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5. 在右栏原第 14 行之后增加： 

   w=入口条件下水的比重，lb/ft3 (kg/m3) 

  将水的排放量从 lb/hr换算为gal/min，可用 lb/hr数乘以1/500；

将水的排放量从 kg/hr 换算为 liter/min,可用 kg/hr 数乘以 1/60。 

52 PG-69.6 PG-69.6 第 1 行中“安全阀或安全泄放阀”修改为“泄压阀或动力驱动泄压

阀” 

52 PG-70 标题 修改为： 

PG-70  泄压阀的排放量 

52 PG-70 PG-70.1 第 1 行中“安全阀或安全泄放阀”修改为“泄压阀” 

52 PG-71 标题 修改为： 

PG-71  泄压阀的安装 

52 PG-71 PG-71.1 文中一、二段各一处“安全阀”修改为“泄压阀” 

52 PG-71 PG-71.2 文中二处“安全阀或安全泄放阀”修改为“泄压阀” 

52~53 PG-71 PG-71.3 文中八处“安全阀”、“安全泄放阀”、“安全阀或安全泄放阀”均修

改为“泄压阀” 

53 PG-71 PG-71.4 文中三处“安全阀或安全泄放阀”、“安全泄放阀”均修改为“泄压

阀” 

53 PG-71 PG-71.5 文中二处“安全阀或安全泄放阀”修改为“泄压阀”。 

53 PG-71 PG-71.6 文中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

53 PG-71 PG-71.7 文中四处“安全阀或安全泄放阀”、“安全阀”均修改为“泄压阀”。

53 PG-71 PG-71.8 文中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

53 PG-72 标题 标题修改为： 

PG-72  泄压阀的运行 

53 PG-72 PG-72.1 

PG-72.3 

共 5 处“安全阀或安全泄放阀”、“安全阀”、“安全泄放阀”均修改

为“泄压阀”。 

53～57 PG-73 全文 全文修改，见本增补第 21～25 页。 

60 PG-99 右栏 第 1 行中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

62 图 PG-105.4 标题 修改为： 

图 PG-105.4  表征 ASME 锅炉泄压阀标准的正式钢印标志 

62 PG-105 PG-105.1(f) 文中“安全阀”修改为“锅炉泄压阀”。 

62 PG-105 PG-105.3  第二段文中四处“安全阀”均修改为“泄压阀”。 

64 PG-106 PG-106.4.2(e) 文中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

67 PG-110 标题 修改为： 

PG-110 锅炉泄压阀上施打钢印的要求 

67 PG-110 全节 1. 第一句修改为： 

每个泄压阀上应由制造厂或组装单位（见 PG-73.4.4）清晰地施
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打在运行中不会被磨掉、具有所要求内容的标志。 

2. 右栏第 6,7 行中“……铭牌上成型。标志应包括以下内容：”修

改为“……铭牌上成型。涉及的单位除下列者外，可见 PG-4。

标志应包括以下内容：”。 

3. 在（e）（2）小节后增加以下内容： 

    （3）在 70℉（20℃）的排放量 gal/min(l/min)和 lb/h(kg/h)(对于

符合 PG-69.2 要求的省煤器蒸汽工况)。 

4. 在（g）小节后增加以下内容： 

   （h）脉冲式泄压阀的脉冲阀应由制造厂或组装单位清晰施打标

志，标示制造厂名称、制造厂的设计或类型号、以 psi(Mpa)为

单位的整定压力、建造年份或制造厂用于识别建造年份的编码。

69 PG-112 PG-112.2.8 文中四处“安全阀”均修改为“泄压阀”。 

79 图 PW-16.1 简图(w-3) 将“≧¼in.(6mm)”修改为“tc”。 

80  PW-16 PW-16.5 最后一句修改为： 

坡口焊缝的 tw 不得小于 ASME/B36.10M 中管壁厚度号 160 号管材

的厚度。外部角焊缝的厚度不得小于 tc。 

85 PW-39 PW-39.1 第 3 行中“……PMB-9、PW-40.2……”修改为“……PMB-9、PW-39.8、

PW-40.2……”。 

85 表 PW-39 P-No.1 

通注（a） 

1.（a）（1）修改为： 

（1）坡口焊缝或坡口焊缝和角焊缝的组合焊缝的公称厚度不大于¾in.

（19mm），以及焊接接头任一边母材的公称厚度大于 1in.（25mm）时以不

低于 200℉（95℃）的温度进行预热。 

2. 在（a）（1）后增加（a）（2）如下： 
（2）坡口焊缝或坡口焊缝和角焊缝的组合焊缝的公称厚度大于¾ in.

（19mm）但不大于 1½in.（38mm），以及：   

           （a）焊接接头任一边母材按以下公式所求得的碳当量不大于

0.45%： 

                CE=C+（Mn+Si）/6+（Cr+Mo+V）/5+（Ni+Cu）/15       

注：计算 CE 时，应按材料标准中化学成分的最大值，或化学分析的实测

值，或者材料试验报告中的数值。如果未能取得以上公式最后两项所需要

的化学成分数值，应用 0.15%代替这两项并改按以下公式计算： 

   CE=C+（Mn+Si）/6+0.15 

3. 原（a）（2）～（a）（13）按序重新编号为（a）（3）～（a）（14）。

89 表 PW-39 原 P-No.5B 

第 2 组 

1. 表内第 1 列中原“P-No.5B 第 2 组”改为“P-No.15E 第 1 组”。

2. 注（4）（d）修改如下： 

（d）如果对该零件上被加热到超过最高保温温度的部分，以上述温度范围

和所要求的保温时间进行最终热处理，其许用应力应取级别 9 材料（亦即

SA-213-T9,SA-335-P9 或与其相当的制品标准)在设计温度下的数值。为此，制

造厂在使用本款的规定时，必须对焊接工艺规程用能准确摸拟产品零件受热过

程并具有代表性的试样进行合格评定。此专门制备的评定用试样必须首先以与
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违背最高保温温度界限相同的温度和相同的时间进行热处理，再在本表所规定

