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《型钢轧钢工程设计规范》GB50410—20XX
修订对照表
（方框部分为删除内容，下划线部分为增加内容）
	现行《规范》条文
	修订征求意见稿

	3基本规定
	3 基本规定

	3.0.7  型钢轧钢车间的电气传动和自动化设备水平应与生产工艺和生产机组的装备水平相适应。

	3.0.7  型钢轧钢车间的电气传动和自动化设备水平应与生产工艺和生产机组的装备水平相适应，宜采用智能化远程集控及智能制造技术。

	3.0.8型钢轧钢工程消防设计应符合现行国家标准《建筑设计防火规范》GB 50016和《钢铁冶金企业设计防火规范》GB 50414的有关规定。
	

	4 小型型钢
4.1 生产规模及产品
	4 小型型钢
4.1 生产规模及产品

	4.1.1 新建小型型钢生产线生产规模应符合下列规定：
1以小规格型钢为主要产品的生产线，设计年产量不宜小于25万t。
3 以普通质量非合金钢和普通质量低合金钢为主要钢种的生产线，设计年产量不宜小于50万t。
	4.1.1新建小型型钢生产线生产规模应符合下列规定：
1以小规格型钢为主要产品的生产线，设计年产量不宜小于50万t。
3  以普通质量非合金钢和普通质量低合金钢为主要钢种的生产线，设计年产量不宜小于80万t。

	4.2坯料
	4.2坯料

	4.2.2  坯料断面应符合下列规定：
2  非合金钢、低合金钢坯料断面宜为130mm×130mm～165mm×165mm。
	4.2.2  坯料断面应符合下列规定：
2  非合金钢、低合金钢坯料断面宜为130mm×130mm～170mm×170mm。

	4.2.3 坯料长度宜为6m～12m。
	4.2.3 合金钢坯料长度宜为6m～12m，非合金钢、低合金钢坯料长度宜为12～16m。

	4.4 工艺操作设备
	4.4 工艺操作设备

	4.4.2轧机区设备应符合下列要求：
3 减定径轧机可采用二辊式或三辊式轧机。
4 棒材轧机宜采用平/立交替布置。根据产品品种，可设置适当数量的平/立可转换机架。
	4.4.2轧机区设备应符合下列要求：3 减定径轧机可采用二辊式或多辊式轧机。
4  棒材轧机宜采用平/立交替布置。根据产品品种，可设置适当数量的平/立可转换机架或平/立组合式机架。

	
	4.4.3精整区设备应符合下列要求：
6  可设置智能化标牌系统。

	5 中型型钢
5.1 生产规模及产品
	  5 中小型型钢
5.1 生产规模及产品

	5.1.3 主要品种的规格范围宜符合下列要求：
1H型钢宜符合下列要求：
1）宽翼缘H型钢宜为HW 100×100～HW 200×200；
2）中翼缘H型钢宜为HM 150×100～HM 300×200；
3）窄翼缘H型钢宜为HN 100×50～HN 400×200；
4）薄壁H型钢：HT 100×50～HT 400×200；
2  T型钢宜符合下列要求：
1）宽翼缘剖分T型钢宜为TW 50×100～TW 100×200；
2）中翼缘剖分T型钢宜为TM 75×100～TM 150×200；
3）窄翼缘剖分T型钢宜为TN50×50～TN200×200；3 工字钢宜为10#～36#；
4 槽钢宜为10#～30#；
5 等边角钢宜为8#～16#；
6不等边角钢宜为8/5#～16/9#；
7  L型钢宜为L250×90～L300×120；
8 U型钢宜为18UY～36U；
	5.1.3 主要品种的规格范围宜符合下列要求：
1H型钢宜符合下列要求：
1）宽翼缘H型钢宜为HW 100×100～HW 200×200；
2）中翼缘H型钢宜为HM 150×100～HM 300×200；
3）窄翼缘H型钢宜为HN 100×50～HN 400×200；
4）薄壁H型钢：HT 100×50～HT 400×200；
2  T型钢宜符合下列要求：
1）宽翼缘剖分T型钢宜为TW 50×100～TW 100×200；
2）中翼缘剖分T型钢宜为TM 75×100～TM 150×200；
    3）窄翼缘剖分T型钢宜为TN50×50～TN200×200；
3 工字钢宜为10#～40#；
4 槽钢宜为10#～40#；
5 等边角钢宜为8#～20#；
6 不等边角钢宜为8/5#～20/12.5#；
7 U型钢宜为18UY～40U；
	

