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前  言

  本文件按照GB/T1.1—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

起草。
本文件是GB/T44148《承压设备用钢锻件、轧制或锻制钢棒》的第1部分。GB/T44148已经发布了以

下部分:
———第1部分:一般要求;
———第2部分:规定高温性能的低合金及合金(钼、铬和铬钼)钢;
———第3部分:低温韧性镍钢。
本文件修改采用ISO9327-1:1999《承压用钢锻件、轧制或锻制棒材 交货技术条件 第1部分:一

般要求》。
本文件与ISO9327-1:1999相比,在结构上有较多调整。两个文件之间的结构编号变化对照一览

表见附录A。
本文件与ISO9327-1:1999相比,存在较多技术差异,在所涉及的条款的外侧页边空白位置用垂直

单线(|)进行了标示。这些技术差异及其原因一览表见附录B。
为了便于使用,本文件做了下列编辑性改动:
———删除了ISO9327-1:1999中的参考文献。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国钢铁工业协会提出。
本文件由全国钢标准化技术委员会(SAC/TC183)归口。
本文件起草单位:大冶特殊钢有限公司、江苏沙钢集团淮钢特钢股份有限公司、山东省西王特殊钢

新材料技术创新中心有限公司、冶金工业信息标准研究院、青岛德固特节能装备股份有限公司。
本文件主要起草人:纪肖、张志成、钱洪建、刘丹、刘金池、王心禾、彭峰、翟万里、信霖、魏振文。
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引  言

承压设备通常包括锅炉、压力容器和压力管道,这类设备广泛用于国民经济各个方面,其共同特点

是涉及生产和生命安全,一旦发生事故危害性较大。制造承压设备的材料多种多样,钢材是实际工程中

应用最广泛的材料。承压设备用钢是重大技术成套装备制造的关键原材料,是承压设备安全运行的基

本保障。随着承压设备向大型化、高参数、结构多样性的方向发展的同时,其工作条件也越来越苛刻,因
此对制造承压设备的材料提出了更加严格的要求,合理地选用材料对于设备的结构合理、安全、长期运

行和降低成本是非常重要的。

GB/T44148《承压设备用钢锻件、轧制或锻制钢棒》旨在规范承压设备用钢的技术要求,拟由5个

部分构成。
———第1部分:一般要求。目的在于规定其他部分通用的要求,以便在其他部分中引用。
———第2部分:规定高温性能的低合金及合金(钼、铬和铬钼)钢。目的在于规定满足高于常温某温

度下使用的承压设备用钢(有效截面厚度不大于500mm)的技术要求。
———第3部分:低温韧性镍钢。目的在于规定用于制造承压设备用公称直径不大于50mm的低温

韧性镍钢的技术要求。
———第4部分:具有较高屈服强度的细晶粒钢。目的在于规定用于制造有效截面厚度不大于

250mm的细晶粒钢的技术要求。
———第5部分:不锈钢。目的在于规定用于制造承压设备用有效截面厚度不大于500mm的不锈

钢的技术要求。
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承压设备用钢锻件、轧制或锻制钢棒

第1部分:一般要求

1 范围

本文件规定了承压设备用钢锻件、轧制或锻制钢棒的订货内容、尺寸、外形、重量、技术要求、试验方

法、检验规则、包装、标志及质量证明书。

本文件适用于锅炉、压力容器、压力管道等承压设备用钢锻件、轧制或锻制钢棒(以下简称钢棒或锻

件)的制造及验收。

承压设备用钢锻件或钢棒的具体要求在GB/T44148(所有部分)的适用文件中分别给出。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T223(所有部分) 钢铁及合金化学分析方法

GB/T226 钢的低倍组织及缺陷酸蚀检验法

GB/T228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法(GB/T228.1—2021,ISO6892-1:

2019,MOD)

GB/T228.2 金属材料 拉伸试验 第2部分:高温试验方法(GB/T228.2—2015,ISO6892-2:

2011,MOD)

GB/T229 金属材料 夏比摆锤冲击试验方法(GB/T229—2020,ISO148-1:2016,MOD)