的温度范围内按所要求的时间进行最终热处理。 
92 PW-39 PW-39.3 第 3 段最后一句后新增以下内容： 

焊缝修补时的总深度应取该部位焊缝两侧修补深度之和。 

93 PW-39 PW-39.8 

（新增） 

在 PW-39.7PW-后增加以下内容： 

PW-39.8 

用电容储能焊接热电偶时，如果焊接时的输出电能限制在

125W-sec，焊后可不进行热处理。应制定焊接工艺规程，说明使用

的电容储能焊设备、连接材料的组合和所用的焊接参数。不要求进

行焊接工艺评定。 

93 PW-40） PW-40.2,（b） 

表 

删除表内第 1 行。（即取消对 P-No.1 材料返修焊预热温度的规定）。

93 PW-40 PW-40.3 第 1，2 行中“P-No.1 的第 1、2 和 3 组材料、P-No.3 的第 1 和 2 组

材料……”修改为“P-No.3 的第 1 和 2 组材料……”。 

93 PW-40 PW-40.3.4

（b） 

第 3 行中“附录 A 6.11”勘误为“附录 A 6.12”。 

109 PWT-10 全节 全节修改为： 

PWT-10 已删除 

110~111 表 PWT-10 全表 删除。 

114 PFT-9 PFT-9.1 整节修改为： 

PFT-9.1 筒体和封头   成型后的厚度应按 PG 篇的规定确定。 

114 PFT-9 PFT-9.2 整节修改为： 

PFT-9.2 管板 

PFT-9.2.1 厚度应按 PG 篇和 PFT 篇的规定确定。 

PFT-9.2.2 管板与火管锅炉筒体对接焊接时，如果成型后扳边直

段长度大于管板厚度的 1.5 倍，则扳边直段的厚度不应小于所连接

筒体厚度的 0.75 倍。 

125 PFT－44 标题 标题修改为： 

PFT-44   锅炉与泄压阀间的开孔 

125 PFT－44 全文 文中七处“安全阀”、“安全阀或安全泄放阀”均修改为“泄压阀”。

129 PFT-52 

（新增） 

 在 PFT-51 下增加以下内容 

PFT-52  易熔塞 

    人工加煤的锅炉应依照非强制性附录 A 中 A19 至 A21 的要求

配置易熔塞。 

132 PMB-15 标题 标题修改为： 

PMB-15  泄压阀 



WW
W.
ST
DB
OO
K.
OR
G

ASME BPVC 2009 增补                              第 I 卷                                 动力锅炉建造规则 

13 

07 中文版

页码 
章节 修改部位 09  增  补  修  改  内  容 

135 PEB-15 PEB-15.1～

15.3 

3 小节中共 4 处“安全阀”均修改为“泄压阀”。 

136 PEB-17 PEB-17.2 文中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

138 PVG-5 PVG-5.1  末行中“安全阀”修改为“泄压阀” 

138 PVG-12 标题 标题修改为： 

PVG-12  泄压阀 

138 PVG-12 PVG-12.1 文中 3 处“安全阀”修改为“泄压阀”。 

138 PVG-12 PVG-12.2 文中 “安全阀”修改为“泄压阀”。 

138 PVG-12 PVG-12.3 第 1 段修改为： 

PVG-12.3 为减少泄压阀泄漏所造成的损失，如果符合以下

PVG-12.3.1 至 PVG-12.3.4.3 的要求，可在蒸发器与泄压阀之间装设

防爆膜： 

138 PVG-12 PVG-12.3.4 文中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

138 PVG-12 PVG-12.3.4.1 文中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

138～139 PVG-12 PVG-12.3.4.2 文中 3 处“安全阀”修改为“泄压阀”。 

139 PVG-12 PVG-12.3.4.3 文中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

139 PVG-12 PVG-12.4. 文中 3 处“安全阀”修改为“泄压阀”。 

139 PVG-12 PVG-12.5. 文中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

139 PVG-12 PVG-12.6. 文中 2 处“安全阀”修改为“泄压阀”。 

139 PVG-12 脚注 1 文中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

140 PHRSG-2  第一句修改为： 

本篇规则适用于热回收蒸汽发生器 HRSG，其热能主要来源为

高速和高温的热气流，例如气体透平机排气。 

140 PHRSG-3 PHRSG-3.1 全文修改为： 

PHRSG-3.1 每个过热器和再热器应至少配置一个满足下列全部

要求的检查和排泄凝结水接头： 

（a）检查装置应利用具有双重或单一检查元件延时关闭的疏水箱，

或任何其他适当的检查和排泄方法。 

（b）接头应能够在压力作用下开启，使得在透平机清扫周期产生

的凝结水能够排泄。 

（c）接头应分级和定位，以使在所有条件下的凝结水状况均能判

定。 

（d）要求在压力下处于开启状态的凝结水排泄管道应满足

PHRSG-3.3 和 PHRSG-3.4 的要求。 

排泄凝结水的接头的尺寸不受 PG-59.3.5 规定的限制，且允许

同时作为 PG-59.4 所要求的疏水接头。 
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140 PHRSG-3 PHRSG-3.4 全节修改为： 

PHRSG-3.4 所有凝结水排泄管道均应有两个快开阀门，并连通

至排污箱、泄水箱、多叉集流器或其他收集装置。收集装置不应在

大于疏水空间的压力下运行。 

144.1～

144.3 

强制性附录

Ⅲ（新增） 
 在“强制性附录Ⅱ”之后新增“强制性附录 III”，见本增补第 26～

28 页。 

145 非强制性 

附录 A  

A-8  倒数第 2 行修改为： 

采用 ASME 标准螺纹时，计算公式为： 

145 非强制性 

附录 A  

A-12 之上 

标题 

修改为： 

通过测定燃料最大消耗量校验泄压阀排放量的方法 

145 非强制性 

附录 A 

A-12 倒数第 2 行 2 处“安全阀”均修改为“泄压阀”。 

146 非强制性 

附录 A 

A-17 第 1 句中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

153 非强制性 

附录 A 

A-44 之上 

标题 

修改为： 

动力锅炉的泄压阀 

153 非强制性 

附录 A 

A-44 文中“安全阀和安全泄放阀”、“安全泄放阀”各一处，均修改为“泄

压阀”。 

154 非强制性 

附录 A 

表 A-44  总注中“安全阀或安全泄放阀”修改为“泄压阀”。 

154 非强制性 

附录 A 

A-45 全节 6 处“安全阀”均修改为“泄压阀”。 

154 非强制性 

附录 A 

A-46 文中“安全阀或安全泄放阀”、“安全阀”各一处，均修改为“泄压

阀”。 

154 非强制性 

附录 A 

A-46.1 第 2 句中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

154 非强制性 

附录 A 

A-46.3 文中“安全阀”修改为“泄压阀”。 

154 非强制性 

附录 A 

A-48 文中 3 处“安全阀或安全泄放阀”、“安全阀”均修改为“泄压阀”

163 非强制性 

附录 A 

A-70 

（新增） 

左栏中“管子上结构连接件许可载荷计算例题”标题下新增 A-70，

见本增补第 29～30 页 

165 非强制性 

附录 A 

A-100.4.4 

标题 

修改为： 

A-100.4.4  P-No..5A 第 1 组和 P.No.5B 第 1 组 

165 非强制性 

附录 A 

A-100.4.12 

（新增） 

在“A-100.4.11”节下新增“A-100.4.12”如下： 

A-100.4.12  P-No.15E 第 1 组  规定的最小抗拉强度大于 60000psi 
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（110MPa）或者规定的最小铬含量大于 6.0%并且接头处厚度大于

½in.（13mm）的材料，最低预热温度为 400℉（205℃），P-No15E

中的所有其他材料的最低预热温度为 300℉(150℃）。 

171 非强制性 

附录 A 

A-301.1 第 1、2 段中的 2 处“安全阀或安全泄放阀”改为“泄压阀”。 

172 非强制性 

附录 A 

A-302.14 

标题 

修改为： 

A-302.14  泄压阀的检验 

172 非强制性 

附录 A 

A-302.14.1 文中“安全阀或安全泄放阀”改为“泄压阀”。 

173 非强制性 

附录 A 

A-310 

标题 

修改为： 

A-310  泄压阀排放量认证试验室和授权观察员的认可 

173 非强制性 

附录 A 

A-311 

 

