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一、工作简况

（一）任务来源

依据《中华人民共和国标准化法》和《团体标准管理规定》（国标委联

[2019]1号）的相关要求，为贯彻落实《关于促进钢铁工业高质量发展的指导意

见》（工信部联原〔2022〕6号）等相关政策，推动人工智能、大数据等新一代

信息技术在钢铁生产制造中的深度融合应用，加快制修订宽厚板连铸机设计制

造、智能运维与质量管控等领域亟需的共性关键技术标准与工艺规范，已成为

支撑产业升级与核心竞争力提升的紧迫任务。在此背景下，由中国生产力学会

归口，由中国重型机械研究院股份公司等单位牵头制定团体标准《宽厚板连铸

机》。

（二）制定背景

高性能宽厚规格板材是国家发展与安全不可或缺的关键材料，广泛应用于

大型海洋工程和造船业、大型桥梁、大口径石油、天燃气输送管线、大型压力

容器和储罐、重型建筑结构（特别是高层、防火、耐侯、大跨度和非对称的空

间结构用途）、大型水利电力、核能和机械工程等领域，随着这些行业的技术

进步旺盛需求，极大地拉动了高等级宽厚板生产的发展。

低合金、高强度宽厚板不仅要求具有高的强度等级，要求高纯净度，高的

韧性和抗疲劳特性；还要求具有良好的焊接和加工性能及其它特殊性能。高强

度宽厚板是典型的高技术含量和高附加值产品，它的自主供应和满足极端需求

的能力，是国家工业发展战略和安全的综合能力的体现。

随着我国制造业向高质量发展转型，对宽厚板的质量和性能要求不断提高。

连铸作为宽厚板生产的关键环节，其设备技术水平直接决定了宽厚板的内部质

量、表面质量和生产效率。目前，我国宽厚板连铸机的技术水平参差不齐，既

有达到国际先进水平的国产化装备，也存在技术水平落后的设备。我国目前新

建设投产的用于宽厚板生产的宽厚板坯连铸机都不同程度地具有前沿技术特征、

很高的装备水平、配置了高水平的工艺模型和控制软件，具有生产高品质的无

缺陷连铸坯的条件。目前，宽厚板连铸机的设计、制造和验收缺乏统一的技术

标准，导致设备质量不稳定、关键技术参数存在差异，影响了我国宽厚板连铸

技术的整体发展水平和国际竞争力。



（三）主要工作过程

1 前期准备阶段

（1）标准研制阶段

开展行业调研，分析现有标准空白、技术瓶颈及市场需求，明确拟研制标

准的必要性与应用场景；收集国内外相关技术资料、专利及实践案例，初步确

定标准核心技术指标和范围；组织业内专家、企业代表研讨，评估标准研制可

行性，包括技术成熟度、实施成本及预期效益，最终形成立项建议书，为后续

立项申报提供依据。

（2）标准立项阶段

明确立项的目的和意义，编写项目立项申请书，概述宽厚板连铸机的背景、

现状及其对行业发展的重要性。

2026 年 2 月 3 日，中国生产力学会发布了《宽厚板连铸机》团体标准立项

通知，正式立项。

标准计划下达后，成立标准工作组，由牵头单位负责，在标准编写过程中

按需补充有关单位和人员。起草单位及起草人员制定工作计划，分工负责标准

内容大纲制定、资料收集分析、技术参数的确定、标准条款的编写、意见收集

整理、标准化格式、国内外相关技术与标准资料翻译研究以及企业生产实践等

工作。

2 标准起草阶段

起草组收集、整理了相关标准化资料、专业文献等，为本文件的编制提供

参考，并通过企业调研，了解企业实际业务情况。在标准编制工程中，工作组

收集了包括但不限于以下文件资料：

1）GB/T 191 包装储运图形符号标志

2）GB/T 3452.1 液压气动用O形橡胶密封圈 第1部分：尺寸系列及公差

3）GB/T 3766 液压传动 系统及其元件的通用规则和安全要求

4）GB 5083 生产设备安全卫生设计总则

5）GB/T 37400.1 重型机械通用技术条件 第1部分：产品检验

6）GB/T 37400.2 重型机械通用技术条件 第2部分：火焰切割件

7）GB/T 37400.3 重型机械通用技术条件 第3部分：焊接件

https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=3DBA213286CE0D16E06397BE0A0A8119
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=0DF3E470FE3382F0E06397BE0A0A7388