	5.2 坯料
	    5.2 坯料

	5.2.2坯料断面应符合下列要求：
2 坯料断面宜选用矩形坯或异形坯。
	5.2.2 坯料断面应符合下列要求：
2 坯料断面宜选用矩形坯。

	
	5.4.3精整区设备应符合下列要求：
8  可设置智能化标牌系统。

	6 中型棒材
6.1 生产规模及产品
	   6 中型棒材
6.1 生产规模及产品

	6.1.1新建中型棒材生产线设计年产量不宜小于50万t，当产品以高合金钢为主时，设计年产量可适当降低。
	6.1.1新建中型棒材生产线设计年产量不宜小于80万t，当产品以高合金钢为主时，设计年产量可适当降低。

	6.1.3 主要品种的规格范围宜符合下列要求：
1 圆钢直径宜为Ø40mm～Ø110mm；
2 方钢边长宜为40mm～110mm；
3 扁钢宜为（18～60）mm×（80～150）mm；
4 六（八）角钢宜为40mm～110mm。
	6.1.3 主要品种的规格范围宜符合下列要求：
1 圆钢直径宜为Ø40mm～Ø130mm；
2 方钢边长宜为40mm～130mm；
3 扁钢宜为（18～60）mm×（80～150）mm；
4 六（八）角钢宜为40mm～130mm。

	6.4 工艺操作设备
	6.4 工艺操作设备

	6.4.3 精整区设备应符合下列要求：
1 切定尺设备应采用固定式冷剪和冷锯。
2 宜设置高精度二辊矫直机。
	6.4.3 精整区设备应符合下列要求：
1 切定尺设备应采用锯机或固定式冷剪。
2 宜设置高精度辊式矫直机。
5 可设置在线倒棱装置。
6 可设置智能化标牌系统。

	7 大型型钢
7.1生产规模及产品
	7 大型型钢
7.1 生产规模及产品

	7.1.1新建大型型钢生产线设计年产量不宜小于70万t，品种多、规格范围大的生产线设计年产量可适当降低。
	7.1.1新建大型型钢生产线设计年产量不宜小于100万t，品种多、规格范围大的生产线设计年产量可适当降低。

	7.1.2 产品品种宜为大规格H型钢、工字钢、槽钢、等边角钢、不等边角钢、L型钢、U型钢、球扁钢、钢轨、钢板桩、310乙字钢、T型钢、履带钢及其它异型断面型钢。
	7.1.2产品品种宜为大规格H型钢、工字钢、槽钢、等边角钢、球扁钢、钢轨、钢板桩、310乙字钢、T型钢及其它异型断面型钢。

	7.1.3主要品种的规格范围宜符合下列要求：
1  H型钢宜符合下列要求：
1）宽翼缘H型钢宜为HW 250×250～HW 500×500；
2）中翼缘H型钢宜为HM 300×200～HM 600×300；
3）窄翼缘H型钢宜为HN 350×175～HN 1000×300；
2工字钢宜为30#～63#；
3槽钢宜为20#～40#；
4等边角钢宜为14#～25#；
5  不等边角钢宜为15/9#～20/12.5#；
6  L型钢宜为L250×90～L500×120；
7  U型钢宜为25U～40U；
8球扁钢宜为240×10～430×20；
9钢轨宜为38kg/m～75kg/m；
10钢板桩宜为400×85～750×225。
	7.1.3主要品种的规格范围宜符合下列要求：
1  H型钢宜符合下列要求：
1）宽翼缘H型钢宜为HW 250×250～HW 500×500；
2）中翼缘H型钢宜为HM 300×200～HM 600×300；
3）窄翼缘H型钢宜为HN 350×175～HN 1000×300；
2  工字钢宜为30#～63#；
3  槽钢宜为20#～40#；
4  等边角钢宜为14#～25#、铁塔用热轧角钢14#～36#；
5  球扁钢宜为240×10～430×20；
6  钢轨宜为38kg/m～75kg/m；
7  钢板桩宜为PU400×100～700×220。