文中“安全阀或安全泄放阀”改为“泄压阀”。 

173 非强制性 

附录 A 

A-312 1. 第 1～4 行中“进行安全阀和安全泄放阀……《泄压器件》的有

关要求。……”修改为：“进行试验的场所，其试验设设备、试

验方法、操作程序和监督试验的人员（授权观察员）均应符合

ASME  PTC25《泄压器件》的有关要求。……”。 

2. 第 10 行中“PTC25-2001 和第 I 卷的副本供查阅之用”修改为

“PTC25 和第 I 卷的副本供查阅之用”。 

 

173 非强制性 

附录 A 

A-313 右栏第 4 行中“ASME PTC25-2001”改为“ASME PTC25”。 

173 非强制性 

附录 A 

A314 第 2 段第 2 行中“ASME PTC25-2001”改为“ASME PTC25”。 

173 非强制性 

附录 A 

A-315（a） 第 2 行中“ASME PTC25-2001”改为“ASME PTC25”。 

174 强非强制性 

附录 A 

A-317.2.1.1 全文修改为： 

A-317.2.1.1  已删除 

177 非强制性 

附录 A 

格式 P-2 序号 15（b）中“安全阀”改为“泄压阀”。 

179 非强制性 

附录 A 

A-351 序号 29 中“PG-70”勘误为“PG-101”。 

（在 07 版中译本中已有有关译注—编注） 

181 非强制性 

附录 A 

格式 P-2A 1. 序号 10（b）中“安全阀”改为“泄压阀”。 

182 非强制性 

附录 A 

格式 P-2A 序号 17 中“安全阀”改为“泄压阀”。 
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186 非强制性 

附录 A 

格式 P-2B 1. 序号 9 中 2 处“安全阀”改为“泄压阀”。 

2. 序号 13 中“安全阀”改为“泄压阀”。 

188 非强制性 

附录 A 

A-351.2 序号 27 中“安全阀”改为“泄压阀”。 

189 非强制性 

附录 A 

A-351.2 序号 37 中“安全阀”改为“泄压阀”。 

191 非强制性 

附录 A 

格式 P-3 1. 序号 11（2）中“安全阀”改为“泄压阀”。 

2. 序号 12 中“安全阀”改为“泄压阀”。 

199 非强制性 

附录 A 

格式 P-4 1. 序号 11（2）中“安全阀”改为“泄压阀”。 

2. 序号 12 中“安全阀”改为“泄压阀”。 

212 非强制性 

附录 A 

格式 P-7 1. 将标题中的“安全阀”改为“泄压阀”。 

2. 序号 5 中 2 处“安全阀”改为“泄压阀”。 

3. 序号 6 表中省煤器提供的排放量栏中增加○19。 

213 非强制性 

附录 A 

格式 P-7 合格证书中的“安全阀”改为“泄压阀”。 

214 非强制性 

附录 A 

A-356 1. 将标题中的“安全阀”改为“泄压阀”。 

2. 序号 14 至 17 中的“安全阀”改为“泄压阀”（共 4 处）。 

3. 在○18下增加○19如下： 

○19 .填入介质为水时的排放量，单位为 lb/h 或 g/min（l/min），见

PG-110。 

4. 原○19重新编号为○20，内容不变。 

219 非强制性 

附录 A 

表 A-360 1. ASME 标准中有 10 项修改如下： 

   B16.1-2005     灰铸铁管法兰和法兰管配件（25，125 和 250

压力级） 

   B16.3-2006     可锻铸铁螺纹管配件，150 和 300 压力级 

   B16.4-2006     灰铸铁螺纹管配件，125 和 250 压力级 

   B16.9-2007     工厂预制锻造对接焊管配件 

   B16.11-2005    锻制管座焊接的和螺纹连接的管配件 

   B16.15-2006    铸铜合金螺纹连接管配件，125 和 250 压力级 

   B16.20-2007    管法兰金属密封垫，环形、螺纹缠绕形和套封

式 

   B16.24-2006    铸造铜合金管法兰和法兰管配件，150，300，

600，900，1500 和 2500 压力级 

   B16.25-2007    对焊焊接端部 

   B31.1-2007     动力管道[注（1）至注（3）] 

2.  表下注（2）[中文原注（3）]中“安全阀”修改为“泄压阀”。
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07 中文版

页码 
章节 修改部位 09  增  补  修  改  内  容 

   （表注序号在 08 增补中有更变，见 08 增补第 9 页） 

220 非强制性 

附录 A 

表 A-370 1. 序号①内容说明第 2 行中“安全阀”修改为“锅炉泄压阀”。 

2. 序号③内容说明“V”规范标志钢印部分中 3 处“安全阀”均修

改为“泄压阀”。 

228.1~ 非强制性 

附录 B 

 在 A -379 之后新增非强制性附录 B，见本增补第 31～34 页。 
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图 PG-58.3.1(b) 给水管上的隔绝的省煤器及主蒸汽管上的隔绝的过热器中 

属于本规范管辖范围的管道
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图 PG-58.3.1(c) 再热器与非整体分离式受火过热器中属于本规范管辖范围的管道
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图 PG-58.3.3 蒸汽分离器型没有固定汽水分界线的强制流动蒸汽发生器中 

属于本规范管辖范围的管道的一个例子 
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PG-73  泄压阀的最低要求 