8）GB/T 37400.6 重型机械通用技术条件 第6部分：铸钢件

9）GB/T 37400.7 重型机械通用技术条件 第7部分：铸钢件补焊

10）GB/T 37400.8 重型机械通用技术条件 第8部分：锻件

11）GB/T 37400.9 重型机械通用技术条件 第9部分：切削加工件

12）GB/T 37400.10 重型机械通用技术条件 第10部分：装配

13）GB/T 37400.13 重型机械通用技术条件 第13部分：包装

14）GB/T 37400.14 重型机械通用技术条件 第14部分：铸钢件无损探伤

15）GB/T 37400.15 重型机械通用技术条件 第15部分：锻钢件无损探伤

16）GB 43049 连铸机安全技术条件

17）GB 50231 机械设备安装工程施工及验收通用规范

18）GB/T 50387 冶金机械液压、润滑和气动设备工程安装验收规范

19）GB 50397 冶金电气设备工程安装验收规范

20）GB 50403 炼钢机械设备工程安装验收规范

21）JB/T 12938.1 板坯连铸机 第1部分：术语

22）JB/T 12938.3 板坯连铸机 第3部分：通用技术条件

23）JB/T 12938.4 板坯连铸机 第4部分：验收规范

24）YB/T 4792 钢铁工业直接冷却循环水处理技术规范

2026年6月，工作组在充分调研国内外技术和标准现状基础上，按照《标准

化工作导则 第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》（GB/T 1.1-2020）

的相关要求，形成征求意见稿。

二、标准编制原则

（一）标准制定基本原则

依据《中华人民共和国标准化法》第十八条、第二十二条“制定团体标准，

应当遵循开放、透明、公平的原则，保证各参与主体获取相关信息，反映各参

与主体的共同需求，并应当组织对标准相关事项进行调查分析、实验、论证；

制定标准应当有利于科学合理利用资源，推广科学技术成果，增强产品的安全

性、通用性、可替换性，提高经济效益、社会效益、生态效益，做到技术上先

进、经济上合理。禁止利用标准实施妨碍商品、服务自由流通等排除、限制市

https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=8531C702DB376551E05397BE0A0ACD16
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=91890A0DA65D80C6E05397BE0A0A065D
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=8531C702DB3B6551E05397BE0A0ACD16
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=91890A0DA66C80C6E05397BE0A0A065D
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=88F4E6DA632C4198E05397BE0A0ADE2D


场竞争的行为。”的精神制定本标准。

本标准按照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》的规定编写，紧密结合工程任务实践，注重标准的广泛适用性、

可操作性和协调规范性。

1 广泛适用性原则

本标准适用于生产普通碳素钢、高碳钢、合金钢和不锈钢，铸坯厚度为200

mm～600 mm，宽度为1 600 mm～3 250 mm的宽厚板连铸机。

本标准编制充分契合行业产业升级与技术发展趋势，可根据行业发展与市

场实际需求进行动态修订完善，保障标准的长期适用性与普适性。

2 可操作性原则

本标准以“指导实操落地”为核心导向，针对宽厚板连铸机制定可落地、

可执行的技术规范，避免空泛的理论化表述，确保使用者可直接依据本标准完

成全流程工作。

编制过程中充分考量使用人员的知识水平与实操习惯，避免使用生僻晦涩

的专业术语，配套可视化指引工具，有效降低文件的理解与执行门槛。

3 协调规范性原则

本标准编制遵循“协调性、规范性优先”原则，在术语定义、技术口径等

方面与现行国家通用基础标准保持一致，确保与上下游产业链相关标准、配套

领域现行标准的有效衔接与协调统一。

本标准内部章节编排遵循标准化通用逻辑链条，即“技术要求—试验方

法—检验规则—标志、包装、运输和贮存”，各章节内容相互对应、逻辑连贯，

无矛盾、重复等问题。术语定义清晰明确，无歧义、多义等不规范表述。

（二）标准制定技术路线

本标准研究采用文献搜集、行业调研和专家咨询等方法，在编制过程中结

合了实际过程中的相关指标并把相关要求纳入本标准中，使标准内容及指标更

加符合实际运用。

本标准制定的技术路线如图1所示。



图1 标准制定技术路线

三、主要技术内容及其确定依据

（一）标准化对象和适用范围

本标准的标准化对象是宽厚板连铸机，规定了宽厚板连铸机的技术要求、试

验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于生产普通碳素钢、高碳钢、合金钢和不锈钢，铸坯厚度为200

mm～600 mm，宽度为1 600 mm～3 250 mm的宽厚板连铸机。

（二）标准正文结构

标准共分8个部分。主要内容包括第一部分：范围；第二部分：规范性引用

文件；第三部分：术语和定义；第四部分：型式与基本参数；第五部分：技术

要求；第六部分：试验方法；第七部分：检验规则；第八部分：标志、包装、

运输和贮存。具体内容如表3所示。

表3 标准章节内容框架



章节（部分） 节 主要内容

1 范围

2 规范性引用文件

3 术语和定义

4 型式与基本参数

4.1 型式

4.2 基本参数

4.3 产品标记

5 技术要求

5.1 一般要求

5.2 主要设备要求

5.3 辅助系统要求

6 试验方法

6.1 一般要求

6.2 主要设备试验方法

6.3 辅助系统试验方法

7 检验规则

7.1 设备出厂验收

7.2 设备安装验收

7.3 试车验收

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志

8.2 包装

8.3 运输和贮存

四、标准中如果涉及专利，应有明确的知识产权说明

本标准未发现专利等知识产权问题。

五、采用国际标准和国外先进标准情况，与国际、国内同类标准水



平的对比情况

本标准为首次自主制定，不涉及国际、国外标准采标情况。

六、与有关法律、行政法规及强制性国家标准的关系

本标准编制过程遵循了现行的相关法律和法规，与现行相关法律法规、规

章及相关标准协调一致，没有冲突。

七、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。

八、贯彻标准的要求和措施建议

本标准发布后，主要面向宽厚板连铸机的研发、设计、制造、检验、选型、

安装、运维及应用等相关方进行推广与贯彻，全面提升宽厚板连铸机的产品质

量、技术水平和工程应用可靠性。

本标准的研制和实施，首先可推动业界对宽厚板连铸机的基本参数、技术

要求、性能指标、试验方法、检验规则等方面形成统一共识，助力业界研发生

产符合统一标准规范的高质量宽厚板连铸机，确保产品参数的一致性、互换性

和工程应用流程的标准化，为行业研发、生产和选型提供统一的技术语言和基

准，有效避免低水平重复研发和标准不一导致的市场混乱，促进设计院所、重

型机械制造企业、钢铁生产企业、工程总包单位、安装调试单位等产业链上下

游的协同创新与深度合作。依托已建成的宽厚板连铸机标杆项目，组织编制宽

厚板连铸机标准实施典型案例集，重点解析安全条款落地路径、参数协同控制

方法、验收实测数据比对等实践要点，形成可复制、可推广的操作指南。

九、其他应当说明的事项

无。


