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前    言

本文件按照GB/T 1.1―2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。

本文件代替YB/T 036.1―1992《冶金设备制作通用技术条件 产品检验》，与YB/T 036.1―1992相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：

a) 修订了范围内容(见1，1992年版1)；
b) 对规范性引用文件进行了补充、调整和更新(见2，1992年版2)；
c) 增加了检验依据要求(见4)；

d) 修订、完善了检验一般要求(见5，1992年版3)；
e) 增加了检验范围和内容(见6)；
f) 增加了原材料检验一章(见7)；
g) 全面修订、完善了零部件及单体设备一章，增加了火焰切割件、冲压剪切件、装配、配管、液压系统、润滑系统、电气设备、耐压试验、泄漏检验、无损检测相关检验要求（见8，1992年版4)；
h) 全面修订、完善了整机检验相关要求，增加了外观、尺寸、涂装、铭牌、包装相关检验要求(见9，1992年版5)；

i) 增加了检验记录编写要求与格式、编写方法、编写语言(见10)；

j) 增加了产品合格证编写要求与格式、编写语言(见11)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国钢铁工业协会提出。
本文件由冶金机电标准化技术委员会归口。
本文件主要起草单位： 

本文件主要起草人： 
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：
—— 1992年首次发布为YB/T 036.1―1992；

—— 本次为第一次修订。
冶金设备制造通用技术条件

第1部分：产品检验
1  范围
本文件规定了冶金设备（包括炼铁、炼钢、轧钢、焦化、矿山、轨道运输、工业管道及阀门、环保设备及其配套的电气、液压、润滑、气动设备等）的原材料、半成品、配套件、零部件及单体设备、整机的一般检验要求。
本文件适用于冶金设备产品的检验。
2  规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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 5083  生产设备安全卫生设计总则
GB 6414  铸件尺寸公差 

GB/T 150.4  压力容器 第4部分：制造、检验和验收
GB/T 3003  耐火材料 陶瓷纤维及制品
GB/T 38751  热处理硬度检验通则
GB/T 5677  铸钢件射线照相检测
GB/T 7233.1  铸钢件 超声检测 第1部分：一般用途铸钢件

GB/T 9443  铸钢件渗透检测

GB/T 9444  铸钢件磁粉检测
GB/T 13306  标牌

GB/T 13927  工业阀门 压力试验
GB 19517  国家电气设备安全技术规范
GB/T 37400.1―2019  重型机械通用技术条件 第1部分：产品检验

GB/T 37400.2  重型机械通用技术条件 第2部分：火焰切割件

GB/T 38275  润滑系统 检验规范
GB/T 50387  冶金机械液压、润滑和气动设备安装验收规范

JB/T 4381  冲压剪切下料件 未注公差尺寸的极限偏差

JB/T 6996  重型机械液压系统 通用技术条件
JB/T 8466  锻钢件渗透检测

JB/T 8468  锻钢件磁粉检测  

NB/T 47013  承压设备无损检测 
YB/T 036.2  冶金设备制造通用技术条件 第2部分：铸铁件

YB/T 036.3  冶金设备制造通用技术条件 第3部分：铸钢件

YB/T 036.4  冶金设备制造通用技术条件 第4部分：高锰钢铸件

YB/T 036.5  冶金设备制造通用技术条件 第5部分：铜合金铸件
YB/T 036.6  冶金设备制造通用技术条件 第6部分：铝合金铸件 
YB/T 036.7  冶金设备制造通用技术条件 第7部分：锻件
YB/T 036.8  冶金设备制造通用技术条件 第8部分：锤上自由锻件加工余量与公差
YB/T 036.9  冶金设备制造通用技术条件 第9部分：水压机自由锻件加工余量与公差
YB/T 036.10  冶金设备制造通用技术条件 第10部分：锻钢件超声波探伤方法