GB/T702 热轧钢棒尺寸、外形、重量及允许偏差

GB/T908 锻制钢棒尺寸、外形、重量及允许偏差

GB/T1979 结构钢低倍组织缺陷评级图

GB/T2101 型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定

GB/T2975 钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备(GB/T2975—2018,ISO377:

2017,MOD)

GB/T4336 碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法)

GB/T8170 数值修约规则与极限数值的表示与判定

GB/T11170 不锈钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法)

GB/T17505 钢及钢产品 交货一般技术要求(GB/T17505—2016,ISO404:2013,MOD)

GB/T20066 钢和铁 化学成分测定用试样的取样和制样方法(GB/T20066—2006,ISO14284:

1996,IDT)

GB/T20123 钢 铁 总 碳 硫 含 量 的 测 定  高 频 感 应 炉 燃 烧 后 红 外 吸 收 法(常 规 方 法)
(GB/T20123—2006,ISO15350:2000,IDT)

GB/T20124 钢铁 氮含量的测定 惰性气体熔融热导法(常规方法)(GB/T20124—2006,
1
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ISO15351:1999,IDT)

GB/T20125 低合金钢 多元素的测定 电感耦合等离子体原子发射光谱法

GB/T44148(所有部分) 承压设备用钢锻件、轧制或锻制钢棒

GB/T44155—2024 钢锻件 力学性能试验的检测频次、取样条件和试验方法(ISO15461:

2018,MOD)

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
条形锻件 barforging
截面为圆形,轴向长度大于外径的实心锻件;截面为矩形,长度均大于两边长的锻件,见表C.1。

3.2
饼形锻件 discforging
轴向长度小于或等于外径的轴对称实心(可带中心孔)锻件,见表C.1。

3.3
环形锻件 ringforging
轴向长度小于或等于外径的轴对称空心锻件,见表C.1。

3.4
筒形锻件 hollowforging
轴向长度大于外径的轴对称空心锻件,见表C.1。

3.5
碗形锻件 bowlforging
截面呈凹形或两端闭合、且轴向长度小于或等于外径的轴对称锻件,见表C.1。

3.6
有效截面 rulingsection
测定力学性能的截面,见表C.1。

3.7
等效直径 equivalentdiameter
等效厚度 equivalentthickness
在同一热处理、取样和检验状态以及规定的有效截面厚度下,获得相同力学性能时的直径或厚度。
注1:适用于钢棒和附录C所示的各类锻件。

注2:未在合同中特殊规定时,等效直径或等效厚度应按附录C的规定;如订货产品的截面形状与尺寸未在附录C
中规定,经供需双方协商并在合同中注明,其等效直径或等效厚度可采用GB/T44148(所有部分)中力学性能

规定的有效截面厚度。

4 订货内容

4.1 按GB/T44148(所有部分)适用文件订货的合同或订单宜包括下列内容:

a) 本文件编号和GB/T44148(所有部分)适用文件的编号;

b) 产品名称;

c) 牌号或统一数字代号;
2
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d) 交货的重量(或数量);

e) 钢棒的尺寸、外形及允许偏差,或锻件的尺寸及允许偏差(或按锻件图),订货图样;

f) 使用加工方法(未注明时,按切削加工用);

g) 冶炼方法(见6.2);

h) 交货状态(见6.3)。

4.2 经供需双方协商,并在合同中注明,可选择下列内容作为本文件的订货内容:

a) 化学成分限定要求;

b) 检测残余元素含量;

c) 晶粒度;

d) 晶间腐蚀;

e) α-相含量;

f) 磁粉检测;

