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月吐 吕

    本标准代替 GB/T12228一1989《通用阀门 碳素钢锻件技术条件》。本标准与GB/T12228一

1989相比主要变化如下:

    — 增加了订货要求。

    — 规定了25号钢的具体要求，其他钢材可参照有关标准执行。增加了ASTM A105/A105M:

        2003标准中的A105材料。

    — 增加了材料化学成分、力学性能的数值。

    — 增加了热处理温度参考值。

    — 增加了质量保证书等内容。

    本标准由中国机械工业联合会提出。

    本标准由全国阀门标准化技术委员会(SAC/TC188)归口。

    本标准起草单位:青岛电站阀门有限公司、大连大高阀门有限公司、上海亚核阀业有限公司。

    本标准主要起草人:钟立生、杨志聪、肖箭、薛珍。

    本标准所代替的历次版本发布情况为:

    — GB/T 12228一1989。
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通用阀门 碳素钢锻件技术条件

范围

    本标准规定了通用阀门、法兰、管件等受压碳素钢锻件的要求、试验方法、检验规则、订货要求、标志

和质量证 明。

    本标准适用于通用阀门、法兰、管件等受压碳素钢锻件(以下简称锻件)。非受压锻件可参照执行

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB15。 钢制压力容器

    GB/T228 金属材料 室温拉伸试验方法(GB/T228一2002，eqvISO6892:1998)

    GB/T229 金属夏比缺口冲击试验方法

    GB/T23ll金属布氏硬度试验 第1部分:试验方法(GB/T231.1一2002，eqvlso65o6一1:
1999)

    GB/T699 优质碳素结构钢

    GB/T2975 钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备(GB/T2975一1995，eqvlSO377:

1997)

    GB/T13927 通用阀门 压力试验(GB/T13927一1992，neqISO52os:1982)

    JB4726压力容器用碳素钢和低合金钢锻件
    JB473。 压力容器无损检验

    ASTMA105/A105M:2。。3 管道部件用碳钢锻件

要求

31 一般要求

    锻件材料选用按表1

材料名称

的规定，其他性能相当的材料可以代用。

                表 1 材料牌号

      材料牌号 ! 使用温度/℃

碳素钢
一 29~ 425

  标准号

GB/T699

1 { A‘05 1 一29一425 } ASTMA‘05/A‘o5M
3.2 锻造

3.2.1 锻造用钢应为镇静钢

3.2.2 钢锭应有足够的切头，以防止有害的缺陷(包括缩孔、偏析、折叠等)。

3.2.3 锻造应保证锻件的充分变形，以达到图样和技术要求。

3.2.4 在锻造过程中，应保证锻件在通过相变温度范围时缓慢冷却。

3.2.5 锻件最终成型后，必须使其冷却到500℃以下，才能进行规定的热处理。

33 热处理

3.3.1对于公称压力超过PN20的锻件，以及未注明压力等级的法兰必须进行热处理。
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3.3.2 热处理方法为退火、正火，或正火加回火

3.3.3 25、A105钢热处理温度可参考表2中数值。其他材料参照有关标准。

                                          表 2 热处理温度

钢号 正 火温度/℃ 回火温度/℃

A105 843~ 927 593

25 900 600

::.
化学成分

  化学成分应符合表3的要求。其他材料化学成分按GB/T699的规定。

                                      表 3 化学成分

牌号
含量/%仁除给出范围外，含量(%)均为最大值]

Cr
-3c
一然

Ni
一4c
一朋

Mn 一 P

AIOS 35 10.60~ 1‘05 一0.035 10~ 0慕糕 袋一橇
22一 0 29 !0_50~ 0.80}0‘035 17~ 0 37 } 0‘25

3.4，2 在规定的最大碳含量。.35%以下，每降低0.01碳含量，允许在规定的最大锰含量 1.05%上增

加。.06%锰含量，直到最大1.35%为止。Cu、Ni、Cr和M。、V含量总和不应超过1.00%。Cr、Mo含量

总和不应超过。.32%。

3.43 化学成分分析时，应按如下规定取样。

    对于实心锻件应从中心到表面之间的中间部位取得，对于空心锻件应从内、外表面之间的中间部位

取得，或从锻件等截面延长部分中间部位取得，也可以从破坏了的力学性能试样中取得。

3.5 力学性能

3.5.1 力学性能应符合表4的要求。其他材料力学性能按GB/T699的规定。

                                            表 4 力学性能

牌 号
抗拉强度山、/

    M Pa

屈服强度。5/

      M Pa

伸长率 副

    %

断面收缩率 划

      %

冲击吸收功

    AK/J
硬卿
  H 匕

AIOS 多485 1� �1)250 势22 妻30 (187

2汤 妻今50 妻2?5 )23 妻50 71 毛170

3.5.2 力学性能试样应取自热处理后的成品锻件或代表成品锻件用的单独试块锻坯，但试块锻坯应采

用与产品大致相同的加工工艺，并且与产品锻件一起进行热处理

3.5.3 力学性能试块的制取方法应按GB/T2975的规定，可由下列方法选择:

    a) 直接在零件上;

    b) 在锻件的延长部位上;

    c) 制作断面相同的坯料

3.6 质量要求

3.6.1 锻件表面质量应良好，无有害缺陷

3.6.2 锻件缺陷深度深人到锻件的极限尺寸时为有害缺陷，应予报废。

3.6.3 锻件缺陷深度未深入到锻件的极限尺寸，且能以机械加工或打磨方法除去者为非有害缺陷，可

按如下规定处理:

    a) 折叠深度不超过极限尺寸的5%或1，smm(取小值)可不必除去，若需要除去缺陷应采用机械

        加工或打磨方法;

    b) 对凹坑或打标志造成损伤之类的缺陷，其深度不超过3.6.3a)的规定可不必除去;