PG-73.1  容许的泄压阀 

  PG-73.1.1  泄压阀既可是直接弹簧承载

式安全阀，直接弹簧承载式安全泄放阀，也可是

脉冲式泄压阀。 

  PG-73.1.2  动力驱动泄压阀仅可用于

PG-67.4.1 规定使用的情况。 

  PG-73.1.3  不得采用静重式或重力杠杆

式的安全阀或安全泄放阀。 

      PG-73.1.4  除非另有说明，应使用 ASME 

PTC 25 有关泄压装置的定义。 

PG-73.2  最低要求 

  PG-73.2.1  所有泄压阀应建造得当任何

部件失效时不妨碍蒸汽和水由阀门自由和完全排

放。泄压阀应有一个倾斜于阀瓣中心线的阀座，

倾斜角度可为 45°至 90°（包括 45°和 90°）

之间的任何角度。 

  PG-73.2.2  为了确保泄压阀动作可靠和

关闭严密，设计时需要采用装设导向器件的结构。 

  PG-73.2.3  设计弹簧时应使其在提升至

全开高度时的压缩量不大于名义压紧变形的 80％。

弹簧的永久变形（其定义为弹簧的自由高度与在

室温下将预调后的弹簧再压紧三次经 10min 后所

测得的高度之差）不应大于自由高度的 0.5％。 

  PG-73.2.4  应在每个泄压阀上装设牢固

的提升机构，作为一种检查阀门是否能自由动作

的方法。当阀门承受至少为整定压力的 75％的压

力时，用此提升机构即可消除阀瓣上的阀座力。

当除去外加的提升力后，提升机构不得将阀瓣卡

在或夹在提升位置上。当高温热水锅炉的水温高

于 200℉（93℃）时，不得提升泄压阀的阀瓣，

则应在阀门所承受的压力至少等于其整定压力的

75％时进行。脉冲式泄压阀既可如上述装设提升

机构，也可通过连接和应用压力于脉冲阀，充分

验证对正常运行是关键性的运动部件运动自由。

对于高温热水锅炉，提升机构应进行铅封乙方泄

漏。 

  PG-73.2.5  泄压阀阀座应紧固在阀体上，

使阀体不可能抬起。 

  PG-73.2.6  应在阀座平面以下的阀门阀

体上开设疏水孔，在工地进行安装使或安装完成

后，疏水孔应畅通无堵塞。对于大于 NPS 21/2（DN 

65）的阀门，疏水孔应不小于 NPS 3/8（DN 10）。

等于或小于 NPS 21/2（DN 65）的阀门，疏水孔

的直径不应小于 1/4 in.（6 mm）。 

  PG-73.2.7 设计阀门的阀体时，应力求减

少因沉积水垢所产生的影响。 

  PG-73.2.8  对于进口或出口处采用螺纹

连接的阀门，应在其上设有扳手拧转面，以避免

在正常安装时损坏阀门的工作零件。 

  PG-73.2.9  对于所有按本卷要求所装设

的阀门，应将其上所有的外部调整机构距设计成

可加以铅封。制造厂或其授权代表或者组装单位

应在首次进行调整后进行铅封。如果调换弹簧和

（或）再次进行调整，应重新铅封。铅封应设计

成能起到在不破坏铅封情况下不能改变调整状态

的作用。此外，应作为能识别进行调整的制造厂

或其授权代表或者组装单位的标志。 

  PG-73.2.10  满足下列要求时，阀门的排

放量可因阀门开启高度受限制而加以限制： 

（a） 阀门尺寸等于或大于 NPS3/4(DN20)。 

(b) 除了应用（c）中所述开启高度限制机构

改变阀门开启高度外，阀门的设计不作改变。 

（c）仅当使用了开启高度限制机构，限制了阀

门的开启高度，阀门排放量的限制才是允许的，

而其他情况下不应妨碍流体流经阀门。开启高度

限制机构的设计须经 ASME 指定人员的审查。 

（d）开启高度限制机构如设计成可调节的，可

调节零件应能铅封。铅封应在阀门制造厂或组装

单位进行首次调节后完成。 

(e) 不得将阀门开启高度限制在其全额开启

高度的 30%以下或 0.080in.(2mm)以下。 
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(g) 在筛分和选择阀门时，其限制开启高度铭

牌排放量应以全额开启高度时的排放量乘以限制

开启高度与全额开启高度的比值来确定。 

      PG-73.2.11  超过 NPS3(DN80)、使用压力

大于 15psig(100kpa)的泄压阀，应采用法兰进口

接头或焊接进口接头连接。根据锅炉压力决定的

法兰尺寸应符合所用的在PG-42给出的ASME标

准。阀门密封面应相似于标准中的图例。 

      PG-73.2.12  脉冲式泄压阀的脉冲传感线

路应充分防护，避免冰冻。 

PG-73.3  材料的选用 

      PG-73.3.1  不允许采用铸铁制造阀座和

阀瓣。 

      PG-73.3.2  两相互接触的滑动表面（例如

导向套与阀瓣或阀座之间的表面）均应采用耐腐

蚀材料。弹簧要求采用耐腐蚀或具有耐腐蚀外层

的材料。安全泄压阀的阀座和阀瓣应采用适宜的

材料以防止所接触的液体引起的腐蚀。 

注：预期工况所需的耐腐蚀度，应由制造厂与订货单位按

合同确定。 

      PG-73.3.3  应采用本卷结构所允许的、列

于第 II 卷 A 和 B 篇中和在第 II 卷 D 篇表 1A 和

1B 中认同的材料制造阀体和阀盖或轭盖。制造阀

体至阀盖或阀体至轭盖的材料应采用列于 ASME 

B 16.34 的材料。用于压力泄放或保持压力的所有

其他部件，应采用以下某一种材料制造： 

（a）列于 ASME 第 II 卷中的材料； 

（b）列于 ASTM 材料标准中的材料（见下面注）；

（c）在泄压阀制造厂监督下按某一材料标准生产

的材料，确保其化学成分、物理性能和质量至少

应相当于 ASTM 标准的要求（见下面注）。 

      PG-73.3.4  泄压阀可用符合 SB-61、SB-62

或 SB-148 的青铜零件，条件是最大许用应力和

温度不超过第二卷 D 篇表 1B 给出的数值，且应

标示所用材料的级别。这样的阀门不得用于输送

蒸汽温度超过 450℉（230℃，对 SB-61 及 SB-148）

及超过 306℉（150℃，对 SB-62）的过热器，也

不得用于高温热水锅炉。 
注：制造厂有责任保证在一定温度下的许用应力符合第

II 卷 D 篇附录 1《关于确定表 1A 和表 1B 中许用应力的

非强制性依据》的要求。 
 

   PG-73.4  制造和（或）组装的检验 

      PG-73.4.1  制造厂应向 ASME 的指定人

员证实该厂的生产工艺、产品、试验设备以及质

量控制措施，均足以保证从产品中随机抽样出的

阀门性能于申请排放量认证时的阀门性能具有良

好的一致性，并取得该指定人员的认可。 

      PG-73.4.2  制造、组装、检验以及包括排

放量测试在内的试验过程在任何时候都应接受

ASME 的指定人员的检验。 

      PG-73.4.3  如果能成功地完成以下试验，

可批准制造厂或组装单位在按 PG-69 进行了排放

量认证的泄压阀产品上施打“V”规范标志。自

开始批准之日起有效期为五年，如果在期满的前

六个月能再次成功地完成以下试验，批准的有效

期可再延期五年。 

(a)应由 ASME 的指定人员从产品中抽取两个尺

寸和排放量在经 ASME 认可的试验室容量范围

内的泄压阀试样。这些试样的回座压力不应大于

下表中规定的压力： 

      整定压力  psi (kPa)      最大回座压力   

   ＜67（500）                   4psi（30kpa） 

    ≥67（500）但≤250（1700）   整定压力的 6% 

    ＞250（1700）但＜375（2500）  15psi（100kPa） 

    ≥375（2500）                 整定压力的 4% 

用于没有固定汽水分界线强制流动蒸汽发生

器和高温热水锅炉的阀门样品的回座压力不应大

于整定压力的 10％。 

（b）应在有 ASME 指定人员到场的条件下在经

ASME 认可的试验室内进行运行性能和排放量试

验。应将试验时间通知阀门制造厂或组装单位，

试验时阀门制造厂或组装单位可委派代表到场见

证。 

（c）如果任何一个阀门不能达到或超过所认证的 
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排放量，或者不满足 PG-72 的性能要求，则应对