g) 其他要求。

5 尺寸、外形、重量

5.1 热轧钢棒的尺寸、外形及允许偏差应符合GB/T702的规定,具体要求应在合同中注明。

5.2 锻制钢棒的尺寸、外形及允许偏差应符合GB/T908的规定,具体要求应在合同中注明。

5.3 经供需双方协商,也可供应其他截面形状的钢棒,其尺寸、外形及允许偏差应在合同中注明。

5.4 锻件的尺寸、外形及允许偏差应按合同或锻件图的规定。

5.5 钢棒或锻件按实际重量或理论重量交货,理论重量交货时应由供需双方协商确定,并在合同中

注明。

6 技术要求

6.1 牌号和化学成分

6.1.1 钢的牌号和化学成分(熔炼分析)应符合GB/T44148(所有部分)适用文件的规定。

6.1.2 钢棒和锻件的成品化学成分允许偏差应符合GB/T44148(所有部分)适用文件的规定。

6.2 制造方法

6.2.1 钢通常采用电炉或氧气转炉冶炼,并经炉外精炼,经供需双方协商,并在合同中注明,也可采用

电渣重熔等冶炼方法。

6.2.2 采用钢锭、连铸坯或钢坯锻造时,锻件主截面部分的锻造比应不小于3(电渣重熔钢应不小于2)。
采用轧材锻造时,锻件主截面部分的锻造比应不小于1.6。

6.3 交货状态

钢棒和锻件的交货状态应符合GB/T44148(所有部分)适用文件的规定。

6.4 力学性能

6.4.1 钢棒和锻件的拉伸性能应符合GB/T44148(所有部分)适用文件的要求。

6.4.2 钢棒和锻件的冲击性能应符合GB/T44148(所有部分)适用文件的要求。

3
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6.5 低倍组织

钢棒和锻件的酸浸低倍组织应符合GB/T44148(所有部分)适用文件的规定。

6.6 非金属夹杂物

钢棒和锻件的非金属夹杂物应符合GB/T44148(所有部分)适用文件的规定。

6.7 晶粒度

根据需方要求,钢棒和锻件的晶粒度符合GB/T44148(所有部分)适用文件的规定。

6.8 超声检测

钢棒和锻件的超声检测应符合GB/T44148(所有部分)适用文件的规定。

6.9 表面质量

6.9.1 钢棒

6.9.1.1 压力加工用钢棒的表面不应有目视可见的裂纹、结疤、折叠和夹杂,如有上述应清除,清除深度

应符合表1的规定,清理宽度不小于深度的5倍,同一截面达到最大清除深度不应多于1处。允许有从

实际尺寸算起不超过尺寸公差二分之一的个别细小划痕、压痕、麻点及深度不超过0.2mm的小裂纹

存在。

表1 压力加工用钢棒缺陷允许清除深度

单位为毫米

公称直径或厚度 允许清除深度

<80 钢棒公称尺寸公差的1/2

≥80~140 钢棒公称尺寸公差的1/2

>140~200

>200
钢棒公称尺寸的3%

6.9.1.2 切削加工用钢棒的表面允许有从钢棒公称尺寸算起深度不超过表2规定的局部缺欠。

表2 切削加工用钢棒局部缺欠允许深度

单位为毫米

公称直径或厚度 局部缺欠允许深度

<100 钢棒公称尺寸的负偏差

≥100 钢棒公称尺寸的公差

6.9.1.3 以喷丸、磨光或剥皮等状态交货的钢棒表面应洁净、光滑,不应有裂纹、折叠、结疤和氧化铁

皮,如有上述缺陷,允许局部修磨去除,但最大修磨处应保证钢棒允许的最小尺寸。

6.9.2 锻件

6.9.2.1 锻件表面不应有目视可见的裂纹、结疤、折叠及夹杂等缺陷,如有上述缺陷,允许局部修磨去

除,修磨部分应圆滑过渡,具体要求由供需双方协商确定。
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6.9.2.2 经需方同意后,允许进行补焊。补焊的部位、深度和面积、所采用的焊材和焊接工艺参数,焊工

