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声  明

1.本报告是依据《压力管道元件型式试验规则》，对压力管道元件进行型式试验的结论报
告；

2.本报告无试验、编制、审核、批准人员签字和型式试验机构的核准证号、型式试验专用
章无效，并且无骑缝盖注型式试验专用章无效；

3.本报告由计算机打印输出，涂改无效；

4.本报告未经我院批准，不得复制（全文复制除外）；

5.受检单位对报告如有异议，请于收到报告十五日内向检验机构提出书面意见；

6.本报告仅对样品（试样）本身有效。

地   址 ：浙江省嘉兴市海宁尖山新区凤凰路77号

邮   编 ：314415

业 务 联 系 ：0573-80772521、0571-85122708

监 督 投 诉 ：0571-85085701、86026725

网   址 ：www.zjtj.org

业 务 受 理 ：http://www.zljweb.com/org/special
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压力管道元件型式试验结论

制造单位名称 山西宝龙达锻造股份有限公司

制造单位住所 忻州市定襄县神山乡卫村

制造地址 忻州市定襄县神山乡卫村

样品名称 带颈对焊法兰
样品（试样）

型号规格
WN 80-150 RF STD S22053

设计总图图号 - 设计日期 -

产品编号
（批号）

2023-BCKC-0083 制造日期 2023-12-26

抽样基数/
样品数量

5只/2只 抽样日期 2023-12-26

检（试）验
地址

浙江省海宁市尖山新区凤凰路77号浙江省特种设备科学研究院海宁基地
浙江省杭州市钱塘新区青西二路1099号

试验
依据

《压力管道元件型式试验规则》TSG D7002-2023
《钢制管法兰(Class 系列)》HG/T 20615-2009
《 承压设备用不锈钢和耐热钢锻件》NB/T 47010-2017

结论
意见

该样品经过型式试验(技术文件审查和样品安全性能的检验与试验)，综合判定型式
试验结论为合格。

备注 -

试验负责人： 型式试验机构核准证号：

编制： 2024年1月11日 TS7610027-2025

审核： 2024年1月11日
（型式试验专用章）

批准： 2024年1月11日
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一、样品主要参数

序号 项  目 单位 数  值

1 公称尺寸 mm 80(NPS3)

2 公称压力 MPa 2.0(CL150)

3 材料名称 — S22053

4 锻件级别 — Ⅳ

5 以下空白



浙江省特种设备科学研究院

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

报告编号：YSY202450081

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

共 5 页  第 3 页  

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

二、技术文件审查报告

制造规范、标准 HG/T 20615-2009 设计规范、标准 —

序号 设计审查项目与内容 审查结果 备注

1

设计
文件
审查

设计计算书、设计图样等设计文件
的齐全性和审批手续

- -

2
设计文件中规定的产品标准、技术
要求与安全技术规范的符合性

- -

3
设计压力、设计温度等设计参数的
选择是否得当

- -

4
采用的设计计算方法与安全技术规
范及其产品标准的符合性

- -

5
承压元件所选用的材料与安全技术
规范及其产品标准的符合性

- -

6
结构设计与安全技术规范及其产品
标准的符合性

- -

7
检验与试验等技术要求与产品标准
的符合性

- -

8 其他项目 - -

9

制造
工艺
文件
审查

相关工艺文件的齐全性和审批手续 符合要求 -

10
主要制造工序的质量控制要求与安
全技术规范及其产品标准的符合性

符合要求 -

11
焊接工艺规程与焊接工艺评定的符
合性

- -

12 热处理工艺与产品标准的符合性 符合要求 -

13
无损检测的方法、比例和验收级别
与产品标准的符合性

符合要求 -

14 检验验收要求与产品标准的符合性 符合要求 -

15 其他项目 - -

结论：合格

备注：-

审查： 2023年12月28日 审核： 2024年1月11日
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三、样品检验与试验

检验项目 样品编号 标准要求 检测结果 结论 备注

标识

23XS5128-
001 

23XS5128-
002

法兰外圆表面都应以钢印
标志以下内容:标准编号、
法兰类型代号、法兰公称
尺寸 、法兰公称压力 、
密封面型式代号、材料代

号

符合要求 合格 -

外观

23XS5128-
001 

23XS5128-
002

表面应光滑,不得有锻造伤
痕、裂纹等缺陷；机加工
表面不得有毛刺有的划痕
和其他降低法兰强度和连

接可性的缺陷。

符合要求 合格 -

密封面粗
糙度检验

23XS5128-
001 

23XS5128-
002

Ra 3.2～6.3 Ra 5.2，Ra 5.1 合格 -

尺寸检验
及形位公

差

23XS5128-
001 

23XS5128-
002

法兰外径
Φ190（+2.
0,-1.0）

Φ190.2,Φ190.5

合格 -

螺栓孔中心
直径

Φ152.4±
1.5

Φ152.4,Φ152.2

密封面直径 Φ127±1.0 Φ127.5,Φ127.3

螺栓孔数量
×直径

4-Φ18(+1.
0,0)

4-Φ18.4,4-Φ18.2

法兰厚度
22.3(+3.0,

0)
22.3,22.8

法兰高度 68±1.6 68.6,68.8

密封面与螺
栓支承面的

平行度

＜1° 0.7°,0.7°,

对焊法兰焊
端外径

Φ88.9（+
2.0,-1.0）

Φ89.0，Φ89.2

以下空白

化学成分
23XS5128-

001

C  % ≤0.030 0.019

合格 -

Si  % ≤1.00 0.37

Mn  % ≤2.00 0.93

P  % ≤0.030 0.023

S  % ≤0.015 <0.0050



浙江省特种设备科学研究院

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

报告编号：YSY202450081

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

共 5 页  第 5 页  

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

三、样品检验与试验

检验项目 样品编号 标准要求 检测结果 结论 备注

化学成分
23XS5128-

001

Cr  %
22.00～23.

00
22.67

合格 -

Ni  % 4.50～6.50 5.12

Mo  % 3.00～3.50 3.13

N  % 0.14～0.20 0.14

- - -

- - -

- - -

拉伸试验

23XS5128-
001 

23XS5128-
002

Rp0.2 MPa ≥450

1

532

2

523

合格 -Rm MPa ≥620 763 759

A % ≥25 45.0 50.0

冲击试验 -

冲击值1 - - - -

- —

冲击值2 - - - -

硬度试验 —

硬度值1
(—)

- - - -

-
材料无硬
度要求硬度值2

(—)
- - - -

无损检测

23XS5128-
001 

23XS5128-
002

逐件超声检验，结果符合
NB/T47013.3-2015中Ⅰ级

要求

对企业提供报告进行确认，
符合要求

合格 -

金相检验

23XS5128-
001 

23XS5128-
002

铁素体含量应在40%~60%
范围内。

23XS5128-001 铁素体含量为
55%。

合格 -

23XS5128-002
铁素体含量为

55%。
合格 -

- - - - - -

结论 合格

备注 -

检验： 2023-12-28 审核： 2024-1-11

——————本报告结束——————


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800


		2024-01-11T21:48:05+0800