	7.3生产工艺
	7.3 生产工艺

	7.3.1 轧机布置应符合下列要求：
1轧机布置应根据产品品种、规格、生产规模和投资规模选择脱头连续式、半连续式、串列式或多机架单独布置形式。
2以生产H型钢或钢轨为主的生产线宜采用串列式布置。
3以生产槽钢、角钢等普通型钢为主的生产线宜采用脱头连续式或半连续式布置。
4以生产钢板桩及异型断面为主的生产线宜采用多机架单独布置，也可采用串列式布置。
	7.3.1 轧机布置应符合下列要求：
1轧机布置应根据产品品种、规格、生产规模和投资规模选择脱头连续式、半连续式、串列式或多机架单独布置形式。
2以生产H型钢或钢轨为主的生产线宜采用串列式布置。
3以生产槽钢、角钢等普通型钢为主的生产线宜采用脱头连续式或半连续式布置。
4 以生产钢板桩及异型断面为主的生产线宜采用半连续式布置、串列式布置或多机架单独布置。

	7.3.2轧制工艺应符合下列要求：
4  H型钢、工字钢及钢轨应采用万能模式生产；钢板桩可采用万能模式，也可采用二辊模式生产；槽钢、角钢及异型钢可采用二辊模式，也可采用二辊及万能组合模式生产。
	7.3.2轧制工艺应符合下列要求：
4H型钢、工字钢及钢轨应采用万能模式生产；角钢应采用二辊模式生产；钢板桩宜采用二辊模式生产；槽钢可采用二辊模式，也可采用二辊及万能组合模式生产。

	7.3.3精整工艺应符合下列要求：
4特大规格H型钢可采用在线或离线压力矫直机矫直。
	7.3.3精整工艺应符合下列要求：
4超厚超重H型钢可采用在线或离线压力矫直机矫直。

	7.4生产工艺
	7.4 生产工艺

	7.4.3精整区设备应符合下列要求：
3  定尺冷锯机宜采用金属锯。

	7.4.3精整区设备应符合下列要求：
3 钢轨定尺冷锯机宜采用硬质合金锯，其他大型型钢产品定尺冷锯机宜采用金属锯。
9可设置智能化标牌系统。

	8 大型棒材
8.4工艺操作设备
	8 大型棒材
8.4 工艺操作设备

	8.4.3 精整区设备应符合下列要求：
4  宜设置高精度二辊矫直机和压力矫直机。
	8.4.3 精整区设备应符合下列要求：
4  宜设置高精度辊式矫直机和压力矫直机。
7可设置在线倒棱装置。
8可设置智能化标牌系统。

	10 电气传动及自动化系统
10.2 自动化仪表
	10 电气传动及自动化系统10.2 自动化仪表

	10.2.2检测仪表远传信号宜采用4mA～20mA直流模拟信号。
	10.2.2 检测仪表远传信号宜采用4mA～20mA DC模拟信号，也可采用总线型数字信号。

	10.2.3 检测仪表设备应符合下列要求：
3  对纯净气体、蒸汽及不导电的液体流量检测，宜采用符合现行国家标准《用安装在圆形截面管道中的差压装置测量满管流体流量》GB/T 2624规定的节流装置；对含有杂质的气体，宜采用带有防堵措施的专用节流装置；对温度、压力波动较大的气体流量测量应进行温度、压力补偿；对高压介质的流量测量，节流装置应设二次取压阀。
4  对导电液体介质的流量检测，宜采用电磁流量计，当维护空间不足或振动较大时，应选用分体式；对含有磁性或可磁化物质的液体介质，不宜采用电磁流量计，宜采用超声波或其它专用流量计。
6  加热炉的废气宜设置废气分析仪表。
10  进、出轧钢厂的能源介质，应设置计量仪表。
11  生产机组产生、消耗和回收的能源介质，宜设置计量仪表。
12  生产机组的能源介质计量信号宜在其对应的基础自动化系统显示管理。
	10.2.3 检测仪表设备应符合下列要求：
3  对洁净气体、蒸汽及不导电的液体流量检测，宜采用符合现行国家标准《用安装在圆形截面管道中的差压装置测量满管流体流量》GB/T 2624规定的节流装置；对含有杂质的气体，宜采用带有防堵措施的专用节流装置；对气体流量测量应进行温度、压力补偿；对高压介质的流量测量，节流装置应设二次取压阀。
4  对流体导电率≥5μS/cm的液体介质的流量检测，宜采用电磁流量计，当维护空间不足或振动较大时，应选用分体式；对含有磁性或可磁化物质的液体介质，不宜采用电磁流量计，宜采用超声波或其它专用流量计。
6  加热炉的废气宜设置废气分析仪表，加热炉排放烟囱可设置烟气在线监测系统（CEMS）。
10  应按现行国家标准《钢铁企业能源计量器具配备和管理要求》GB/T 21368的有关规定配置能源计量仪表。

