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引  言

本标准参照 JIS G3601《不锈复合钢》、GB/T8165《 不锈钢复合钢板和钢带》和NB/T47002.1《 压力

容器用爆炸焊接复合板 第 1部分 :不锈钢一钢复合板》中的相关技术内容制定。
本标准与 GB/T8165和 NB/T47002.1相 比,主要技术内容差异如下 :
——厚度允许偏差严于 GB/T8165、NB/T47002.1的规定 ;
——R2和 R3级的未结合率严于 NB/T47002.1的规定 ;
——抗剪强度 :本标准规定 R1、R2级不小于 220MPa,R3级不小于 210MPa,GB/T8165规 定 R1、 R2

级不小于 210MPa,R3级不小于⒛0MPa,NB/T47002.1规 定抗剪强度不小于 210MPa;
——复合钢板种类 :热轧复合钢板。
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压力容器用热轧不锈钢复合钢板

1 范围

本标准规定了压力容器用热轧不锈钢复合钢板的术语和定义、制造方法、级别、代号及标记、尺寸、外

形、重量及允许偏差、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志及质量证明书等。

本标准适用于采用热轧法生产的总厚度不小于 8mm的压力容器用不锈钢-钢复合板 (以下简称复合

钢板 )。

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。

GB150.2 压力容器 第 2部分 :材料
GB/T228.1 金属材料 拉伸试验 第 1部分 :室温试验方法
GB/T229 金属材料 夏比摆锤冲击试验方法
GB/T247 钢板和钢带包装、标志及质量证明书的一般规定
GB/T709 热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差
GB713 锅炉和压力容器用钢板
GB/T2975 钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制各
GB3531 低温压力容器用低合金钢钢板
GB/T4334 金属和合金的腐蚀 不锈钢晶间腐蚀试验方法
GB/T6396 复合钢板力学及工艺性能试验方法
GB/T17505 钢及钢产品交货一般技术要求
GB24511 承压设备用不锈钢钢板及钢带

JB/T4730.3 承压设备无损检测 第 3部分 :超声检测
JB/T留 30.5 承压设备无损检测 第 5部分 :渗透检测
JB4732 钢制压力容器一分析设计标准

3 术语和定义

本标准采用下列术语和定义 :

3.1

不锈钢复合钢板 stain1ess stee【 d耐 plates

以碳素钢或低合金钢等为基层 ,采用热轧法,在其
ˉ面或两面整体地连续地复合一定厚度不锈钢的

复合金属钢板。

3.2

覆层 dadding met耐

复合钢板中接触工作介质起耐腐蚀、防污染作用的不锈钢层。

3.3

基层 base metal

复合钢板中主要承受结构强度的碳素钢或低合金钢层。

1
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3.4

复合界面 compound contac"nterface

复合钢板覆层和基层的结合面。

3.5

剪切试验 曲ear test

在静压(拉 )力作用下 ,通过相应的剪切装置使复合钢板剪切试样的结合面受剪切直至破断,以测定

其抗剪强度的试验。

3.6

热轧复合法 ho← roIled compounding method

通过热轧过程 ,实现基层和覆层复合的方法。

3.7

未 结合 率   percentage of unbOunded area

复合钢板覆、基层间未呈冶金焊接状态的面积占总界面面积的百分率。

3.8

修补焊接  patched weIding

按一定要求除去未结合部分的覆层 ,在基层上堆焊不锈钢 ,然后进行各种处理 ,使复合钢板覆层保持

原有性能的作业。

4 制造方法、级别、代号及标记

4.1 制造方法

4.1.1 复合钢板采用热轧复合法制造。

4.1.2 复合钢板的覆层可以在基层的一面或两面进行复合。两面覆层厚度根据需要可以同厚 ,也可以

不同厚。

4.2 级别及代号

按照用途不同 ,复合钢板的级别及代号如表 1所示。本标准所列代号
“
R”是指
“
热轧
”
。

表 1

4.3 标记

复合钢板产品的标记按覆层钢号、基层钢号、尺寸、级别代号、标准号等顺序组成。

示例 1:

覆层为 3mm厚的 S32168不 锈钢板、基层为 30mm厚的 Q345R钢板、宽度为 3000mm、 长度为
10000mm的 1级复合板标记为 :

(s32168+Q345R)~(3+30)× 3000× 10000— R1一 YB/T4282— 2012

示例 2:

覆层为 3mm厚的 S32168不锈钢板、基层为 10mm厚 的 Q345R钢板、另一面覆层为 2mm厚 “∝08

不锈钢板、宽度为 ⒛00mm、长度为 7000mm的 2级复合板标记为 :