资质、焊接前后无损检测方法和合格级别等应由供需双方协商确定。

6.9.2.3 供方应向需方提供锻件焊补的部位、深度和面积的简图,焊接材料、焊接工艺参数和无损检测

报告等。

7 试验方法

7.1 化学成分

化学成分分析按GB/T4336、GB/T11170、GB/T20123、GB/T20124、GB/T20125等通用的试验

方法进行,但仲裁时应按GB/T223(所有部分)的规定进行。

7.2 拉伸试验

7.2.1 钢棒

7.2.1.1 钢棒的室温拉伸试验按GB/T228.1的规定进行。

7.2.1.2 钢棒的高温拉伸试验按GB/T228.2的规定进行。

7.2.1.3 公称直径或厚度不大于160mm的钢棒取纵向试样;公称直径或厚度大于160mm的钢棒取

横向试样。

7.2.2 锻件

7.2.2.1 锻件的室温拉伸试验按GB/T228.1和GB/T44155—2024的规定进行。

7.2.2.2 锻件的高温拉伸试验按GB/T228.2和GB/T44155—2024的规定进行。

7.2.2.3 等效直径(或等效厚度)不大于160mm的条形锻件取轴向试样,等效直径(或等效厚度)大于

160mm的条形锻件取切向试样。饼形锻件和环形锻件取切向试样。其他锻件宜取切向试样,当不能

制取切向试样时,宜取轴向试样或径向试样。

7.3 夏比(V型缺口)冲击试验

7.3.1 钢棒

7.3.1.1 钢棒的夏比(V型缺口)冲击试验按GB/T229的规定进行。

7.3.1.2 公称直径或厚度不大于160mm的钢棒取纵向试样;公称直径或厚度大于160mm的钢棒取

横向试样。

7.3.2 锻件

7.3.2.1 锻件的夏比(V型缺口)冲击试验按GB/T229和GB/T44155—2024的规定进行。

7.3.2.2 等效直径(或等效厚度)不大于160mm的条形锻件取轴向试样,等效直径(或等效厚度)大于

160mm的条形锻件取切向试样。饼形锻件和环形锻件取切向试样。其他锻件宜取切向试样,当不能

制取切向试样时,宜取轴向试样或径向试样。

7.4 低倍组织

低倍酸浸试验按GB/T226的规定进行,低倍组织的评定按GB/T1979的规定进行。

7.5 表面质量

表面质量采用目视检验或其他有效方法进行。
5
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8 检验规则

8.1 检查和验收

8.1.1 钢棒和锻件出厂的检查和验收由供方技术质量监督部门进行。
8.1.2 供方应保证交货的钢棒或锻件符合GB/T44148(所有部分)适用文件或合同的规定,必要时,需
方有权对GB/T44148(所有部分)适用文件或合同所规定的任一检验项目进行检查和验收。

8.2 组批规则

8.2.1 钢棒

钢棒应按批检查和验收。每批由同一牌号、同一熔炼炉号、同一尺寸、同一加工方法、同一交货状

态、同一热处理炉次的钢棒组成。

8.2.2 锻件

8.2.2.1 锻件单件热处理重量小于1000kg时按批检查和验收。每批由同一牌号、同一熔炼炉号、同一

热处理炉次、同一锻造工艺和相同(或相似)尺寸的锻件组成。
8.2.2.2 锻件单件热处理重量不小于1000kg时,则逐件检查和验收。

8.3 取样数量及取样部位

8.3.1 一般要求

8.3.1.1 钢棒

8.3.1.1.1 钢棒的取样数量按GB/T44148(所有部分)适用文件的规定。
8.3.1.1.2 钢棒的拉伸、冲击和低倍组织试样可取自相当于钢锭头部的不同支钢棒或钢坯,或不同支钢

棒(连铸材)。

8.3.1.2 锻件

8.3.1.2.1 锻件的取样数量按GB/T44148(所有部分)适用文件的规定。
8.3.1.2.2 锻件的拉伸、冲击和低倍组织试样可取自锻件本体延长部分、分离试验样坯,也可单独锻制

试验样坯。具体要求如下:
———锻件本体延长部分:取自锻件一端或两端延长部分,整体试验样坯在锻件完成热处理后才能从

锻件上分离;
———分离试验样坯:由锻件同一熔炼炉号的炉料制备、经过相同的锻造工艺和热处理炉次;
———单独锻制试验样:由锻件在加工时分离的试验样坯。

8.3.2 试样的取样和制备

8.3.2.1 化学成分

化学成分的取样和试样制备应符合GB/T20066的要求。

8.3.2.2 拉伸、冲击

8.3.2.2.1 钢棒

钢棒拉伸和冲击试样的取样和制备应符合GB/T2975的要求,具体位置应符合GB/T44148(所有
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部分)适用文件的规定。