	
	10.2.4现场仪表动力源应符合下列要求：
3  仪表气源应符合《工业自动化仪表气源压力范围和质量》GB/T 4830的规定。

	
	10.2.6采用的仪表精度等级应符合《工业过程测量和控制用检测仪表和显示仪表精确度等级》GB/T 13283的有关规定。

	
	10.2.7对定义为防爆场所的生产区域，现场仪表设备应采用防爆型，设备选用应符合现行国家标准《防爆国家标准》GB3836、《爆炸和火灾危险环境电力装置设计规范》GB50058的有关规定。

	
	10.2.8现场仪表信号传输宜采用计算机信号电缆；炉区仪表宜采用耐高温阻燃计算机信号电缆。

	10.3 自动化系统
	10.3 自动化系统

	10.3.1 型钢车间应设置基础自动化系统（L1）。
	10.3.1 型钢车间应设置基础自动化系统（L1），可设置互联网远程维护接口。

	10.3.4 过程自动化系统（L2）宜具有工艺区过程控制、生产管理、报表、换班及人员管理、轧辊间管理、与外部系统的数据通讯功能。
	10.3.4 过程自动化系统（L2）宜具有原料信息维护和管理、工艺区过程控制、生产管理、物料跟踪和修正、生产统计报表、换班及人员管理、停机管理、成品信息维护和管理、设备点检记录、轧辊间管理、班组绩效评价功能、与外部系统的数据通讯功能。

	10.3.7 车间内敷设的通信电缆宜采用光缆。
	10.3.7 车间内敷设的通讯总线宜采用专用电缆，当敷设距离超过100米应采用光缆。

	11 电讯设施
11.1 电话系统
	11 电讯设施
11.1 电话系统

	11.1.4 IP电话应配置QoS保证。
	11.1.4 IP电话系统应配置QoS保证。

	11.2 有线对讲系统
	11.2 有线对讲系统

	11.2.1 小型型钢厂可采用无主机型有线对讲系统，大、中型型钢厂宜采用有主机型有线对讲系统。
	11.2.1 型钢厂有线扩音对讲系统的组网形式可根据生产规模分别选用无主机对讲系统、有主机的数字对讲系统或IP通讯对讲系统。

	11.2.2 有主机型有线对讲系统宜具有集呼、组呼、选呼功能，且应能对用户的呼叫优先级别进行设置。
	有主机型或IP型有线对讲系统宜具有集呼、组呼、选呼功能，且应能对用户的呼叫优先级别进行设置。

	11.2.7 有线对讲系统宜采用集中供电方式。
	11.2.7 有线扩音对讲系统的供电方式应根据系统的组网形式确定。

	11.4 工业电视系统
	11.4 工业电视系统

	
	11.4.1工业电视的设置应符合下列要求：
3应根据摄像机安装位置的环境状况配置相应的防护罩。

	11.4.3 现场监控画面要求较高的摄像机，清晰度不宜低于D1，图像实时传输帧率不宜小于25fps。
	11.4.3 现场监控画面要求较高的摄像机，清晰度不宜低于1080P，图像实时传输帧率不宜小于25fps。

	12 公辅设施
12.1 轧辊间设施
	12 公辅设施
12.1 轧辊间设施

	12.1.2 设备选型应符合下列要求：
8 大型型钢轧辊间宜需配备辊套热装炉、数控立式车床等设备。
	12.1.2 设备选型应符合下列要求：
8型钢轧辊间宜需配备辊套热装炉、数控立式车床等设备。

	12.1.3 设备布置应符合下列要求：
3 轧辊清洗设备宜靠车间外墙侧布置。
	

	12.2 检化验设施
	12.2 检化验设施

	12.2.2检化验设备选择应符合下列要求：
1 加工、分析及性能检测设备配置数量应根据计算法确定。
	12.2.2 检化验设备选择应符合下列要求：
1加工、分析及性能检测设备配置数量应根据生产规模、产品品种、规格、检测频次等计算确定。