YB/T 036.11  冶金设备制造通用技术条件 第11部分：焊接件
YB/T 036.12  冶金设备制造通用技术条件 第12部分：耐磨合金堆焊

YB/T 036.16  冶金设备制造通用技术条件 第16部分：钢制热处理件

YB/T 036.17  冶金设备制造通用技术条件 第17部分：机械加工件

YB/T 036.18  冶金设备制造通用技术条件 第18部分：装配

YB/T 036.19  冶金设备制造通用技术条件 第19部分：涂装

YB/T 036.21  冶金设备制造通用技术条件 第21部分：包装

YB/T 5083  黏土质和高铝质致密耐火浇注料

3  术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。

4  检验依据

检验应以下列文件的要求为依据：

a） 订货合同或订货技术要求；
b） 符合订货合同或订货技术要求规定的产品图样、技术标准、设计及工艺文件、检验大纲。

5  检验一般要求
5.1 供方应遵守国家有关安全技术、工业卫生、噪音方面的要求，提供给需方产品的设计制造应符合GB 5083中的规定。

5.2 供方应遵守国家有关危险品或环境保护的规定，提供给需方的产品不应含有国家明令禁止的危险品。
5.3 若合同的产品检验条款中注明了本部分标准号（YB/T 036.1），则图样、设计文件、工艺文件无特殊要求时均应符合本文件的规定。

5.4 订货合同中所有特性和指标应由供方自行检验并记录，供方应满足图样上有关材料质量、焊接要求、无损检测、处理工艺、尺寸精度、表面特性等要求；供方应对提供的产品质量负责并符合其供货范围的要求。

5.5 产品应检验合格，出厂时填写检验报告并签发合格证书。产品合格证书应由供方出具。

5.6供方应定期对检验设备、仪器、仪表、量具进行维护及校验，检验员应选择适宜的计量器具进行检验，理化检验人员、无损检测人员应持证上岗。
5.7 工作中注意所使用测量与检验工具的安全性，保护工作人员的健康和安全不受化学药剂、辐射等的损害。
6  检验范围与内容

6.1  零部件

零部件的检验规定应包含在相应的图样、订货合同中，检验范围应包括供货和服务范围。所有依据零部件检验规范执行的检验，应记录理论值和实际值。其中，含有材质、热处理、硬度、无损探伤、尺寸精度的要求为必检项目。

6.2  装配件

    装配件的检验规定应包含在相应的图样、订货合同中，检验范围应包括供货和服务范围。所有依据装配件检验规范执行的检验，应记录理论值和实际值。其中，承压设备的压力试验和密封试验、含有振动和旋转功能的要求为必检项目。
6.3  整机
     整机的检验规定应包含在相应的图样、订货合同中，检验范围应包括供货和服务范围。所有依据装整机检验规范执行的检验，应记录额定值和实际值。整机性能，根据各项性能指标的检验结果进行评价。
6.4 外观检查

供方提供的产品的油漆外观和防腐保护应符合产品图样、技术标准及订货技术协议要求，加工后产品不允许含有残留物（如：焊渣、毛刺、铁屑、钻削用乳化液等），表面应无氧化皮和锈蚀。

6.5  特殊检验
根据强制性国家标准或其他国家的标准制造的设备装置，应按照相关标准及规定进行检验与验收。
6.6  最终验收者的检验（需方验收）

 若需方安排产品制作过程的监制或参加产品的联合检验，则应在订货合同中注明；供方应配合监理人员进行检验，供方应将联合检验的进度安排提前通知需方。

7 原材料
7.1  钢材原材料
a） 原材料入厂应先查验原材料质量证明书，核对合同号、牌号、规格、数量、重量、炉批号、交货状态、材料标准等信息，符合合同要求后进行入厂检验；
b） 原材料入厂应写入厂验收记录，检验合格后，方可入库；

c） 原材料标记应清晰明确，对于标记不清或无任何标记的材料，原则上可拒收，否则应由具有相应资质的检验单位进行检验，确定其牌号且提供检验报告后方可使用。
7.2  耐火浇注料
耐火浇注料应按YB/T 5083的有关规定检验。

7.3  涂料
a） 涂料入厂时应查验生产厂资质和质量证明文件，核对品牌、种类、颜色、耐热温度、生产批号、生产日期等信息，检验合格后，方可入库，必要时喷涂试板进行颜色、耐温、附着力等性能检验。

