焊接件》黑色冶金行业标准进行修订，其主要修改内容如下：

按照GB/T 1.1-2020的要求，增加了“目次”和“前言”部分；

将“主题内容与适用”更改为“范围”（见1，1992年版的1）；

将“标准”改为“文件”（见全文，1992年版的全文）；

删除“冶金设备”括号说明内容“包括矿山、冶炼、轧钢、环保等”（见1，1992年版的1）；

将“手工电弧焊”改为“焊条电弧焊”（见全文，1992年版的全文）；

范围增加材料“和不锈钢”（见1，1992年版的1）；

删除内容“焊接件的制造必须符合图样要求及本标准的规定，如有特殊要求时应在设计文件及订货合同中规定。”（见1，1992年版的1）；
将“引用标准”改为“规范性引用文件”（见2，1992年版的2）；

增加“GB/T 3375 焊接术语”和“GB/T 50755 结构件施工规范”（见2，1992年版的2）；

增加“ NB/T 47014 承压设备焊接工艺评定”（见2，1992年版的2）；

将“GB 150钢制压力容器”更改为“GB/T 150.1 压力容器 第1部分：通用要求”
将“GB 324”更改为“GB/T 324”（见2，1992年版的2）；

将“GB 985气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式与尺寸”更改为“GB/T 985.1气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口”（见2，1992年版的2）；

将“GB 986埋弧焊焊缝坡口的基本形式和尺寸”更改为“GB/T 985.2埋弧焊的推荐坡口”（见2，1992年版的2）；

将“GB 1184形状和位置公差”更改为“GB/T 1184 形状和位置公差 未注公差值”（见2，1992年版的2）；

将“GB 5185金属焊接及钎焊方法在图样上的表示代号”更改为“GB/T 5185焊接及相关工艺方法代号”（见2，1992年版的2）；

删除“GB 10854钢结构焊缝外形尺寸”（见2，1992年版的2）；

将“GB 11345钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级”更改为“ GB/T 11345焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级和评定”（见2，1992年版的2）；

将“GB 12212”更改为“GB/T 12212”（见2，1992年版的2）；

将“GB/T 12469 焊接质量保证钢熔化焊接头的要求和缺陷分级”更改为“GB/T 19418钢的弧焊接头 缺陷质量分级指南”（见2，1992年版的2）；

将“ZBJ59 002.3热切割 气割质量和尺寸偏差”更改为“JB/T 10045热切割 质量和几何技术规范”（见2，1992年版的2）；

将“YB/T 036.19—92 冶金设备制造通用技术条件 涂装”更改为“YB/T 036.19 冶金设备制造通用技术条件 涂装与防护”（见2，1992年版的2）；

将“YB/T 036.21—92 更改为“YB/T 036.21”（见2，1992年版的2）；

增加“术语和定义”的内容（见3）；

将“连接材料(焊条、焊丝、焊剂、螺栓等)和涂料（保养漆、底漆、面漆等)应附有质量证明书，并应符合设计文件的要求和有关标准的规定。”内容更改为“焊接材料（焊条、焊丝及焊剂等）应附有质量证明书，并按照相关要求进行存储和领用。不得使用锈蚀焊材，焊条和焊剂按照供应商推荐的工艺进行烘干处理后使用。”（见4.1.3，1992年版的3.1.3）；

将“钢材、连接用材料必须经质量监督部门签证合格后方可入库，并作出标记，” 更改为“钢材和焊接材料必须经验收合格后方可入库，并进行标识，”（见4.1.4，1992年版的3.1.4）；

增加“及缺陷”（见5.2.1，1992年版的4.2.1）；

删除“孔加工”的相关内容（见5，1992年版的4.5）；

将“装配”更改为“焊接装配”（见6，1992年版的5）；

将钢板和型钢下料方式分开说明（见5.3.1和5.3.2，1992年版的4.3.1和4.3.2）；

将“沿焊缝中心每边”更改为“周围”（见6.1，1992年版的5.1）；

增加内容“不锈钢焊接部位采用专用砂轮片打磨氧化层。”（见6.1，1992年版的5.1）；

将“定位焊所用的焊接材料应与正式焊接使用的焊接材料相同，定位焊焊缝长度不宜小于 20 mm，厚度不宜超过设计焊缝厚度的2/3，定位焊应由持相应合格证的焊工担任。”更改为“定位焊所用的焊接材料、预热要求及焊接参数应与正式焊缝相同，定位焊采用氩弧焊时焊缝长度不宜小于 20 mm，采用气保焊时焊缝长度不宜小于 40 mm，厚度不宜超过设计焊缝厚度的2/3，相邻定位焊缝间距200~400mm。定位焊应由持相应合格证的焊工实施。”（见6.3，1992年版的5.3）；