每个不合格的阀门按 PG-73.4.3(a)的规定再抽取

两个替代阀进行复试。 

(d)如果任何一个替换的阀门不能满足本卷所规

定的排放量或性能的要求，则应撤销在该型式阀

门上施打规范标志的资格 60 天。制造厂或组装单

位应在此期间内阐明产生这种事故的原因和为防

止今后产生类似事故所采取的措施。 

      PG-73.4.4  组装单位适用本规范标志钢

印表示严格地按照阀门制造厂的说明书采用原装

未改换的部件进行装配。 

（a）在满足下列条件下，一个组装单位可以将制

造厂生产的未改换的部件转让给其他的组装单

位： 

（1）两方组装单位都已得到授权在采用这种部

件的规定型式阀门上施打 V 或 UV 规范标志的许

可； 

（2）接受压力泄放阀部件的组装单位的质量控

制体系中应阐明采购和验收这些部件的管理程

序； 

（3）压力泄放阀部件应由制造厂合适地包装、

打印和密封，以确保部件为 

（a）由制造厂所生产 

（b）部件是原装和未经改装的 

（b）然而，在下述条件下，组装单位可根据某一

具体使用要求，将原始提供的部件产品加工成另

一种形式的部件产品或根据具体使用要求在阀门

弹簧上涂加防腐层： 

  （1）修改方案应由制造厂确定。应从制造厂取

得修改部件所采用的图纸和（或）书面说明，其

中应包括所修改部件在修改前后的图纸或说明

书。 

  （2）由 ASME 指定机构的代表认可的组装单

位质量控制体系中必须详细说明原部件的修改方

案、检验和认可的规则、人员的培训以及制造厂

现行图纸和（或）书面说明书的管理。 

  （3）组装单位必须对修改后部件的各种用途以

书面文件作出说明。 

  （4）组装单位必须向制造厂证实具有进行每种

类型的修改的能力。制造厂应以书面文件授权同

意进行部件的修改。制造厂和组装单位应保留一

份此授权的文件。 

  （5）对于提供限制开启高度阀门的组装单位，

必须向制造厂证实其具有满意的进行阀门开启高

度限制的能力。制造厂应以书面文件说明其给出

的限制阀门开启高度的全部授权，并应保存由组

装单位完成的开启高度限制记录。组装单位应保

存上述的授权文件。 

  （6）制造厂应至少每年一次审核组装单位的质

量控制体系和修改的能力。制造厂应将审核结果

整理成书面文件，组装单位的文件中应保存一份

此审核文件的副本。应将审核结果提供给 ASME

指定机构的代表。 
注：在 PG-73.4 和 PG-73.5 的要求中，制造厂的定义为对

按本卷规定取得认证的泄压阀，在设计、材料选用、排放

量认证以及所有部件的制造、组装、试验、铅封和发货各

个方面全面负责的某一个人或单位。 
组装单位的定义为向某一个制造厂购买或从某一制

造厂获得按本卷规定合格认证的泄压阀的必需零件并进

行组装、调整、试验、铅封和发货工作的个人或单位。上

述工作是在制造厂以外的地方、适用不属于制造厂的设备

进行的。 

   PG-73.5  制造厂或组装单位的试验 

PG-73.5.1  水压试验  施打规范标志钢

印的每一个泄压阀，均应由制造厂或组装单位进

行下述试验： 

（a）每个阀门的承压部件至少应在 1.5 倍部件设

计压力下进行水压试验。满足下列条件的部件应

免除进行水压试验： 

  （1）在水压试验状态下，所承受的应力不大于

许用应力的 50%； 

  （2）部件不是铸造或焊接的。 

（b）作为替代，可在 1.25 倍部件设计压力下进

行气压试验。气压试验会有危险，因此建议进行

气压试验时采取专门的保护措施。 

（c）试验可在元件或组装状态下进行。 



WW
W.
ST
DB
OO
K.
OR
G

ASME BPVC 2009 增补                              第 I 卷                                 动力锅炉建造规则 

24 

（第 57 页） 

（d）如果阀门的结构设计成直接排放至大气，在

阀盘与出口间的阀门部件不需要进行水压试验。 

（e）在阀盘与出口间、整体包覆在阀体内的阀门

部件不需要进行水压试验。 

（f）上述的试验应在对部件的机加工和焊接工艺

完成后进行。 

（g）部件上不应发现可见的泄漏迹象。 

PG-73.5.2  每个阀门均应由制造厂或组

装单位进行蒸汽试验，以证实其起跳压力和承压

能力的可靠性。 

泄压阀的回座压力控制元件应按制造厂的规

定进行整定。 

        PG-73.5.2.1  应在满足 PG-73.5.6 要求

的设备上进行试验，或在锅炉上通过提高压力测

定起跳压力进行试验。 

        PG-73.5.2.2  当阀门超过产品试验设备

的能力，在满足下列所有的条件下，可采用

PG-73.5.2.2.1 或 PG-73.5.2.2.2 所述的另一种试验

方法： 

（a）在全压力时试验阀门可能导致损坏阀门，或

由于锅炉系统运行安全性的考虑，不能进行阀门

试验； 

（b）阀门的提升量已采用机械方法进行校验，满

足或超过所需的提升值； 

（c）安全阀的压差控制元件按阀门制造厂标准进

行整定； 

（d）阀门的结构与所选择的试验方法相适应。 

PG-73.5.2.2.1  对于在试验时提升量

临时收到限值的阀门，如果需要防止损坏，应进

行蒸汽试验以确定起跳压力。 

          PG-73.5.2.2.2  阀门可采用液压或气

动增强提升装置固定阀门，且在小于阀门整定压

力的压力下进行蒸汽试验。增强提升装置和试验

方法应进行标定，使整定压力设定在 PG-72.2 的

偏差范围内。 

      PG-73.5.3  泄漏试验 

（a）应在最大预期运行压力下进行阀座的严密性

试验，但压力不得超过该阀门的回座压力。试验

时经目视检查未发现泄漏迹象的阀门均应认为已

具有足够的严密性。 

（b）排放至封闭系统的紧密阀盖式压力泄放阀应

在至少 30 psig (200kPa) 空气或其他气体的二次

压力区域进行试验。阀门上不允许出现泄漏迹象

24。      

PG-73.5.4 制造厂或组装单位应对用于试

验的仪表的使用、校验和维修制定书面规程。 

      PG-73.5.5  蒸汽阀门的试验时间应足够

长，以确保试验结果的可重复性和现场性能的代

表性。 

      PG-73.5.6  当条件许可时，试验设备和试

验锅筒应具有足够大的尺寸和容量，以保证所测

得的整定压力与标志钢印上的整定压力的偏差在

PG-72.2 中规定的范围内。 

   PG-73.6  设计要求  在对阀门进行排放量认

证或按 PG-69 的规定进行试验时，ASME 的指定

人员有权审核其设计是否符合本卷的要求，并且

在进行排放量试验前有权对不符合要求的设计拒

绝进行试验或要求进行修改。 

   PG-73.7  规范标志“V”钢印  施打规范标

志“V”（见图 PG-105.4）的每个泄压阀应由持有

有效授权证书（PG-105.2）的制造厂或组装单位

进行制造或组装，且应按本卷要求论证排气量。

应由合格监督员（CI）进行监督，以确保每次在

泄压阀上施打的规范标志“V”符合本卷的要求，

且每次施打的规范标志“V”需登录在合格证书，

P-8 表格上。： 

     PG-73.7.1  对合格监督员（CI）的要求 CI

应具备下列条件： 

（a）为制造厂或组装单位的雇员； 

（b）由制造厂或组装单位进行了资格考核，证明

合格。资格考核至少应包括以下内容： 

  （1）了解本卷对施打规范标志“V”的要求； 
—————————— 
24 用户可以规定高于运行背压的压力试验。 
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（2）了解制造厂或组装单位的质量控制大纲； 

