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前  言 
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本标准主要起草人：黄丽萍、魏华兴、王金阳。 
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船用锅炉原材料入厂检验 

1 范围 

本标准规定了船用锅炉受压元件用的钢板、钢管、锻钢、圆钢及焊接材料等主要原材料入厂检验的

一般要求、抽样要求、检验方法与检验规则。 

本标准适用于设计压力不大于9.8 MPa，介质温度不超过540 ℃的船用锅炉用原材料。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文

件。凡是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/T 223.3  钢铁及合金化学分析方法  二安替比林甲烷磷钼酸重量法测定磷量 

GB/T 223.4  钢铁及合金  锰含量的测定  电位滴定或可视滴定法 

GB/T 223.5  钢铁  酸溶硅和全硅含量的测定  还原型硅钼酸盐分光光度法 

GB/T 223.11  钢铁及合金  铬含量的测定  可视滴定或电位滴定法 

GB/T 223.26  钢铁及合金  钼含量的测定  硫氰酸盐分光光度法 

GB/T 223.71  钢铁及合金化学分析方法  管式炉内燃烧后重量法测定碳含量 

GB/T 223.72  钢铁及合金  硫含量的测定  重量法 

GB/T 228.1  金属材料  拉伸试验  第1部分：室温试验方法 

GB/T 229  金属材料  夏比摆锤冲击试验方法 

GB/T 231.1  金属材料  布氏硬度试验  第1部分: 试验方法 

GB/T 232  金属材料  弯曲试验方法 

GB/T 242  金属管  扩口试验方法 

GB/T 246  金属材料  管  压扁试验方法 

GB/T 699  优质碳素结构钢 

GB/T 702  热轧钢棒尺寸、外形、重量及允许偏差 

GB/T 713  锅炉和压力容器用钢板 

GB/T 908  锻制钢棒尺寸、外形、重量及允许偏差 

GB/T 2650  焊接接头冲击试验方法 

GB/T 2651  焊接接头拉伸试验方法 

GB/T 2652  焊缝及熔敷金属拉伸试验方法 

GB/T 2653  焊接接头弯曲试验方法 

GB/T 3087  低中压锅炉用无缝钢管 

GB/T 4336  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/T 5117  非合金钢及细晶粒钢焊条 

GB/T 5118  热强钢焊条 

GB/T 5293  埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂 

GB/T 5310  高压锅炉用无缝钢管 
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GB/T 5312  船舶用碳素钢和碳锰钢无缝钢管 

GB/T 8110  气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝 

GB/T 12470  埋弧焊用热强钢实心焊丝、药芯焊丝和焊丝-焊剂组合分类要求 

GB/T 14957  熔化焊用钢丝 

GB/T 20066  钢和铁  化学成分测定用试样的取样和制样方法 

NB/T 47013.3  承压设备无损检测  第3部分：超声检测 

3 一般要求 

3.1 所有船用锅炉受压元件用原材料到货以后须按本标准条款要求进行入厂检验验收。 

3.2 持有船级社签发的产品证书或等效证明文件和船级社印记，以及有完整的质量保证书（以下简称

质保书），且证物相符的材料，船用锅炉制造厂（以下简称制造厂）可不进行复核试验。 

3.3 由船级社认可的工厂制造，但不持有船级社签发的产品证书或等效证明文件和船级社印记的材料，

虽具有完整的质保书，且证物相符，制造厂应按本标准对该材料进行复核试验合格，并符合相关船级社

规范要求后，才能下料投产。 

4 抽样要求 

4.1 抽样单位 

材料入厂检验应以“批”或“吨”为单位进行。 

注：“批”是指同一炉（罐）号、同一规格、同一轧制规范、同一热处理规范（或试样热处理）所制成的材料。同

一批焊条，是指同一批号、同一规格、同一牌号的焊条。 

4.2 锅炉钢板抽样数量 

4.2.1 由船级社认可的工厂制造、具有完整的质保书、且证物相符的锅炉钢板，每批至少应抽 1张作

力学性能试验，每炉（罐）号至少应抽 1 张进行化学分析，对合金钢板应逐张进行光谱检验。 

4.2.2 当锅炉钢板屈服点不低于 390 N/mm
2
或厚度大于 60 mm时，应逐张进行超声波检验。 

4.2.3 表面质量及尺寸偏差，每批抽验应不少于 2张。 

4.2.4 如果抽样数量不能满足相关船级社规范的特定要求时，应按船级社规范要求增加锅炉钢板的抽

样数量。 

4.3 锅炉钢管抽样数量 

4.3.1 由船级社认可的工厂制造、具有完整的质保书、且证物相符的锅炉钢管，每批应抽 1根作力学

性能试验，每炉应抽 1根进行化学分析。对合金钢管还应逐根进行光谱检验。 

4.3.2 表面质量及尺寸偏差，每批抽样应不少于 2%，且不少于 2 根。 

4.3.3 如果抽样数量不能满足相关船级社规范的特定要求时，应按船级社规范要求增加锅炉钢管的抽

样数量。 

4.4 锅炉受压元件用锻钢和圆钢抽样数量 
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4.4.1 由船级社认可的工厂制造、具有完整的质保书、且实物炉批号与质保书相符的锻钢和圆钢，每