调整焊材相关要求（见4.1.3，1992年版的6.4~6.6）；

碳素结构钢和低合金结构钢推荐预热温度更改为表格形式（见7.7，1992年版的6.10）；

增加预热方式相关内容（见7.8）；

增加奥氏体焊接预热和层间温度的内容（见7.9）；

增加控制焊接变形的内容（见7.10）；

增加连续焊缝开避让倒角的内容（见7.13）；

增加未注角焊缝焊脚尺寸要求（见7.14）；

删除打焊工钢印的要求（见7.15，1992年版的6.15）；

将内容“焊接件上的所有焊疤、伤痕、尖棱、毛刺等均应焊补或修磨。”由矫正修整与热处理消除应力部分调整至焊接部分（见7.16，1992年版的7.2）；

增加焊接过程检查记录内容（见7.19）；

将“变形”更改为“变形超出要求时”，“氧-乙炔焰”更改为“氧-丙烷火焰”，增加内容“含碳量大于0.35%钢和合金高强度钢不能采用火焰矫正。”（见8.1，1992年版的7.1）；

依据GB/T 1591和GB/T 700更新了钢材牌号（见表8，1992年版的7.1）；

增加调质要求焊接件的去应力退火温度内容（见8.4）；

增加焊后热处理保温维持时间、出入炉温度以及升降温速度内容（见8.5）；

删除内容“返修后应重新处理”（见8.6，1992年版的7.4）；

增加奥氏体不锈钢一般不采用焊后热处理方式进行除应力处理的内容（见8.7）；

将碳素结构钢焊缝检测温度由“工作地点温度”更改为“环境温度”（见9.1，1992年版的8.1）

增加“有焊后热处理要求的工件，无损探伤应在焊后热处理后进行。”（见9.2）；

“GB/T 12469”已作废，更改为“GB/T 19418”。“GB 10854”已经作废，删除“焊缝外形尺寸按GB 10854”，“GB/T 19418”标准涵盖焊缝外观尺寸要求（见9.3，1992年版的8.2）；

将“探伤”改为“检测”（见9，1992年版的8）

 依据GB/T 19418调整表9缺陷质量等级（见表9，1992年版的表11）；

增加表面检测的内容（见表9，1992年版的表11）；

更改表11中的笔误（见表11，1992年版的表13）；

将焊接件的技术要求以附录形式做说明，明确未注要求按照冶标相应的标准（见附录A，1992年版的9.2）；

删除表面处理相关要求（见1992年版10.3）；
将“和有关合同规定”更改为“或有关规定”（见11.4，1992年版的10.5）；

删除内容“焊接件的验收应由厂长（经理）直接领导的专职质量监督（检查）部门负责进行。”（见1992年版的11.1）；

将内容“焊接件验收时，应对外购材料(钢材、焊材)和焊接件的加工、装配、焊接、检测、试验、涂装、编号、包装等工序质量控制及焊接件的成品质量进行验证，确认符合图样要求及本标准的规定后方可验收,并签发质量证明文件。”更改为“制造厂应提供焊接件的质量证明文件。”（见12.1，1992年版的11.2）；

删除焊接件质量证明书的内容“f 竣工图和预装编号图及主要附件表。”（见12.2，1992年版的11.3）；

删除附加说明（见1992年版的附加说明）。

六、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性
本标准与有关现行的法律、法规和强制性标准协调一致，引用了最新版本的标准，使得标准结构简洁，内容规范，避免了标准之间的相互交叉等不协调性，也没有知识产权方面的问题。
七、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，经分析确认，没有重大分歧意见。
八、标准性质的建议说明 

建议本标准的性质为推荐性行业标准。

九、贯彻标准的要求和措施建议

当标准颁布后，由标委会牵头，用文件形式组织落实，集中地点和时间召集相关单位进行学习，宣传贯彻标准具体内容；关于标准的技术性内容，标准起草单位可以配合标委会、行业协会在宣贯时进行技术性培训和辅导，争取在标准实施的过渡时期内，标准被业界普遍认知和接受。

建议本标准批准发布后6个月后实施。

十、废止现行相关标准的建议

新标准正式实施一年后废止原有标准。
十一、其他相关说明事项

无。
《冶金设备制造通用技术条件 第11部分：焊接件》
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