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前 言

本标准是对ZB J98 016-89R锅炉锻件技术条件》的修订。

本标准与ZB J98 016-89的主要技术差异如下:

1 增加了引用标准的导语;

2 本标准比原标准增加了1个钢号并扩充了1个原钢号公称厚度范围的力学性能;

3本标准将原标准中的最大直径或厚度修改为公称厚度，并给出常见形状锻件的公称厚度的定义;
4 本标准增加各钢号的冲击韧性((a,.)指标值(提示的附录二。

本标准自实施之日起，代替ZB J98 016-89,
本标准的附录A是提示的附录。

本标准由全国锅炉标准化技术委员会提出并归口。
本标准起草单位:锅炉专业标准修订组、武汉锅沪股份有限公司。

本标准主要起草人:徐建兰、党蒸1肖惠芳、何振康.
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锅炉锻件 技术条件

Specification for boiler forging

代替ZB J98 016-89

范 围

    本标准规定了锅护锻件的制造和验收要求.

    本标准适用于固定式热水锅炉和额定蒸汽压力不大于13. 7 MPa,额定蒸汽温度不大于540℃的固定

式蒸汽锅炉，对亚临界压力蒸汽锅炉也可参照采用.

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。在标准出版时，所示版本均
为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB/T 228-1987 金属拉伸试验方法
    GB/T 229-1994 金属夏比缺口冲击试验方法

    GB/T 231-1984 金属布氏硬度试验方法
    GB/T 699-1988 优质碳素结构钢技术条件

    GB/T 1220-1992 不锈钢棒

    GB/T 3077-1988 合金结构钢技术条件
    GB/T, 6397-1986 金属拉伸试验试样
    GB/T 10561-1989钢中非金属夹杂物显微评定方法

    JB 4730-1994 压力容器无损检测

    YB/T 5148-1993 金属平均晶粒度测定法

3 锡件的公称厚度((t)

3.1 筒形锻件
    轴向长度L大于其外径D的轴对称空心锻件，如图1(a)所示。t为公称厚度。

3.2 环形锻件

    轴向长度L小于或等于其外径D的轴对称空心锻件，如图1(b)所示。L和t中的小者为公称厚度。

3.3饼形锻件
    轴向长度t小于或等于其外径D的轴对称实心锻件，如图1(c)所示。t为公称厚度。

3.4 碗形锻件

    截面呈凹形且长度H小于或等子其外径D的轴对称锻件，如图1(d)所示。t，和t:中的大者为公称厚

度。

3.5 长颈法兰锻件
    长颈法兰锻件如图1(e)所示。t，和t:中的大者为公称厚度。

3.6 条形锻件

    截面为圆形，轴向长度L大于其外径D的实心锻件，如图1(1)所示。D为公称厚度。
    截面为距形，长度L均大于其两边长t� t:的段件，如图1(g)所示。t，和t:中的小者为公称厚度。
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4 锻件的分级和检交项目

4.1 锻件分为三级。检查项目和试件数量按表1。按批抽查时，每批系指同一钢号，同炉进行热处理或

形状和尺寸近似的零件.对于钢锭锻造的I级锻件，除按表1的规定进行检查外，还应逐件进行超声波

探伤。

                                              表1

级 别 检 查 项 目 试 件 数 量 应 用 范 围

I 硬 度 逐 件
热水锅炉和额定蒸汽压力不大于3. 82 MPa额

定蒸汽温度不大于450'C燕汽锅炉的锻件

I

硬 度 逐 件
承受较大外载的重要受力锻件或额定蒸汽压力

不大于 13. 7 MPa,额定燕汽温度不大于540'C

蒸汽锅炉的受内压锻件

    力学性能.

‘、a.,古，、中、a}�

每批抽1%，但不

    少于 1件

金 相 1 件

I

硬 度 逐 件

破坏时会严重危害人身安全或引起重大设备事

故的特别重要的俄件

亚临界焦汽锅炉中的承压锻件

    力学性能

ae, a.,a，、中、a,�

每批抽 1%，但

  不少于 1件

金 相 1 件

超声波探伤 逐 件

4.2 当锻件质量稳定时，表1中所规定的硬度检查试件的数量可予减少。
4.3 对于20, 25号钢的I、.级锻件，当质量稳定时可免作力学性能试验，此时硬度试验的每批检查

数量为5%但不少于5件，不足5件者应全部检查。

4.4 对额定蒸汽压力不大于13. 7 MPa,额定蒸汽温度不大于5400C蒸汽锅护中的某些锻件，如果其实际

工作参数较低，可按表1中I级锻件的要求进行检查。

4.5   1、II级锻件的级别应在图样上注明，未注明者按I级锻件处理。

技术要求

5. 1锻坯应附有质量证明书(又称质量保证书)，无质量保证书时应进行补充检查，合格者方可投入生产。

5.2锻坯(指锻制锻件的原材料)可以是轧材(如圆钢)或钢锭。锻坯若为轧材，其表面质量、化学成分和

力学性能应符合GB/T 699, GB/T 1220和GB/T 3077的规定。
5.3 当采用钢锭锻制时，其头尾缺陷必须彻底切除，切除后应无肉眼可见的缩孔，疏松、裂纹及其他影