b） 凡有保质期规定的涂料超过保质期后不应使用。

7.4  耐火材料陶瓷纤维及制品
耐火材料陶瓷纤维及制品应按GB/T 3003的有关规定检验。

7.5  焊接材料

焊接材料入厂时应检查质量证明文件、标志及检验报告等，焊接材料的品种、规格、性能应符合国家产品标准和设计要求。
7.6其它原材料
  其它原材料按供需双方技术协议进行检验。
8  零部件及单体设备
8.1  半成品
8.1.1  外协半成品
8.1.1.1 外协半成品入厂时应查验生产厂资质和质量证明文件，应按图样、技术文件进行检验并记录，其中，含有材质、无损检测、热处理、硬度、尺寸精度的要求为必检项目，检验合格后，方可入库。
8.1.1.2 对材料牌号不明确的半成品，应由具有相应资质的检验单位对其检验和鉴定，确定其牌号、成分和性能合格且提供检验报告后方能使用。
8.1.2  特殊钢材半成品
特殊钢材半成品由供方进行检验并提供书面质量证明，检验应符合GB/T 37400.1―2019中6.1.2条的规定。

8.2  配套件
8.2.1  外购配套件
外购的电机、减速机、联轴器、制动器、液压缸、气缸、泵、回转支承等关键配套件入厂时应查验生产厂资质和质量证明文件，检验品牌、型号、主要技术参数、接口尺寸等信息，检验合格后，方可入库，必要时进行空载试验，试验结果应符合相关技术文件要求。
8.2.2  自制配套件
自制的液压缸、液压传动部件等配套件应按图样、技术文件及YB/T 036.18的有关规定进行压力试验和运转试验，由供方提供试验报告和产品合格证。
8.3  火焰切割件

火焰切割件按GB/T 37400.2 有关规定检验。图样标注应符合表1的规定。
表1  火焰切割件图样标注规定
	类目
	精度与粗糙度等级
	切割质量等级
	图样规定

	切割面垂直度与倾斜度u公差
	3级
	Ⅰ级
	标注

	
	4级
	Ⅱ级
	不标注

	切割面粗糙度Rz 
	3级
	Ⅰ级
	标注

	
	4级
	Ⅱ级
	不标注


	切割件公称尺寸的极限偏差
	1级
	Ⅰ级
	标注

	
	2级
	Ⅱ级
	不标注

	坡口角度及深度极限偏差
	1级
	Ⅰ级
	标注

	
	2级
	Ⅱ级
	不标注

	表面缺陷要求
	1级
	Ⅰ级
	标注

	
	2级
	Ⅱ级
	不标注

	注：关键件、重要件的主要表面切割质量等级应选用Ⅰ级，一般零件的切割质量等级通常选用Ⅱ级。


8.4  冲压剪切件
冲压剪切件按JB/T 4381有关规定检验，图样标注应符合表2的规定。
表2  冲压剪切件图样标注规定
	类目
	精度等级
	图样规定

	剪切宽度极限偏差
	A级
	标注

	
	B级
	不标注

	剪切直线度公差
	A级
	标注

	
	B级
	不标注

	剪切垂直度公差
	A级
	标注

	
	B级
	不标注

	剪切毛刺高度允许值
	F级
	标注

	
	M级
	 标注

	
	G级
	不标注


8.5  铸件
铸件尺寸按GB 6414进行检验，铸件项目根据材质的不同，分别按下列标准的有关规定检验：

a） 铸铁件按YB/T 036.2的有关规定检验；

b） 铸钢件按YB/T 036.3的有关规定检验；

c） 高锰钢铸件YB/T 036.4的有关规定检验；

d） 铜合金铸件YB/T 036.5的有关规定检验；

e） 铝合金铸件YB/T 036.6的有关规定检验。
铸件图样标注应符合表3与表4的规定。
表3  铸件尺寸公差等级图样标注规定
                                                    单位为毫米

	类目
	毛坯基本尺寸
	尺寸公差等级
	图样规定

	
	