（3）进行了对所需监督内容的范围、复杂性或

特性的有关知识的训练。 

（c）具有由制造厂或组装单位保存和确认合格的

记录，包括 CI 资格考核合格的具体证明文件和进

行培训的大纲。 

     PG-73.7.2  合格监督员（CI）的责任  CI

应进行下列工作： 

（a）校核每个施打规范标志“V”的产品具有现

行的排放量合格证书，且满足本卷所有的有关要

求； 

（b）审查每批施打钢印产品所登录的内容，以校

核此批产品已满足本卷要求； 

（c）在松开泄压阀控制装置前，签署合格证书。

P-8 表格。 

     PG-73.7.3  合格证书，P-8 表格 

（a）合格证书。P-8 表格应由制造厂或组装单位

填写，由合格监督员签署。如果一批泄压阀完全

相同，且成批生产，则可作为一项登记记录； 

（b）制造厂或组装单位的书面质量控制大纲应包

括填写合格证书，P-8 表格的要求，和由制造厂

或组装单位至少保留 5 年的规定。 
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强制性附录Ⅲ 

重打 ASME 规范标志钢印的准则 
 

Ⅲ-1  序言 

某一项目按 ASME 规范第Ⅰ卷的规定进行

认证后，如果其上用钢印打出的 ASME 规范标志

已模糊不清，或者铭牌已难以辨认或遗失，但仍

能确定该项目原来的认证是可追踪的，则可在该

项目上重打 ASME 规范标志钢印。 

 

Ⅲ-2  条件 

只有在符合以下条件时，才允许重新打上

ASME 规范标志： 

（a）该标志的业主已申请重打钢印。 

（b）当适用时，安全监察部门已批准此重打钢印

的申请。 

（c）应当由原来按本规范建造该项目的制造厂执

行重打钢印的作业。如果该制造厂的后续组织继

续承担原来按本规范进行建造的责任，则允许由

该组织执行此作业。 

（d）根据所适用的情况，应当按相应的认证大纲

由以下人员授权重打钢印并见证：经 ASME  认

可某一授权检验机构的授权检验师、或某一经评

定合格检验组织的授权代表、或者持证个人。 

（e）应当按格式Ⅲ-IA，以重打 ASME 规范标志

钢印合格证书作为重打本规范标志钢印的书面文

件。应当将完整的重打 ASME 规范标志钢印合格

证书，按照与原来的制造厂数据报告相同的要求

予以保存。 

 

Ⅲ-3  规则 

重打本规范标志钢印只能用于为原来符合

ASME 规范第Ⅰ卷要求复原证据。不应将重打本

规范标志钢印用于对该项目现有状态的认证或者

用于与原来建造时要求不同的认证。 
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格式Ⅲ-1A  重打 ASME 规范标志钢印合格证书 

根据 ASME 锅炉及压力容器规范的规定 

1. 制造单位：                                     ○1                                                    
                                            （名称和地址） 
2. 订货单位：                                        ○2                                                 

                                               （名称和地址） 
3. 安装地点：                                        ○3                                                       

（名称和地址） 
   4. 项目说明：            ○4             ，             ○5          ，          ○5         ，       ○5              

                 （锅炉/压力容器）      （制造厂数据报告格式）   （所打的本规范标志）   （建造年份） 
5. 项目识别号：       ○6        ，             ○6                      ，         ○6           ，     ○6           
             （制造厂产品编号） （美国锅炉压力容器检验师协会登记号） （安全监察部门登记号）  （其他） 
6. 原来的建造规范：            ○7              ，                ○7         ，          ○7                    
                           （名称/卷/册）             （版本/增补）               （规范案例） 
7. 安本规范认证的可追踪性（附上原来的制造厂数据报告的复印件）                                            

                                                   ○8                                                    

                                                                                                          

8. 备注：                                          ○9                                                    

                                                                                                        

                                                                                                        

根据 ASME 锅炉及压力容器规范的规定，申请授权在上述项目上重打 ASME 规范标志 

业主                                              ○10                                                 
                                             （名称和地址） 
签字                 ○11                 职务            ○11                日期        ○11                
                 （授权代表） 

 

根据 ASME 锅炉及压力容器规范的规定，对在上述项目上重打 ASME 规范标志的授权予以批准 

安全监察部门                                        ○12                                                

签字                       ○13                              日期                     ○13                 
                        （授权代表） 

 
兹证明，就本人所知并认为，本合格证书中的声明均正确无误，并且所重打的规范标志符合锅炉及压力容器规

范的规定。此外，按本人的理解，所打的规范标志是用于为符合原来的建造规范复原证据，不能解释为是对所识别

的项目在现有状态下的认可。 

原来的制造厂                                      ○14                                                  
                                          （名称和地址） 

承担责任的后续组织                                 ○15                                                 
                                          （名称和地址） 

签字                            ○16                               日期                ○16                 
                           （授权代表）              

本规范标志钢印          ○17            授权证书编号          ○17         满期日子            ○17         

 

由           ○18                                              ○19  
（人员姓名）           执行检验作业指定的监督方式为 □授权检验机构 □评定合格的组织 □持证个人

雇主                                             ○20                                                   
                                          （姓名和地址） 
签字         ○21           日期            ○21          委任书                ○21                         
        （检验师）                                          （当适用时，为发给委任书的安全监察部门）
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重打 ASME 规范标志钢印合格证书填写说明 

○1   承担按本规范建造责任的原来制造厂的名称和地址。 

○2  订货单位或业主的名称和地址。 

○3  安装该项目的电（工）厂或设备的名称和地址。 

○4   本合格证书提供证明的项目名称。 

○5   识别该项目原来使用的制造厂数据报告和本规范的标志以及建造年份。 

○6   提供由制造厂指定用于该项目的识别号。 

○7   识别建造该项目时使用本规范的名称、卷、册、版本、增补以及任何的规范案例。 

○8   对所识别项目原来按本规范规定进行的认证，说明其可追溯性的依据。将原来的制造厂数据报告复印件作

为附件。如果由授权证书编号与原来认证时不同的组织重打钢印，还需说明确定与原来制造厂建立延续关

系的依据。 

○9   当适用时，提供澄清用的或附加的任何信息。 

○10   业主的名称和地址。 

○11   由申请在该项目上重打本规范标志钢印的业主授权代表签字，并填写其职务和日期。 

○12   批准授权重打本规范标志钢印的安全监察部门的名称。如果不适用，也应如实填写。 

○13   由经安全监察部门批准授权重打本规范标志的授权代表签字并填写日期。如果不适用，也应如实填写。 

○14   原来制造厂的名称和地址。 

○15   承担原来制造厂责任的后续组织的名称和地址。 

○16   由实施重打本规范标志的原来制造厂或其后续组织的授权代表签字并填写日期。 

○17   本规范标志钢印、授权证书编号及实施重打钢印作业时该证书的满期日期。 

○18   对重打钢印实施验证性监督人员的姓名。 

○19   指出按相应认证大纲所指定的监督方式，亦即：认可的授权检验机构、评定合格的检验组织或者持证个人。 

○20   对重打钢印实施验证性监督人员的雇主，明确其姓名和地址。 

○21   由对重打钢印实施验证性监督的人员签字并填写日期，当适用时，填写发给委任书的安全监察部门。 
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A－70   

一容器由 SA-387 91 级 2 类钢板带一纵向焊

缝制成，容器上装接一 SA-335 P91 NPS4 XXS 管

接头，如图 A-70 所示。在 1000℉时的最大允许

工作压力为 1900psig,容器和管接头的最大许用

应力均为 16300psi。依照 PW-39，容器进行了亚

临界焊后热处理。容器不属 PG-32 的例外情况，

因此必须符合 PG-26、PG-27 及 PG-33 的规定。 

    由表 PG-26，CSEF（亚临界）在 1000℉时的

焊缝接头强度减弱系数 w=0.5，如 PG-27.4 注 1

所示，E=w；由 PG-27.4 注 6，y=0.7；由 PG-27.4

注 3，C=0. 