响锻造质量的缺陷。无论采用钢锭或轧材锻造。锻坯表面影响锻造质量的缺陷必须彻底清除。

5.4 为保证锻件有良好的性能和组织.当采用钢锭作为锻坯时，应有足够的锻造比。

5.5 锻件的材料以及形状和尺寸公差均应符合设计图样或工艺文件的要求。

5.6 锻件表面不应有裂纹，折迭和重皮等缺陷，上述缺陷应按下述规定处理。

5.6.1存在于非机械加工表面上的缺陷应清除干净，清除深度不应超过该处公称尺寸的负偏差。

5.6.2 存在于需进行机械加工表面上的缺陷，当深度小于公称加工余量的2/3并且保证加工后能完全清

除者，则不必专门处理。

5.6.3超过规定的缺陷一般不允许补焊，特殊情况应经设计、工艺、检查部门和生产车间共同分析后确
定。若为外购件时，供方的补焊方案应经需方审核同意，补焊工作应按经评定合格的焊接工艺规程进行，

焊工应持有合格证，补焊后应重新热处理.

5.7锻件应以热处理状态供货。热处理后锻件的纵向力学性能应符合表2的要求，冲击韧性应符合图徉

的要求，若图样未注明时，可参照附录入。对未列人表2中的钢号，则按有关技术文件和图样的规定。
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表 2

钢 号

公称厚度

      t

    刀1刀t

抗拉强度

  ‘())

N/mm'

屈 服 点

0.())

N/mm'

伸 长 率

合，())

  %

断面收缩率

  0(》)

    纬

硬 度

    HB
热处理状态

20
t《100 392 216 24 53

( 156 正火
100<t(300 373 196 23 50

25
t簇100 422 235 22 50

(170 正火
300<t(300 392 216 20 48

35

t( 100 510 265 18 43

(187 正火
100<t(300 490 255 18 40

45

t成 100 588 294 16 35

镇241 正火
100<t镇300 569 284 15 35

12CrMo t镇 100 412 255 21 45 褪156 正火+n火

15CrMo t(300 441 255 22 45 蕊163 正火十 回火

30CrMo

t簇40 785 588 14 50

255̂ 302 淬火+回火40<t(100 735 569 14 50

100<t(300 637 441 13 40

35CrMo
t(80 785 588 14 45 241̂-285

淬火+回火
80<t(200 735 538 14 45 217- 269

12Cr1MoV t镇300 441 235 21 45 (179 正火+回火

25Cr2MoVA t(150 834 735 14 50 269̂ -320 淬火+回火

25Cr2Mo1VA
t提150 785 637 15 50

240̂ -280 淬火+回火
150<t簇200 735 588 16 50

2Cr13 t摇100 647 441 16 50 197- 248 淬火+回火

3Cr13 t(100 735 539 12 40 240̂ -280 淬 火+回火

38CrMoAlA t(110 834 735 16 50 250- 300 淬火+回火

1Cr18N 9Ti

t( 60 537 206 40 55

(192 固洽处理60<t(100 530 196 38 50

100<t簇 200 480 196
              l

25

一

        30

注:高级优质钢(牌号后加“A")的力学性能检:验要求按同钢号优质钢的力学性能.