	长度尺寸
	壁厚
	

	铸铁件
	基本尺寸≤100
	DCTG11
	DCTG12
	不标注

	
	100＜基本尺寸≤2 500
	DCTG12
	DCTG13
	

	
	2 500＜基本尺寸≤6 300
	DCTG13
	DCTG14
	a    

	
	6 300＜基本尺寸≤10 000
	DCTG14
	DCTG15
	

	
	其他等级
	     标注

	有色金属

铸件
	基本尺寸≤25
	DCTG9
	DCTG10
	不标注

	
	25＜基本尺寸≤250
	DCTG10
	DCTG11
	

	
	250＜基本尺寸≤4 000
	DCTG11
	DCTG12
	

	
	4 000＜基本尺寸≤10 000
	DCTG12
	DCTG13
	

	
	其他等级
	标注

	铸钢件
	基本尺寸≤25
	DCTG12
	DCTG13
	不标注

	
	25＜基本尺寸≤400
	DCTG13
	DCTG14
	

	
	400＜基本尺寸≤1 600
	DCTG14
	DCTG15
	

	
	1 600＜基本尺寸≤10 000
	DCTG15
	DCTG16
	

	
	                             其他等级
	标注

	注1：小批量、单件生产的铸件，按表中的尺寸公差等级规定选取。表中的数值一般适用于基本尺寸大于25mm的铸件，对于较小尺寸的铸件，应单独标注。
a.铸件基本尺寸≤10mm时，精度公差等级提高3级；

b.10mm＜铸件基本尺寸≤16mm时，精度公差等级提高2级；

c.16mm＜铸件基本尺寸≤25mm时，精度公差等级提高1级；

注2：成批、大量生产铸件应比表中尺寸公差等级相应提高两级选取。

注3：长度尺寸指长度、宽度、高度、中心距、直径和倒角。


表4  铸件非加工表面粗糙度图样标注规定 

                       单位为微米
	类目
	铸造工艺方法与重量
	非加工面表面粗糙度Ra
	图样规定

	铸铁件
	手工干型
	Ra≤50
	不标注

	
	机器干型
	Ra≤50
	

	
	湿型
	 Ra≤100
	b    

	有色金属

铸件
	砂型
	Ra≤50
	不标注

	
	金属型和离心铸造
	Ra≤25
	

	铸钢件
	铸件≤5 000 kg
	 Ra≤100
	不标注

	
	铸件＞5 000 kg 
	 Ra≤400
	

	注1：不符合本表规定的要求应在图样上标注。 
注2：若铸件采用喷丸处理，则表面粗糙度应以喷丸处理后为准。


8.6  锻件
锻件应按YB/T 036.7、YB/T 036.8、YB/T 036.9的有关规定检验，锻件检验级别与尺寸公差的图样标注应符合表5的规定。
                             表5  锻件图样标准规定

	类目
	          组别
	  图样规定

	锻件组别
	Ⅰ级
	不标注

	
	Ⅱ级
	标注


	
	Ⅲ级
	

	
	Ⅳ级
	

	
	Ⅴ级
	

	锻件尺寸公差
	按锻件图样和订货技术协议要求
	

	注：锻件组别如不在图样上注明，则按相应检验项目的较低级别执行。


8.7  焊接件
焊接件应按YB/T 036.11的有关规定检验。焊接缺陷等级、焊接件尺寸偏差及形位公差的图样标注应符合表6、表7的规定。
表6  焊接件精度等级图样标注规定
	类目
	精度等级
	图样规定

	长度尺寸公差
	A
	标注

	
	B
	不标注

	
	C
	标注

	角度尺寸公差
	A
	标注

	
	B
	不标注

	
	C
	标注

	直线度、平面度和平行度形位公差
	E
	标注

	
	F
	不标注

	
	G
	标注


表7  焊接件质量级别图样标注规定
	  类目
	质量评定级别
	图样规定

	对接焊缝

焊缝质量评定级别
	AS
	标注

	
	BS
	

	
	CS
	

	角焊缝和其他焊缝

焊缝质量评定级别
	AK
	标注

	
	 BK
	

	
	CK
	

	焊接接头缺陷分级
	B
	标注

	
	C
	

	
	D
	


8.8  耐磨合金
耐磨合金堆焊件应按YB/T 036.12的有关规定检验。
8.9  热处理

热处理件应按YB/T 036.16的有关规定检验。热处理硬度应按GB/T 38751的有关规定检验。
8.10  切削加工件

切削加工件应按YB/T 036.17的有关规定检验，并将图样中规定的重要配合尺寸、形位公差及配合表面粗糙度与其加工后的实测结果对照列入检验记录。

8.11  装配
装配应按YB/T 036.18的有关规定检验。

8.12  管路
管路应按GB/T 50387的有关规定检验。

8.13  液压系统

液压系统应按JB/T 6996的有关规定检验。

8.14  润滑系统
润滑系统应按GB/T 38275的有关规定要求检验。
8.15  电气设备
电气设备应按GB 19517的有关规定检验。
8.16  耐压试验
压力容器耐压试验按GB/T 150.4执行。工业阀门压力试验按GB/T 13927执行。其他设备的压力试验按相应标准执行。
8.17  泄漏检验
压力容器泄漏试验按GB/T 150.4执行。工业阀门泄漏试验按GB/T 13927执行。其他设备的泄漏试验按相应标准执行。
8.18  无损检测