   筒体 t =
yPSE

PD
22 +

+C 

=
19007.025.0163002

181900
××+××

× +0 

      =1.804 in. 

      容器的壁厚大于 1.804in.，因而满足 PG-26

及 PG-27 的要求。 

考虑補强时的最小需要壁厚： 

   筒体 tr = yPSE
PD

22 +
+C 

         =
19007.020.1163002

181900
××+××

× +0 

         =0.970in. 

   管接头 trn = PySE
PR

)1( −−
+C 

=
1900)7.01(1163002

576.11900
×−−××

× +0 

            =0.190in. 

在纵向平面内補强需要的面积： 

          A = dtrF 

 =3.152×0.970×1 

            =3.057in.2 

平行于容器壁面的有效補强范围为下列二者的较

大值： 

       d 或 Rn+tn+t =1.576+0.674+2  

= 4.25 in. 

垂直于容器壁面的有效補强范围为下列二者的较

小值： 

      2.5t 或 2.5tn+te =2.5×0.674+0 

                  =1.685 in. 

有效補强面积： 

        A1=2(t+tn)(t-Ftr) 

          =2(2+0.674)(2-1×0.970) 

          =5.509 in.2 

        A2=2(tn-trn)(2.5tn+te)fr1 

          =2(0.674-0.190)(2.5×0.674+0)×1 

          =1.630 in.2 

             A41=(WL1)2fr2 

                =0.3752 

                =0.140 in.2 

总的有效補强面积： 

     A1+A2+A41=7.279≥3.057* 

所以开孔是被足够补强了的。 

 

    下面验算最小焊缝尺寸是否符合 PW-16.1 和

图 PW-16.1 中图（a）的规定。 

     按图 PW-16.1 中图（a）的要求，tc 必须大

于 1/4 in.或 0.7tmin 中的较小值。 

             tmin=0.674in. 

             0.7tmin=0.472in. 

             tc≥0.25 

实际根据图 A-70： 

             tc =WL1sin45° 

               =0.375×0.7071 

               =0.265＞0.25 

所以焊缝尺寸是足够的。 

—————————— 
*原文为 A1＝A2＝A41=7.279≥3.057—编注
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图 A-70 典型管接头计算实例
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非强制性附录 B 

 阳性材料鉴别实施方法 
 

B-1 序言 

作为材料控制的一个组成部分，制造厂可决

定将阳性材料鉴别作为保证材料质量的一种方

法。此类材料包括该制造厂用于锅炉受压件及与

其有关支吊件的材料，还可包括PG-11或表A-360

所列 ASME 标准元件所用的材料。本附录是非强

制性的，制造厂可用此作为指南开发阳性材料鉴

别实施方法，作为对有关材料或项目的一种说明。 

 

B-2 定义 

  与本实施方法有关的一些常用术语，定义如

下。 

校准的校核：对已列入标准并且合金化元素

已知的材料所进行试验，以验证所用试验设备的

性能。 

合格的试验材料报告(CMTR)：可按生产材

料时原来炉号对每一元件进行鉴别的文件。 

检验批：除螺栓外，一个检验批是由同一炉

号或批号取样的一组元件。螺栓的检验批是用合

金化类型和尺寸表示一组相似的元件。    

100%阳性材料鉴别：对每一个单一的元件或

焊缝均进行试。 

OES：发射光谱 

阳性材料鉴别（PMI）：用来确信该材料含有

规定合金化金属元素的措施，包括： 

（a）经合格鉴别为某一合金化类型的材料； 

（b）按制造厂的书面实施方法进行鉴别； 

（c）按原定计划先行堆放。 

代表性取样：进行 PMI 试验用的试样，此种

试样由从某一检验批中的一件或多件材料（元件）

上随机抽取的试样组成，对该试样进行检查以确

定该检验批是否合格。 

XRF：X-射线荧光。  

B-3  范围 

本实施方法可用于鉴别在供应、制造和安装

时所用的金属材料。在制订本实施方法时，并未

打算将其用于已投运的材料，但其中的不少措施

和概念对已投运的材料同样适用。 

 

B-4  依据 

本实施方法的主要依据是使用移动式 X-射

线荧光（XRF）试验设备，此类设备的技术水平

虽不断改进，但 XRF 试验设备通常不能对原子序

数小于 22（钛）的元素进行定量测定。特别是

XRF 法不能用来测定碳元素（原子序数为 6），在

想要用 XRF 法进行测定的许多合金化元素中，碳

是一个关键性的元素。如果要测定碳或原子序数

小于 22 的其他元素，用户还可使用发射光谱

（OFS）法。发射光谱设备会在设备与工件间产

生电弧，因此对检查部位应进行选择，以减少对

关键性表面的损坏。 

本实施方法不能像具有先进技术的实验室方

法那样，对材料标准中的强制性元素提供具有相

同意义并且完全确切的证明，例如湿化学法、发

射光谱法、散能光谱法、燃烧/红外光谱法、原子

吸收光谱法等。尽管如此，如果将本实施方法与

其他文件联合使用，则在该材料是否与所打算使

用的材料相匹配方面，具有较高的可信度，例如

经认证的材料试验报告(CMTR)、合格的材料质量

证明书(COC)或者材料标识。  

 

B-5  材料     

    本实施方法中的材料包括对关键性元素可

直接测定的低合金钢、高合金钢和镍基合金。 

对碳钢材料，可用 XRF 法直接测定锰加上

直接测定某些残余元素加以证实，但符合程度较
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表 B-1  需鉴别的元素 

材  料 需鉴别的元素 材  料 需鉴别的元素 

碳钢 C〔注(1)〕，Si〔注(1)〕， 
Mo、Cu<0.43， Ni<0.43， 
Cr<0.34 Mo<0.13， 
(V+Cb)  <0.07 
Cr+Mo)  <0.32 
(Cu+Ni+Cr+Mo)  <1.00 