	12.3 燃气设施
	12.3 燃气设施

	12.3.1 燃气设施设计应符合下列要求：
5  煤气供应系统和煤气管网的设计应符合现行国家标准《工业企业煤气安全规程》GB 6222 的有关规定。
6  天然气、液化天然气和液化石油气供应系统的设计应符合现行国家标准《城镇燃气设计规范》GB 50028的有关规定。
9  每座加热炉和热处理炉燃料管道上检修用切断装置宜采用蝶阀加封闭式盲板阀布置在相应炉子旁。
	12.3.1 燃气设施设计应符合下列要求：
5  煤气供应系统和煤气管网的设计应符合现行国家标准《钢铁企业煤气储存和输配系统设计规范》GB 51128和《工业企业煤气安全规程》GB 6222 的有关规定。
6  天然气、液化天然气和液化石油气供应系统的设计应符合现行国家标准《城镇燃气设计规范》GB 50028、《压缩天然气供应站设计规范》GB 51102和《液化石油气供应工程设计规范》GB 51142 的有关规定。
9  供每座加热炉和热处理炉的燃气管道应设置隔断装置，隔断装置的设置应符合现行国家标准《钢铁企业煤气储存和输配系统设计规范》GB 51128和 《工业企业煤气安全规程》GB 6222 的有关规定。

	12.3.2 切割维修设施设计应符合下列要求：
1  车间切割维修用氧气可用瓶装或管道氧气供给。管道氧气在切割用户点处宜设置安全阀箱。
3  车间切割维修用燃气可采用瓶装乙炔气、天然气、液化石油气等燃气或管道液化石油气、焦炉煤气、天然气等供给。管道燃气在切割用户点处宜设置安全阀箱。
	12.3.2 切割维修设施设计应符合下列要求：
1  车间切割维修用氧气可用瓶装或管道氧气供给。管道氧气切割用户宜设置用点阀箱。
3  车间切割维修用燃气可采用瓶装乙炔气、天然气、液化石油气等燃气或管道液化石油气、焦炉煤气、天然气等供给。管道燃气切割用户宜设置用点阀箱。

	12.3.3  氮气供应系统应满足生产机组及煤气管道吹扫的要求，宜使用管道氮气。采用液氮气化、汇流排、变压吸附制氮等方式供应氮气，应设置氮气储罐，保证氮气的安全供应。
	12.3.3氮气供应系统应满足生产机组及煤气管道吹扫的要求，宜使用管道氮气。采用液氮气化、汇流排、变压吸附制氮等方式供应氮气时，宜设置氮气储罐。


	12.3.4  燃气介质管线进入车间前应设置切断装置、放散管、检查孔和吹扫头等附属设施。
	12.3.4燃气介质管线进入车间前应设置切断装置、放散管、检查孔和吹扫头等附属设施。压力管道的设计、施工应符合现行国家标准《压力管道规范工业管道》GB/T 20801.1~6的有关规定。

	12.3.5 能源介质供应应设置能源计量装置。
	

	12.4 热力设施
	12.4 热力设施

	12.4.1 蒸汽的汽源应符合下列要求：
2  加热炉汽化冷却装置用水宜采用脱盐水。
	12.4.1 蒸汽的汽源应符合下列要求：
2加热炉汽化冷却装置用水应符合《工业锅炉水质》GB/T 1576的有关规定。

	12.5 给排水设施
	12.5 给排水设施

	12.5.5  水处理站应根据全厂的生产管理情况，设置加药间和操作室。
	

	12.5.7  水处理系统应根据工艺用水要求采用先进实用的水处理设备。
	12.5.7水处理系统应根据工艺用水要求采用先进实用的水处理工艺及设备。

	12.5.8循环水系统设计应符合下列要求：
1  循环水系统设计应符合现行国家标准《工业循环冷却水处理设计规范》GB 50050的有关规定。
	12.5.8循环水系统设计应符合下列要求：
1  循环水系统设计应符合现行国家标准《工业循环冷却水处理设计规范》GB/T 50050的有关规定。

	12.5.9 加热炉循环水系统应设置安全供水系统，并应符合现行国家标准《钢铁企业给水排水设计规范》GB 50721的有关规定。
	12.5.9加热炉宜设置独立循环水供水泵组，应设置安全供水系统，并应符合现行国家标准《钢铁企业给水排水设计规范》GB50721的有关规定。