8.3.2.2.2 锻件

8.3.2.2.2.1 试料

8.3.2.2.2.1.1 按批检查和验收时每批抽检一件锻件。单件热处理长度或最大尺寸小于5000mm
时,在锻件任一端取1个试料;单件热处理长度或最大尺寸大于5000mm,在锻件两端各取1个试

料,取样位置间隔180°。

8.3.2.2.2.1.2 逐件检查和验收时,锻件单件热处理重量不小于1000kg~4000kg,且热处理长度或最

大尺寸不大于5000mm,每件锻件的任一端取1个试料;锻件单件热处理重量大于4000kg或热处理

长度或最大尺寸大于5000mm,每件锻件的两端各取1个试料,取样位置间隔180°。

8.3.2.2.2.1.3 锻件的拉伸性能和冲击性能试料取自锻件本体的延长部分。试料的取样位置按

GB/T44155—2024中图1a)或图1b)。

8.3.2.2.2.2 取样位置

试样距离锻件热处理表面及端部的位置符合GB/T44155—2024中表6的要求。当无法制取试样

时,试样应尽可能靠近锻件的热处理表面。

8.3.2.3 低倍组织

低倍组织检验取全横截面试片。经供需双方协商,可在半成品坯或在改锻成直径(或边长)

80mm~100mm的样坯上检验。

8.4 复验与判定规则

8.4.1 钢棒

钢棒的复验与判定按GB/T17505的规定执行。

8.4.2 锻件

8.4.2.1 当拉伸性能不合格时,可从原取样部位附近取双倍试样进行复验,如复验结果仍不合格,则该

批(件)锻件判为不合格。

8.4.2.2 当冲击性能不合格时,可从原取样部位附近再取3个试样进行复验,初验和复验两组共6个试

样的试验结果算数平均值不应小于GB/T44148(所有部分)适用文件的规定,允许2个试样冲击吸收功

小于规定值,其中只允许1个试样小于规定值的70%,否则该批(件)锻件判为不合格。

8.4.2.3 当拉伸性能和冲击性能复验不合格时,允许对该批(件)锻件重新热处理后进行检验,但重新热

处理(淬火)的次数不应超过2次。

8.4.2.4 低倍组织检验不合格时,允许从同一批(件)锻件(包括初试不合格锻件)取双倍数量进行复验。
如复验结果仍不合格,则该批(件)锻件判为不合格。但对于缩孔、残余等有规律的缺陷允许切除后重新

提交验收。

8.4.2.5 非金属夹杂物、晶粒度、晶间腐蚀性能检验不合格时,允许从同一批(件)锻件(包括初试不合格

的锻件)取双倍数量试样进行复验。如复验结果仍不合格,则该批(件)判为不合格。

8.4.2.6 尺寸、外形、表面质量、无损检测不合格时,则单件判为不合格。

8.5 数值修约

钢棒或锻件的检验和试验结果采用修约值比较法,数值修约规则应符合GB/T8170的规定。
7

GB/T44148.1—2024



9 包装、标志及质量证明书

9.1 钢棒

钢棒的包装、标志和质量证明书应符合GB/T2101的有关规定。

9.2 锻件

9.2.1 锻件的包装应由供需双方协商,并在合同中注明。

9.2.2 按GB/T44148(所有部分)适用文件交货的锻件应包含下列标志:

a) 锻件制造厂名(或代号);

b) 本文件编号;

c) 牌号;

d) 批号。

9.2.3 按GB/T44148(所有部分)适用文件交货的锻件应附有质量证明书,内容应包括:

a) 锻件制造单位名称;

b) 订货合同号;

c) 本文件编号、牌号、批号、锻件数量;

d) 各项检验结果,检验单位和检验人员签章;

e) 合同所规定的特殊要求的检验结果。

8
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附 录 A
(资料性)