批抽样应不少于 1件。对合金结构钢锻件应逐件进行光谱检验。 

4.4.2 如果抽样数量不能满足相关船级社规范的特定要求时，应按船级社规范要求增加锅炉受压元件

用锻钢和圆钢的抽样数量。 

4.5 焊接材料抽样数量 

4.5.1 每批焊条中抽取一套试样，试样应从每批总包数的 1%，且不少于 2包中均匀抽取。 

4.5.2 焊条尺寸和药皮外观检查，每批不少于 100根；偏心度检查，每批不少于 20根。 

4.5.3 同一批焊丝抽样数量应为总盘数的 3%，且不少于 2盘。对合金结构钢焊丝应逐盘进行光谱检验。 

5 检验方法 

5.1 锅炉钢板的检验 

5.1.1 锅炉钢板的检验项目、试验方法和评定标准见表 1。 

表1 锅炉钢板的检验项目、试验方法和评定标准 

检验项目 抽样数量 试验方法 评定标准 

化学成分 
按 4.2.1、4.2.4 

的规定 

GB/T 223.3～223.5、GB/T 223.11、GB/T 223.26、  

GB/T 223.71、GB/T 223.72 

符合 GB/T 713和相关船级

社规范要求 

拉伸 
GB/T 228.1 

高温拉伸 

冲击 
按 4.2.1、4.2.4的

规定 
GB/T 229 

弯曲 
按 4.2.1、4.2.4 

的规定 
GB/T 232 

超声波检验 
按 4.2.2 

的规定 
NB/T 47013.3 

光谱检验 
按 4.2.1 

的规定 
GB/T 4336 

尺寸偏差 按 4.2.3、4.2.4 

的规定 

长度量具 

表面质量 目测 

    注：评定标准中，当 GB/T 713与相关船级社规范要求有冲突时，以船级社规范要求为准。 

5.1.2 锅炉钢板化学成分分析的取样方法按 GB/T 20066 的规定。 

5.1.3 锅炉钢板力学性能的取样方法和试样制备方法按有关船级社规范的要求。 

5.2 锅炉钢管检验 

5.2.1 锅炉钢管的检验项目、试验方法和评定标准见表 2。 
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表2 锅炉钢管的检验项目、试验方法和评定标准 

检验项目 抽样数量 试验方法 评定标准 

化学成分 

按 4.3.1、4.3.3 

的规定 

GB/T 223.3～223.5、GB/T 223.11、GB/T 223.26、  

GB/T 223.71、GB/T 223.72 

符合 GB/T 3087、GB/T 5310、 

GB/T 5312和相关船级社 

规范要求 

拉伸 
GB/T 228.1 

高温拉伸 

压扁或弯曲 GB/T 246 

扩口或卷边 GB/T 242 

尺寸偏差 按 4.3.2、4.3.3 

的规定 

长度量具 

表面质量 目测 

光谱检验 
按 4.3.1 

的规定 
GB/T 4336 符合 GB/T 4336的要求 

    注：评定标准中，当 GB/T 3087、GB/T 5310或 GB/T 5312与相关船级社规范要求有冲突时，以船级社规范要求为

准。 

5.2.2 锅炉钢管化学成分分析的取样方法按 GB/T 20066 的规定。 

5.2.3 锅炉钢管力学性能的取样方法和试样制备方法按有关船级社规范的要求。 

5.3 锻钢检验 

5.3.1 锻钢的检验项目、试验方法和评定标准见表 3。 

表3 锻钢的检验项目、试验方法和评定标准 

检验项目 抽样数量 试验方法 评定标准 

化学成分 

按 4.4.1、4.4.2 

的规定 

GB/T 223.3～223.5、GB/T 223.11、GB/T 223.26、  

GB/T 223.71、GB/T 223.72 

符合 GB/T 699和相关 

船级社规范要求 

拉伸 
GB/T 228.1 

高温拉伸 

硬度 GB/T 231.1 

超声波检验 NB/T 47013.3 

尺寸偏差 长度量具 
符合 GB/T 908的要求 

表面质量 目测 

光谱检验 
按 4.4.1 

的规定 
GB/T 4336 符合 GB/T 4336的要求 

注：评定标准中，当 GB/T 699与相关船级社规范要求有冲突时，以船级社规范要求为准。 

5.3.2 锻钢化学成分分析的取样方法按 GB/T 20066 的规定。 

5.3.3 锻钢力学性能的取样方法和试样制备方法按相关船级社规范的要求。 

5.4 圆钢检验 

5.4.1 圆钢的检验项目、试验方法和评定标准见表 4。 
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表4 圆钢的检验项目、试验方法和评定标准 