(s32168+Q345R+S30408)— (3+10+2)× 2000× 7000— R2— YB/T4282— 2012

2

级 别 代 号 未结合率/%

1级 R1 0

2级 R2 ≤ 1

3级 R3 ≤ 4

ˉ
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5 订货内容

按本标准订货的合同或订单应至少包括下列信
'息
:

a) 本标准编号 ;
b) 产品名称 ;
⊙ 牌号 :覆层牌号+基层牌号(+覆层牌号);
o 产品级别代号 (R1、 R2或 R3);
e) 规格尺寸 :(覆层厚度+基层厚度 )×宽度×长度 ;
D 数量或重量 ;
⒄ 交货状态 ;
ll, 用途 ;

i) 特殊要求 (如果有 )。

6 尺寸、外形、重量及允许偏差

6.1 尺寸
6.1.1 复合钢板的尺寸见表 2。

单位为毫米

6.1.2 复合钢板覆层厚度应不小于 2mm。
6.1.3 根据需方要求 ,经供需双方协议 ,可以提供其他规格的复合钢板。
6.2 尺寸允许偏差
6.2.1 复合钢板的基层、覆层厚度允许偏差应符合表 3的规定 ,总厚度允许偏差应符合 GB/T709中 B
类偏差的规定。

6.2.2 复合钢板宽度、长度允许偏差及不平度应符合 GB/T709的规定。
6.2.3 特殊要求由供需双方协商。
6.3 重量
6.3.1 复合钢板按理论重量交货。复合钢板的理论重量为覆层、基层材料各自相应标准规定的公称理
论重量之和。

6.3.2 根据供需双方协商 ,也可按实重交货。

7 技术要求

7.1 覆材和基材
7.1.1 覆材和基材牌号的执行标准应分别符合表 4的规定 ,其技术要求应符合 GB150.2或 JB4732的
规定。

表 2

名 称 总厚度 宽 度 长 度
复合钢板 ≥ 8 1000-4ooo 彡≥4000

表 3

覆层厚度允许偏差

基层厚度允许偏差
R1、 R2 R3

不大于覆层公称尺寸的±9%,且不大

于 1m。
不大于覆层公称尺寸的±10%,且不

大于 1nlm。

应符合相应基层产品标准的规

定。

标准分享网  www.bzfxw.com  免费下载 
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7.1.2 经供需双方协议 ,也可采用表 4以外标准的覆材和基材,但其技术要求不得低于
7.1.1的规定。

表 4

覆  材 基 材

GB24511 GB713、 GB3531

7.1.3 覆材和基材应有生产厂的质量证明书。覆材和基材的生产厂应取得相应的特种设备
制造许可

讠Ⅱ:。

7.2 交货状态

复合钢板可热轧或热处理,经校平、剪切或切割后交货 ,复合钢板的热
处理状态应符合 GB150.2或

JB4732中对相应基材的规定。根据需方要求 ,并在合同中注明,覆层表面可经酸洗
、钝化、抛光、喷砂等

方式处理后交货。

7.3 结合状态

7.3.1 复合钢板应经 100%超声检测 ,其结合状态应符合表 5的规定。

7.3.2 超出表 5规定的未结合区允许进行修补焊接。修补焊接前应清除未结合区覆层并打
磨基层表

面,并进行渗透检测确认已清除未结合区,然后由持有效证件的焊
工按经评定合格的焊接工艺进行修补

焊接。修补焊接后 ,应经超声和渗透检测 ,超声检测结果应符合表
5的规定,渗透检测结果应符合 JWT

4730.5标准 I级的要求。修补焊接记录应附在质量证明书中。

7.4 力学性能
7.4.1 复合钢板复合界面的结合抗剪强度应符合表 6的规定。

7.4.2 复合钢板拉伸试验结果应符合表 7的规定 ,当基层厚度大于如
mm时 ,只进行基层的拉伸试验。

7.4.3 复合钢板基层的冲击吸收能量应符合基材产品标准的规定。

不允许未结合区存在,未结合率为 0%。

全面积范围 单个未结合区长度不大于 50nl1n、 面积不大于⒛00-lz,未结合率不大于
1%。

单个未结合区长度不大于 75nlm、 面积不大于 4500m彳 ,未结合率不大于
4%。

表 6

级别代号
结合抗剪强度 t/NIPa

R1、 R2 彡≥220

R3 ≥210

断后伸长率Ab/%抗拉强度 Rm/NIPa屈服强度
aR山
/MPa

不小于基材标准值

Rm≥ (Rnlt负 +R砣 饧 )/(莎1+饧 )

式中 :

R耐——覆材抗拉强度标准下限值 WPa;

R砣——基材抗拉强度标准下限值 ,WIPa;

h——覆层厚度 ,【irlm;