	12.5.11 轧线控制冷却供水系统应满足工艺用水变化的要求。
	12.5.11  轧线控制冷却供水系统宜单独设置，应满足工艺用水变化的要求。

	12.6采暖、通风与空调设施
	12.6采暖、通风与空调设施

	12.6.2  型钢轧钢厂宜具有良好的自然通风条件，主厂房外墙宜少设辅助建筑物，辅助建筑物宜避开主导风向的迎风面。
	12.6.2型钢轧钢厂宜具有良好的自然通风条件，主厂房外墙宜少设辅助建筑物，辅助建筑物宜避开主导风向的迎风面。外墙布置应保证自然通风的进风面积要求。

	12.6.3 轧辊间和有供暖要求的厂房，其围护结构应有良好的保温措施，屋面、外墙和天沟等的最小热阻应满足节能降耗和防止结露的要求，其值应根据车间内的温度、湿度及气象条件计算确定。
	12.6.3有供暖要求的轧辊间等厂房，宜保证围护结构完整性，且其围护结构应有良好的保温措施，屋面、外墙和天沟等的最小热阻应满足节能降耗和防止结露的要求，其值应根据车间内的温度、湿度及气象条件计算确定。

	12.6.5通风设计应符合下列要求：
3 无空调或无特殊室温要求的电气室、电缆层、电缆隧道可采用自然通风、机械通风或两者相结合的通风方式。地下电缆层、电缆隧道通风的进排风管口处应设有能自动关闭并带返回信号的防火阀。
4 供电系统的高压配电室及蓄电池室应设置事故通风装置。事故通风量宜根据工艺要求通过计算确定，当缺乏工艺资料时应按每小时不小于12次计算。事故通风机应分别在室内、外便于操作的地点设置电气开关。
	12.6.5通风设计应符合下列要求：
3无空调或无特殊室温要求的电气室、电缆层、电缆隧道可采用自然通风、机械通风。地下电缆层、电缆隧道通风的进排风管口处应设有能自动关闭并带返回信号的防火阀。
4供电系统的高压配电室及蓄电池室应设置事故通风装置。事故通风量宜根据工艺设计条件通过计算确定，且换气次数不应小于12次/h。事故通风机应分别在室内、外便于操作的地点设置电气开关。



	12.6.6空气调节设计应符合下列要求：
1  按工艺性空调和舒适性空调要求确定室内计算温度，空气调节系统设计应符合现行国家标准《采暖通风与空气调节设计规范》GB 50019的有关规定。
2 型钢车间的主要电气室宜采用集中空调系统或分散式水冷空调机组。
4  电气室的空调机宜靠外墙布置，空调机的冷却水管道不宜穿过电气室、仪表室、计算机室等房间。电气室空调系统的风管应采取保温措施以防结露，空调系统的送风管不宜设置在电气柜正上方。
	[bookmark: _Toc289936874]12.6.6空气调节设计应符合下列要求：
1按工艺性空调和舒适性空调要求确定室内计算温度，空气调节系统设计应符合现行国家标准《工业建筑供暖通风与空气调节设计规范》GB50019的有关规定。
2型钢车间的主要电气室宜采用集中空调系统或分散式空调机组。采用水冷空调系统时应设计防漏水措施。
4电气室的空调机宜靠外墙布置，空调机的冷却水管道不宜穿过电气室、仪表室、计算机室等房间。电气室空调系统的风管应采取保温措施以防结露，空调系统的送风管及送风口不宜设置在电气柜正上方。

	13 建筑与结构
13.1 一般规定
	13 建筑与结构
13.1 一般规定

	13.1.2  建筑结构的安全等级应按现行国家有关标准确定。一般建（构）筑物安全等级宜为二级。
	13.1.2  建筑结构的安全等级和设计使用年限应符合现行国家有关标准的规定。一般建（构）筑物的安全等级应取为二级。

	13.1.4 建筑、结构防火设计应符合现行国家标准《建筑设计防火规范》GB 50016及《钢铁冶金企业设计防火规范》GB 50414的有关规定。
	13.1.4建筑、结构防火设计应符合现行国家标准《建筑设计防火规范》GB50016及《钢铁冶金企业设计防火标准》GB50414的有关规定，并满足《建筑防烟排烟系统技术标准》GB 51251的有关规定。