GB/T12228一2006

    c) 当缺陷超过36.3a)时，应用机械加工或打磨方法除去缺陷，但必须保证锻件的极限尺寸。

3.6.4 焊补

3.6.4.1 锻件允许进行焊补，或按订货合同的规定。

3.6.4.2 焊接工艺，焊后热处理，焊补无损检验及对焊工的要求应符合GB15。的规定。

3.6.4.3 焊补面积不应超过锻件表面积的10%，深度不应超过锻件极限尺寸的三分之一或10mm(取

小值)。否则，应征得需方同意。

3.6.4.4 焊补前，必须将缺陷全部除去，并按要求进行磁粉探伤或其他有效的探伤方法。

3.6.4.5 焊补后应将焊接区域打磨平整，并按4.4规定进行检测

3.6.4.6 所有经过焊补的锻件都应进行消除应力处理。

3.6.4.7 同一缺陷部位焊补次数不得超过两次。

3.7 锻件级别

3.7门 锻件(包括扎制锻件)的级别及其技术要求应符合JB4726的要求。

3.7.2 公称压力PNZ.5一PN10的锻件允许采用1级锻件。

3.7.3 除3.7.4规定外，公称压力PN16一PN63的锻件应符合11级或n级以上锻件级别要求。

3.7.4 公称压力不小于PN10。的锻件，应符合In级锻件的要求

4 试验方法

41 拉伸试验

4.1.1 每一炉热处理锻件应进行一次拉伸试验，如果同炉热处理的锻件包括两个以上轧制炉号，则每

一轧制炉号都应进行拉伸试验

4.1.2 在同样热处理条件下，温度误差在士14℃内，并有高温记录装置，则统一轧制炉号，只需进行一

次拉伸试验。

4.1.3 拉伸试验方法按GB/T228的规定进行

4.1.4 若锻件太小，无法在锻件上制取拉伸试验用的最小试块或无法切取与主要变形方向平行的试

块，以及无法在设备上锻制试块时，则可抽取批量的1%或10件(取最小值)作硬度试验。

4.2 硬度试验

    锻件硬度试验方法按GB/T231.1的规定。

4.3 冲击试验

    锻件冲击试验方法按GB/T229的规定。

4.4 无损检测

    锻件超声波检测和磁粉探伤检测方法按JB473o的规定进行

4.5 压 力试验

4.5，1 承压锻件的压力试验方法按GB/T13927的规定进行。

4.5，2 承压锻件应在机加工后进行压力试验，确保其无渗漏。

5 检验规 则

5.1 锻件每个级别的检验项目和检验数目按表5的规定

                                        表 5 锻 件检验项 目

锻件级别 检验项 目 检验数 目

1 硬 度 卜理B 逐件检 查

ll 力学性能试验和冲击(。卜、。、乙、A:) 同炉批号、同炉热处理的锻件抽检一件
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表 5(续 )

锻件级别 检验项 目 检验数 目

班
力学性能试验和冲击(。、、。、民、AK) 同炉批号、同炉热处理的锻件抽检一件

超声波检验 逐件检查

W

力学性能试验和冲击份‘、氏志 、A‘)

超声波检验
逐件检查

金相 同炉批号、同炉热处理的锻件抽检一件

5.2 如果力学性能试验结果不符合表4的规定，则应按3.3的规定重新热处理，并按3.5的规定进行

试块制取，按5.1的规定进行试验。但重新热处理数不得超过二次

53 压力试验应在无损检测之后进行，并应逐件进行。锻造单位应对试验锻件的质量负责。

6 定 货要求

6.1 订货合同或询价单应包括以下内容:

    a) 产品锻件图样，其中有表面粗糙度、公差、材料级别号等要求;

    b) 供方锻件工艺、锻件图(若需要应有需方认可);

    c) 热处理及其他要求可双方协商;

    d) 验收要求和需要补充的内容。

6.2 需方在进行产品分析或机械加工过程中发现废品，应在合同规定的时间内通知锻造单位，如无规

定则应不超过30天。

6.3 提出报废的锻件样品，从寄出试验报告之日起保存30天，锻造单位可在此期间内，提出复查的

要求 。

7 标志和质 t证 明

:‘:

  锻件经检验合格后，应附合格标志，标志内容包括:

a) 厂名或厂标;

b) 材料代号;

c) 热处理代号;

d) 制造日期;

e) 检验员标志。

  对于重量小、标志有困难的锻件，可用标记代替，但标记应位于不影响锻件使用的位置。

  锻件出厂时应附有质量保证书，证明该锻件的质量符合本标准的要求