饧——基层厚度 ,nl1n。

Rd'≥ (Rel九 +R沪2)/(h+劫 )

式中 :

Rd——覆材屈服强度标准下限值apa;

凡2——基材屈服强度标准下限值出
pa;

负——覆层厚度 ,nlm;

饧——基层厚度 ,nlxll。

a 
当屈服不明显时,可以采用 R∞ 2代替。

b 
当覆层材料断后伸长率标准值小于基材标准值时,允许复合钢板伸长率

小于基材标准值 ,但不小于覆材标准

值。此时应补充进行一个基层试样的拉伸试验,其伸长率不小于基材标准值
。
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7.5 工艺性能

复合钢板内弯曲(覆层表面受压)、外弯曲(覆层表面受拉)试验条件及结果应符合表 8的规定。

表 8

厚度/nllll 试样宽度〃nl【n 弯心直径 d 外弯、内弯 ,180°

· 25 a=2@,且 乃≥⒛
@<(20mn】    d==2@

@≥20nlnl   d=3@ 在弯曲外侧不得产生裂

纹;复合界面不允许分层。′)25 犭==2勿 加工基层钢板厚度至 25nlll】 ,弯心直径按基层钢板标准值

注 :曰 为复合钢板总厚度。

7.6 晶间腐蚀试验
根据需方要求 ,并在合同中注明,可进行覆层的晶间腐蚀试验 ,试验方法和合格标准由供需双方协

议。

7.7 表面质量

复合钢板覆层表面不得有气泡、结疤、裂纹、夹杂、折叠等缺陷。如有上述缺陷,允许清除 ,但清除后
应保证覆层最小厚度 ,否则应予以焊补。焊补应符合 7.3.2的规定。基层表面质量应符合基材产品标准
的规定。

8 试验方法

8.1 裣验项目

复合钢板出厂检验项目应在合同中注明,并符合表 9的规定。

表 9

8.2 试样数量和试验方法
复合钢板的试样数量和试验方法应符合表 10的规定 ,经供需双方协议 ,并在合同中注明 ,可以进行

表 10之外的其他项目的检验。

8.2.1 尺寸检验方法

复合钢板的
`总厚度用千分尺测量 ,复合钢板的覆层厚度 ,采用超声测量厚度时,应符合 JB4730.3的

5

检 验 项 目
级 别

1级 ,2级 3级

拉伸试验 ○ ○

外弯试验 △ △

内弯试验 ○ △

剪切试验 ○ ○

冲击试验 ○ ○

晶间腐蚀 △ △

外形尺寸 ○ ○

表面质量 ○ ○

覆层厚度 ○ ○

超声检测 ○ ○

注:○一应进行的检验项目;△一按需方要求进行的检验项目。

标准分享网  www.bzfxw.com  免费下载 



YB/TZ⒓82—2012

规定。

8.2.2 不平度按 GB/T709的 规定测量。

表 10

9 检验规则

9.1 复合钢板的检查和验收均由供方质量技术监督
部门进行。

9.2 组批
                  的覆层和基层各为同一牌号、同一炉

号、同一厚度、同

一 交 晷 皋 爨 蜇 蚤
钅 餮 晡 程 π 龌 鬣 霁 望 翟 T各 为 同 一 牌 号 、 同 一 厚 度 、 同 一 交 货 状 态 组 成 。

9.3 复验

冲击试验的复验执行基层产品标准
的规定 ,其他项目的复验应符合

GB/T17505的 规定。

10 包装、标志及质量证明书

10.1 复合钢板包装时,复合钢板覆层表面要
进行有效防护,防止覆层表面被污染

、划伤。

10.2 每张复合钢板的覆层表面上应标出产品标

旯 榷冕鲨莒黏荏翟鼋衷瓦冕嚣露怀
~并提供给需方。

10.3 钢板覆层、基层材料的质量证明书的复印件
丿

10.4 其余要求执行 GB/T247的 规定。

试验方法

G〃T6396、基材按 GB/T228.1

GB/T6396

GⅠ、/T6396

GB/T6396

GB/T229

GB/T4334

精度合适的量具

充分照明下目测

显微镜、超声等

JB/T4730· 3

试样数量/个 取样方法
序  号 检验项目

GB/T2975
1 拉伸试验 1/批

1/+tL GB/T2975
2 外弯试验

1/批 GB/T2975
3 内弯试验

GB/T2975
4

5

剪切试验 2/+tL

冲击试验 3/批 GB/T2975

6 晶间腐蚀 2/批

7 外形尺寸 逐张

逐张表面质量

2/llL
9 覆层厚度

超声检测 逐 张

注 :对于叹面复合板,剪切订1验、覆层厚度
、外翟曲试验为 目小 l。J削镘 ,z 岔 泓
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