	13.1.5  建筑、结构防腐设计应符合现行国家标准《工业建筑防腐蚀设计规范》GB 50046及相关标准的规定。
	13.1.5建筑、结构防腐蚀设计应符合现行国家标准《工业建筑防腐蚀设计标准》GB50046及相关标准的规定。


	13.1.6  地下建（构）筑物防水要求应符合现行国家标准《地下工程防水设计规范》GB 50108的有关规定。
	13.1.6地下建（构）筑物防水要求应符合现行国家标准《地下工程防水技术规范》GB50108的有关规定。


	
	13.1.8 建筑设计应符合现行国家标准《工业建筑节能设计统一标准》GB 51245的有关规定。

	13.2 主厂房
	13.2 主厂房

	13.2.1 主厂房火灾危险性分类为丁类，耐火等级及构件的燃烧性能、耐火极限应符合现行国家标准《建筑设计防火规范》GB 50016的有关规定。
	13.2.1主厂房火灾危险性分类为丁类，耐火等级及构件的燃烧性能、耐火极限应符合现行国家标准《建筑设计防火规范》GB50016及《钢铁冶金企业设计防火标准》GB 50414的有关规定。

	13.2.3  主厂房温度伸缩缝设置的最大间距应根据主厂房的结构形式按现行国家标准《混凝土结构设计规范》GB 50010和《钢结构设计规范》GB 50017的有关规定确定。有抗震设防要求时，温度伸缩缝宜与防震缝合并设置，并应符合防震缝的有关规定。
	13.2.3主厂房温度伸缩缝设置的最大间距应根据主厂房的结构形式按现行国家标准《混凝土结构设计规范》GB50010和《钢结构设计标准》GB50017的有关规定确定。有抗震设防要求时，温度伸缩缝宜与防震缝合并设置，并应符合防震缝的有关规定。

	13.2.4 原料跨及成品跨厂房基础及上部结构应根据地面堆载和地质条件进行设计。
	13.2.4原料跨及成品跨厂房基础及上部结构的设计，应考虑由于地面堆载所产生的地基不均匀变形的影响。

	13.2.8  主厂房屋面宜采用有组织排水方式，并应符合现行国家标准《建筑给排水设计规范》GB 50015的有关规定。
	13.2.8主厂房屋面宜采用有组织排水方式，并应符合现行国家标准《建筑给排水设计标准》GB50015的有关规定。

	13.2.10  主厂房柱基形式应综合考虑场地工程地质、水文地质、冻土深度、地下沟道管线、相邻建（构）筑物影响和基础荷重等因素确定。
	13.2.10主厂房柱基础形式应综合考虑场地工程地质、水文地质、冻土深度、地下沟道管线、相邻建（构）筑物影响和基础荷重等因素确定。


	13.2.11主厂房内液压站、润滑油站、电气室等对消防有较高要求的小房宜采用钢筋混凝土或砌体结构；主厂房内其它小房可根据要求采用钢筋混凝土、砌体或钢结构。
	13.2.11主厂房内液压站、润滑油站、电气室等对消防有较高要求的辅助用房宜采用钢筋混凝土或砌体结构；主厂房内其它辅助用房可根据要求采用钢筋混凝土、砌体或钢结构。

	14 安全、卫生及环保
14.4 环保
	14 安全、卫生及环保
14.4 环保

	14.4.2型钢轧钢厂产生的各种污染物的排放，必须符合国家及地方现行排放标准的要求；对引进项目，其设备、装置的污染物排放标准不应低于国家现行标准。大气污染物排放浓度应符合现行国家标准《轧钢工业大气污染物排放标准》GB 28665的有关规定，水污染物排放浓度应符合现行国家标准《钢铁工业水污染物排放标准》GB 13456的有关规定。
	14.4.2型钢轧钢厂大气污染物排放浓度应符合现行国家标准《轧钢工业大气污染物排放标准》GB28665的有关规定，水污染物排放浓度应符合现行国家标准《钢铁工业水污染物排放标准》GB13456的有关规定。各类污染物的治理措施及排放浓度宜达到国家推荐的钢铁行业超低排放的要求。

	14.4.4 轧钢工业炉窑应选用气体燃料等清洁燃料，宜采用蓄热式燃烧技术和低氮燃烧技术等燃烧工艺。
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