铌合金 20Cb-3 C〔注（1）〕、Cr、Ni、Mo、Cb、Cu

C-½Mo Mo 锡青铜 Sn 
1Cr-½Mo Cr、Mo 锡黄铜 Sn 
1¼Cr-½Mo Cr、Mo 铝黄铜 Zn、Al 
2¼Cr-Mo Cr、Mo 90Cu/10Ni 白铜 Cu、Ni 
5Cr-½Mo Cr、Mo 70Cu/30Ni 白铜 Cu、Ni 
7Cr-½Mo Cr、Mo 400 合金 Ni、Cu 
9Cr-1Mo Cr、Mo Al-6XN Cr、Ni、Mo 
9Cr-1Mo-0.2V Cr、Mo、V 钛，1 级和 2 级 Ti 
12Cr（型号 405/410SS） C〔注（1）〕、Cr 钛，12 级 Ti、Mo〔注（1）〕、Ni〔注（1）〕、 
12Cr（型号 410） Cr 钛，16 级 Ti、Pd〔注（1）〕 
17Cr（型号 430） Cr 182 合金 Ni、Cr 
25Cr（型号 446） Cr 600 合金 Ni、Cr 
304 Cr、Ni 625 合金 Ni、Cr、Mo、Cu、Ti 
304L C〔注（1）〕、Cr、Ni 800 合金 Ni、Cr、Al、Ti 
304H C〔注（1）〕、Cr、Ni 825 合金 Ni、Cr、Mo、Cu、Ti 
309L C〔注（1）〕、Cr、Ni AISI 4140 C〔注（1）〕、Cr 
309CbL C〔注（1）〕、Cr、Ni、Cb AISI 4340 C〔注（1）〕、Cr、Ni 
310 Cr、Ni 2205 合金 Cr、Ni、Mo 
316/317 Cr、Ni、Mo 2507 合金 Cr、Ni、Mo 
316/317L C〔注（1）〕、Cr、Ni、Mo  3.5Ni、5Ni 和 9Ni Ni 
321   Cr、Ni、Ti Hastelloy 合金，C276 Ni、Cr、Mo、W 
347 Cr、Ni、Cb … … 
通注：百分数应在所适用标准规定的范围内。 
注：（1）见 B-7 对鉴别微量元素时可供选择方法的规定。 

 
 

低。此外，为了能直接测定碳和硅的含量，可使

用 OFS 法。 

 

B-6  书面实施方法 

     书面实施方法应包括 PMI 大纲，该书面实

施方法应对以下内容作出规定：试验方法、合格

标准、取样方案、文件编制要求、材料鉴别要求、

所用试验设备的校准周期和对设备校准进行校核

的周期、人员资格鉴定要求、不合格材料的控制。 

 

B-7 试验方法 

实施方法中应规定试验的类型是 XRF 法或

OFS 法。当使用 XRF 法时，在实施方法中还应

规定：应采用分析模式或合金化元素匹配模式。 

如果要求对微量元素(例如型号 304L SS 或

410， SS 中低的含碳量、不同级别钛合金中的微

量合金化元素)进行鉴别，应在书面实施方法中予

以明确。 

鉴别微量合金化元素时，适用的方法包括：

试验室专用的试验设备、适用的发射光谱设备(在

现场可移动的或试验室内的)、可追溯的材料质量

证明书与测定时灵敏度较低的化学分析的组合。 
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B-8  合格标准 

B-8.1 作为最低限度，表 B-1 列出每种类型

合金化材料应进行试验的元素。对未包括在表

B-1 中的合金化类型，用户应对其中的合金化元

素进行试验。 

B-8..2 用 XRF 法按分析模式进行检查时，所

测得合金化元素的含量不得超过所适用标准规定

等级或范围的 10%。以 5Cr%为例，允许范围为

4%至 6%，则所测得的数值应在 3.6%至 6.6%的

范围内。 

B-8.3 在鉴别合金化元素或合金化元素匹配 

模式时如果用 XRF 法进行检查，试验设备应能证

实所测得的合金化元素 符合规定标准的要求。为

证实含有合金化元素，试验设备应能对元素成分

提供定量并且可记录的阳性鉴别试验结果。 

B-8.4 如果 PMI 试验的试验结果表明该元件

的材料与规定不符，则该项目应判为不合格。 

  B-8.4.1  用XRF法或OFS法进行检查并且

试验结果超过合格范围时，可用试验室试验方法

进行定量分析。如果所适用的材料并未引用试验

方法，应当用适当的试验方法进行化学分析。应

按该试验方法的试验结果决定是否合格。 

B-8.4.2  应按制造厂的书面实施方法，对

阳性材料鉴别不合格的材料作出标识。 

 

B-9  取样方案 

无论采用 100%PMI 或者采用代表性取样，均

应在书面实施方法中予以确定。如果书面实施方

法已指明采用代表性取样，还应在书面实施方法

中指明某一检验批有一些材料不合格时的延伸方

案。 

    B-9.1  应考虑将以下合金化金属材料或用

此类材料所建造的元件列入阳性材料鉴别(PMI)

的选择性项目： 

(a)所有承压焊缝的盖面层和根部焊道; 

(b)所有承压管件和管道的元件(包括热电偶

管座和仪表用支管); 

(c)受压件用的板材; 

(d)受压件外部阀门的元件(阀体、法兰、阀盖、

螺塞、排气管等及与其有关的焊缝); 

(e)在承压下使用的膨胀接头和波纹管; 

(f)空冷换热器的管件(暖风器鳍片管); 

(g)未进行合金化类型鉴别(亦即无永久标识)

的材料; 

(h)防止受压件为内部介质腐蚀用的涂层/覆

盖层和堆焊层; 

(i)承受荷载的连接件; 

(j)换热器和锅炉范围以内的支吊件(管件的吊

耳和托架以及管板 ); 

(k)直径大于 2in.的紧固件; 

(l) 环 连 接 面 法 兰 和 夹 紧 式 连 接 法 兰 

(clampt-type connector flamge)的垫片。 

如果代表性试样中有任一件被判为不合格，

应按书面实施方法中延伸方案的规定进行处理。 

    B-9.2 免除  以下项目通常认为是免予鉴别

的项目： 

(a)用含有合金化元素材料建造的元件，但所

加入的合金化元素仅是为了制品的纯度。如果由

于介质的原因对合金化元素有专门要求，制造厂

可对此规定专门的 PMI 要求; 

(b)内部测量元件，包括节流孔板; 

(c)不承压的焊缝; 

(d)外径不大于¾in. (19mm)的不锈钢仪表用

管件和铜制管件并喷刷涂料予以正确认别(此免

除项目不包括换热器管件); 

(e)所有的垫片，但 B-9.1 中的垫片除外; 

(f)受压件内部不承压的元件。 

 

B-10  文件编制 

PMI 的试验记录至少应包括以下试验结果： 

    B-10.1  制造或装配(安装)设备时使用的试

验记录均应附有分项列出所有已进行试验的元件
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和焊缝的清单。 

    B-10.2  由已试验项目整理出的表格应能通

过引用编号检索到相应的图纸。 

    B-10.3  经阳性鉴别的材料应能追踪到所要

求的任何文件，例如材料试验报告。 

B-10.4  制造厂应在设备建造完成后将验证

合金化元素的试验记录提供审核。 

 

B-11  识别标志  

进行阳性材料鉴别的每个元件(或焊缝)均应

在试验结果检验合格后加以识别。应在本卷或表

A-360 中标准所规定标志之外附加该识别标志。 

进行化学分析的每个元件(或焊缝)均应根据

制造厂的书面实施方法，在试验合格后作出识别

标志。该识别标志可包括：涂彩色代码、打低应

力钢印或编制文件说明进行 PMI 的部位和试验

结果。 

将已进行 PMI 试验并作出识别标志的材料进

行切割时，应根据制造厂书面实施方法的规定，

对切割后的每件材料均作出识别标志。

 

 

 

 

 

 

 

 

 