零部件的无损检测应符合下列要求：

    a） 铸钢件进行射线、超声波、磁粉或渗透检测时，分别按GB/T 5677、GB/T 7233.1、GB/T 9444和GB/T 9443 的有关规定执行；
    b） 锻钢件进行超声波、磁粉或渗透检测时，分别按按YB/T 036.10、JB/T 8468、JB/T 8466有关规定执行；

c） 厚钢板无损检测按GB/T 2970有关规定执行；

d） 焊缝无损检测按GB/T 11345有关规定执行；

e） 承压设备无损检测按NB/T 47013有关规定执行；
f）供方应按技术协议、图样、工艺等技术文件规定的标准及等级对零部件进行无损检测，并向需方提供检验报告。
8.19  其他项目检验

对于有特殊检验要求，可根据供需双方要求执行。
9  整机检验
9.1  整机
9.1.1  整机装配与运转试验应按YB/T 036.18中的有关规定进行。

9.1.2  整机检验时，注意防止冷、热、气流、光线和热辐射的干扰。
9.1.3  整机装配后，按图样规定的各项性能指标进行测试，记录检验数据。其中，含有振动和旋转功能的要求为必检项目。

9.1.4  整机试验后，应有完整的试验报告。
9.2  外观

采用目视的方法检验外观，要求干净、整齐、美观，目视检查应包括所有重要部件的规格和状态是否符合图样的要求。
9.3  尺寸

按技术图样规定进行外形尺寸、接口尺寸的检验。
9.4  涂装

按YB/T 036.19有关规定执行，需方有特殊要求时，双方商定。
9.5  铭牌
9.5.1  每台产品应在醒目位置装有铭牌，铭牌样式外观应满足GB/T 13306的规定。

9.5.2  出口产品的唛头格式和内容按需方要求。
9.6  包装

包装除应按YB/T 036.21的有关规定外，还应符合设计文件要求。
10  检验记录
10.1  编写要求与格式
制造厂应按照订货合同、产品图样、设计文件、生产文件规定检验并记录，若订货合同要求提供产品检验记录，检验记录可作为产品质量合格证的附件提供给需方。检验记录应独立编号，检验记录上至少应注明产品订货代号、名称以及件数、质量编号（唯一性标识）、理论值和实际测量值、是否合格的结论、检验人员签字和日期。记录保存年限应符合体系、认证、许可规则的要求。

10.2  编写方法
10.2.1  零件
10.2.1.1 对于单个零件的检验记录里应记录有理论值和实际测量值。
10.2.1.2 对于数量多于1件且根据图样要求具有识别标记（如：采用钢印打号或蚀刻）的零件，应每件一份记录，且每份记录均应记录每个零件的理论值和实际测量值。

10.2.1.3 对于数量多于1件且没有识别标记的零件，应每批次一份记录，且每份记录均应记录此批零件的理论值和最大实际测量值、最小实际测量值。
10.2.2  装配件与整机
对已装配部件及整机进行的检验应记录理论值和实际测量值，以及产品特性的相关信息。
10.3  编写语言
检验记录应用中文或中英文编写。
11  产品合格证
11.1  编写格式要求
11.1.1 整机性能、外观及涂装检验合格具备出厂条件后，由制造厂检验部门出具产品合格证。
11.1.2 产品合格证应能证明供方满足订货合同所有质量要求，对于6.5中规定的特殊检验项目，可由供方委托的外部验收单位或官方指定的验收单位检验后出具产品质量证书，这些证书可作为产品合格证附件提供给需方。

11.1.3 每份产品合格证均应独立编号，至少应注明产品订货代号或执行的标准号、产品名称、规格、型号、数量、质量编号（唯一性标识）、是否合格的结论、检验人员代号及出厂日期，并应盖有供方检验印章。
11.1.4 有许可要求的产品合格证应符合许可规则。

11.2  编写语言
产品合格证应用中文或中英文编写。

中华人民共和国工业和信息化部 发布
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