5.8 锻件的力学性能合格时，硬度值仅作参考，但第4.3条中的情况除外。

5.， 用含碳量不大于0.3%的钢锻制的I级锻件允许不进行热处理。

5.10 用20, 25号5

3

52 674054 TL�(5�1 0 0 0 1 171 102 Tm�(许)Tj63 102 Tm�(允)j�1 102 Tm�(9�)Tj0 1 674054 TL�(5)296 7951 0 0 1 19Tf�1 0 0 1�(5�1 0 0 0 1 0 0 1  0 1 19Tf�1 0 0 1�(5562 176 Tm�(5)Tj�1 0 0 75562 176 Tm�(5) 113 Tm�(合)T 0 1)Tj�/F0 4 Tf�1 0 0 0 286� 19Tj�1 0 0�/F0 6f6� 19Tj�8 0 1 19Tf�1 0 0 75562 16�2� 1)Tj�/F0 4 Tf�1 0N 0 00 0 75562 16�2� 8�1 0N 0 00 0 75562 16�22�001 0N 0 00 0 751 75562 169 62 92 �92 �/F0 4 Tf�1 0 �171 0N 0 00 0 75570 0 1  0 1 19Tf�1 0 0 1��401 0N 0 00 0 751 170 00 0 1��40m�(j�1 0 0 2 92 �92 �/F0 4 Tf�1 0 �171 0N 59 366�2� 1)Tj�/F0 B0 1 235 Tj�1 0 0 850�1 0N 0 0m3 Tm�(仅)0 0 2 92 �92 �/F0 4 Tf�(+栽栽栽栽栽� 0 0 1 60 1131� 1�(5562 176 Tm�7� 0 0 1 6�1 0N 0 0m80176 Tm�7�96 m�(5) 113 Tm�(�176 Tm�7�96 m�(�(5) 113 Tm�(�18 0 1 19Tf�1(2)Tj�1 0 0 1 2 59 366�2� 1)Tj� 0 850�1 0N 0 0m3 T 0 1 7)Tj�1 08 126 Tm�/F0 4 Tf� 113j�1 0 0 Tm�(�18 0 1 �/F0 4 Tf�(+栽 0 1 30 152 Tm(5)医�)0 0 2 9)Tj�1 08359 366�2� 1)T 9)Tj�1 08359 366� 2 176 Tmj�1 102 Tm�(9�)Tj4 176医�)0 0 1 0m�(T)81 216 1478 1 86 163 Tm)T 9..102 Tm�(碳)T5舚j�1�02 Tm�(碳)T5舚qj�1�02 Tm�(碳)T52� 1)
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表 3

力 学 性 能
试 验 方 向

径 向 横 向

o,, o. 降低10% 降低 5%

右s 降低35% 降低 25

中 降低35% 降低 20线

ah 降低40万 降低 25%

5.12   1 ,.级锻件金相检验的项目应符合表4的要求。
                                                表 4

锻 坯 类 别 钢 种
项 目

晶 粒 度 非金属夹杂物

钢 锭
碳 钢 不 检 查 检 查

合 金 钢 检 查 检 查

轧 材
碳 钢 不 检 查 不 检 查

合 金 钢 检 查 不 检 查

‘ 检变和验收

6.1 锻件的验收，除了逐件检查外观质量和尺寸以外，还应根据其所属级别按4.1条中规定的项目进行

检查。

‘2  iff件的化学成分以熔炼厂的分析为依据。

6.3 锻件切取试样的方法由工艺部门确定。切取方法应保证不改变锻件原有的性能和组织。
6.4 力学性能试样的切取位置，当图样上无特殊规定时，由工艺部门选择和确定.但应能代表锻件的质

量。

‘5每个试件切取试样的数量和试验方法规定如下:

6.5.1 拉伸试祥 1个，按GB/T 228进行。拉伸试样按GB/T 6397的规定。

6.5.2 冲击试样2个，按GB/T 229中标准夏比U型缺口冲击试样进行，对不能制备标准试样的小尺寸

锻件可不作冲击试验。二个试样的冲击值65 Tm�(67 165 Tm�Tm�(可)Tj�1  Tm�(67 1Tm�(2)Tj�1 0 077 Tm�(备)7 Tm�(个)T2)Tj�1 01 181 331 9180 177 Tm�(冲)Tj�(不)Tj�1 0)Tj�15(冲)Tj�(不)Tj6 Tm780 165 Tm�(个)Tj�个

�1 踛�1 0 0 114圹圹圹圹圹�7Tm780 232 0 0 1 35 74 Tm�(验)�
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表 5

锻 件 分 类
超 声 检 测 合 格 等 级

单个 缺 陷 波 底 降 低 量 密 集 区 缺 陷

筒形吸件
用于简节 I I 且

用于简体端部法兰 . l !

环 形 锻 件 正 I I

饼形锻件
公称厚度(200 mm I I I

公称厚度>200 mm N N N

碗 形 暇 件 I 三 I

长 颈 法 兰 锻 件 ， I I

条 形 锻 件 皿 I I

:一;

标志和质f证明书

  需打材料代号钢印的锻件应在图样上注明。

  锻件出厂时应附有质量证明书，证明该锻件的质量符合本标准的要求。
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        附 录 A

      〔提示的附录、

钢号的冲击韧性ac..指标值

表A

钢 号

公 称 厚 度

            t

            n tn 】

冲 击 韧 性

    0七() )

    J/cm'

20

t(100 54

100<t-<300 49

25

t簇100 49

100<t镇300 39

35

t镇100 34

100<t蕊 300 29

45

t(100 29

100<t镇 300 25

12Crm o t(100 59

15CrM o t(300 59

，

      30CrM o

t镇40 78

40<t(100 78

100<t镇 3300 49

35CrMo
t(80 89

80<t落200 59

12Cr1MoV t<300 69

25Cr2MoVA t镇150 59

25Cr2Mo 1 VA
t蕊150 59

150<t毛200 59

2Cr13 t<100 78

3Cr13 t<100 29

38CrMoAIA t< 100 88

1Cr18Ni9Ti

t<60 98

60<t簇100 78

100<t簇200 59
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