本文件与ISO9327-1:1999结构编号对照情况

表A.1给出了本文件与ISO9327-1:1999结构编号对照一览表。

表 A.1 本文件与ISO9327-1:1999结构编号对照情况

本文件结构编号 ISO9327-1:1999结构编号

1 1

2 2

3 3

4 4

5 5.7、5.8

6.1 5.2

6.2 5.1.1、5.1.2、5.1.3

6.3 5.1.4、5.1.5

6.4 5.3

6.5 —

6.6 —

6.7 —

6.8 5.5

6.9 5.6

7 6.2.1、6.2.2、6.2.3、表2

8 6.2.4、表1

9 7

附录A —

附录B —

附录C 表A.1

9
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附 录 B
(资料性)

本文件与ISO9327-1:1999技术差异及其原因

表B.1给出了本文件与ISO9327-1:1999技术差异及其原因的一览表。

表B.1 本文件与ISO9327-1:1999技术差异及其原因

本文件结构编号 技术差异 原因

3
对应ISO9327-1:1999中第3章以及附录 A,增加了锻件类型

及定义
适合我国的惯例

5 对应ISO9327-1:1999中5.7和5.8,修改了尺寸、外形和重量 采用我国的通用表述方法

5.1 增加引用了GB/T702

5.2 增加引用了GB/T908
适应我国的技术条件

6.2.1 修改了冶炼方法
提高标准的可执行性,适用

我国的标准惯例

6.3
用规范性引用的GB/T44155替换了ISO/TR15461,两个文件

之间的一致性程度为修改

6.4
用规范性引用的GB/T44155替换了ISO/TR15461,两个文件

之间的一致性程度为修改

适应我国的技术条件

6.5 增加了低倍组织的检验要求

6.6 增加了非金属夹杂物的检验要求

6.7 增加了晶粒度的检验要求

6.8 增加了超声检测的要求

为了保证钢材质量,并适应

我国的惯例

6.9 修改了表面质量的要求
适合我国的惯例,并依据国

内用户的实际订货需要

7.1
用规范性引用的 GB/T223(全部)、GB/T4336、GB/T20123、
GB/T20124和GB/T20125替换了ISO/TR9769

7.2.1.1 增加引用了GB/T228.1

7.2.1.2 增加引用了GB/T228.2

7.2.2.1
增加引用了GB/T228.1,用规范性引用的GB/T44155替换了

ISO/TR15461,两个文件之间的一致性程度为修改

7.2.2.2
增加引用了GB/T228.2,用规范性引用的GB/T44155替换了

ISO/TR15461,两个文件之间的一致性程度为修改

7.3.1.1 增加引用了GB/T229

7.3.2.1
用规范性引用的GB/T44155替换了ISO/TR15461,两个文件

之间的一致性程度为修改

8.3.2.1 增加引用了GB/T20066

8.3.2.2.1 增加引用了GB/T2975

8.3.2.2.2.1.3
用规范性引用的GB/T44155替换了ISO/TR15461,两个文件

之间的一致性程度为修改

8.3.2.2.2.2
用规范性引用的GB/T44155替换了ISO/TR15461,两个文件

之间的一致性程度为修改

8.4.1
用规范性引用的GB/T17505替换了ISO404,两个文件之间的

一致性程度为修改

适应我国的技术条件
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表B.1 本文件与ISO9327-1:1999技术差异及其原因 (续)

本文件结构编号 技术差异 原因

7、8、9
对应ISO9327-1:1999中第6章和第7章,试验方法、检验规

则、包装标志和质量证明书等执行我国相应的标准
采用我国的通用做法

— 删除了附录B 适合我国的惯例

— 删除了ISO9327-1:1999中的参考文献 适合我国的惯例

附录A 增加了本文件与ISO9327-1:1999结构编号对照一览表

附录B 增加了本文件与ISO9327-1:1999技术差异及其原因一览表
便于标准理解执行
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