检验项目 抽样数量 试验方法 评定标准 

化学成分 

按 4.4.1、4.4.2 

的规定 

GB/T 223.3～223.5、GB/T 223.11、GB/T 223.26、  

GB/T 223.71、GB/T 223.72 符合 GB/T 699和相关 

船级社规范要求 拉伸 GB/T 228.1 

冲击 GB/T 229 

尺寸偏差 长度量具 
符合 GB/T 702的要求 

表面质量 目测 

    注：评定标准中，当 GB/T 699与相关船级社规范要求有冲突时，以船级社规范要求为准。 

5.4.2 圆钢化学成分分析的取样方法按 GB/T 20066 的规定。 

5.4.3 圆钢力学性能的取样方法和试样制备方法按相关船级社规范的要求。 

5.5 焊条检验 

5.5.1 焊条的检验项目、试验方法和评定标准见表 5。 

表5 焊条的检验项目、试验方法和评定标准 

检验项目 抽样数量 试验方法 评定标准 

化学成分 1个 
GB/T 223.3～223.5、GB/T 223.11、GB/T 223.26、  

GB/T 223.71、GB/T 223.72 

符合 GB/T 5117、GB/T 5118 

和相关船级社规范要求 

对接接头拉伸 1个 GB/T 2651 

熔 敷金属拉伸 1个 GB/T 2652 

冲击 按 4.5.1的规定 GB/T 2650 

冷弯 1个 GB/T 2653 

尺寸 
按 4.5.1、4.5.2 

的规定 

长度量具 

偏心度 偏心度测量仪 

药皮外观 目测 

    注：评定标准中，当 GB/T 5117或 GB/T 5118与相关船级社规范要求有冲突时，以船级社规范要求为准。 

5.5.2 将抽验的焊条按相关船级社规范的规定焊成焊接试板，再按表 5的要求加工成力学性能试样后

进行检验。 

5.6 焊丝检验 

5.6.1 焊丝的检验项目、试验方法和评定标准见表 6。 

表6 焊丝的检验项目、试验方法和评定标准 

检验项目 抽样数量 试验方法 评定标准 

化学成分 1个 
GB/T 223.3～223.5、GB/T 223.11、GB/T 223.26、  

GB/T 223.71、GB/T 223.72 

符合 GB/T 5293、GB/T 8110、 

GB/T 12470、GB/T 14957 

和相关船级社规范要求 
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表 6（续） 

检验项目 抽样数量 试验方法 评定标准 

光谱检验 
按 4.5.3 

的规定 
GB/T 4336 符合 GB/T 4336的要求 

    注：评定标准中，当 GB/T 5293、GB/T 8110、GB/T 12470或 GB/T 14957与相关船级社规范要求有冲突时，以船级

社规范要求为准。 

5.6.2 焊丝化学成分分析的取样方法按相应焊丝标准的要求。 

5.6.3 取样部位，一盘焊丝应首尾两头都取样检验；若一盘焊丝中有若干分段时，则每段首尾两头均

应取样检验。 

5.7 焊剂检验 

5.7.1 焊剂的检验项目、试验方法和评定标准见表 7。 

表7 焊剂的检验项目、试验方法和评定标准 

检验项目 抽样数量 试验方法 评定标准 

化学成分 
1个 

GB/T 223.3～223.5、GB/T 223.71、GB/T 223.72 符合 GB/T 5293、GB/T 12470 

和相关船级社规范要求 外观 目测 

    注：评定标准中，当 GB/T 5293或 GB/T 12470与相关船级社规范要求有冲突时，以船级社规范要求为准。 

5.7.2 焊剂化学成分分析的取样方法按相应焊剂标准的要求。 

6 检验规则 

6.1 判定规则 

按第5章规定的检验方法和评定标准，抽样检验不符合要求的材料，应对其不符合要求的项目抽取

双倍试样进行复验；若复验仍不符合要求，则判该批材料入厂检验不合格。 

6.2 入厂检验不合格材料的处理 

对于入厂检验不合格的材料，应进行明确标记，并予以隔离，单独存放或者及时处理。 
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