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前 言

GB/T 25151《尿素高压设备制造检验方法》分为六个部分：

—第1部分：不锈钢带极自动堆焊层超声波检测；

——第2部分：尿素级超低碳铬镍钼奥氏体不锈钢选择性腐蚀检查和金相检查；

——第3部分：尿素级超低碳铬镍钼奥氏体不锈钢晶间腐蚀倾向试验；

——第4部分：尿素极超低碳铬镍钼奥氏体不锈钢晶间腐蚀倾向试验的试样制取；

—第5部分：尿素高压设备氨渗漏试验方法；

——第6部分：尿素高压设备氮渗漏试验方法。

本部分为 GB/T 25151 的第4部分。

本部分的附录 B 为规范性附录，附录 A 为资料性附录。

本部分由中国石油和化学工业协会提出。

本部分由全国化工机械与设备标准化技术委员会(SAC/TC 429)归口。

本部分起草单位：中国石化集团南京化学工业有限公司化工机械厂。

本部分主要起草人：任辉。



尿素高压设备制造检验方法

第4部分：尿素级超低碳铬镍钼奥氏体

不锈钢晶间腐蚀倾向试验的试样制取

1 范围

GB/T 25151的本部分规定了尿素级超低碳铬镍钼奥氏体不锈钢晶间腐蚀倾向试验的取样。

本部分适用于尿素级超低碳铬镍钼奥氏体不锈钢晶间腐蚀倾向试验所用试样。

2 试件和试样的状态

2.1 试件和试样的代表性

试件和试样应具有产品的代表性，与产品的制造相应状态一致。在产品制造过程中，当材料需要进

行500℃以上温度的热处理或其他特殊处理时，试件也应进行同样的处理。

2.2 试件和试样的表面状态

试件和试样的表面状态，应与产品制造的最终表面状态相当。对板、管材的试样，当需切削加工时，

至少要保留一个与工艺腐蚀介质接触的非切削表面。

2.3 焊接试件和试样

制作焊接试件时，其焊接方法、焊接部位、焊接参数、焊接材料的牌号、规格和炉(批)号，都应与产品

焊接时相同，焊接试样一般以焊后状态进行试验。

3 试件和试样的制备

3.1 试件和试样的截取

3.1.1 从材料中截取试件应留有足够的余量，可采用剪、锯及等离子-电弧切割方法，试件大小至少足

以剖分成两个试样。

3.1.2 从试件上截取试样时，应使轧制或显示锻造方向的方向相垂直的断面积占表面积的二分之一

以下。

3.2 试件和试样的制备

3.2.1 试件和试样制备的要求应符合表1和图1的规定。



表 1 试件和试样的制备要求 单位为毫米

序号类别 规格

试件尺寸 试样尺寸 示意图

要求长

(L)

宽

(B)

厚

(S)

长

(I)

宽

(b)

厚

(1)
试件 试样

1

板

材 、

带

材

厚度≤12 150 50
原板材

厚度
50 见表2

原板材

厚度
试样

试件

L 礼制方向

d
盐

经制造厂最终热处理后的板材

试释 试件
(1)试件至板材边

缘的距离a应不小

于板材厚度的三

倍，且不小于

30 mm。

(2)重直于轧制方

向截取 。

(3)试样应取自两

个轧制面， 一个试

样从一面加工到

试样厚度， 一个试

样从另一面加工

到试样厚度

厚度>12 ≥150 50
原板材

厚度
50 17 10

试件 试样

2
无
缝
管

外径

31
70 整环 管壁厚 见表3 整环 管壁厚

经出造厂最终热处理的管增试样 成件

1

试样 试件

L

(1)试件至管蚩距

离a 不小于

30 mm。

(2)沿纵向选取整

段管状试样，

(3)总表面积按下

式计算 ：

F=2π(OD-S)(1

+5)

OD——管子外径



表 1( 续 ) 单位为毫米

号 类别 规格

试件尺寸 试样尺寸 示意图

要求长

(L)

宽

(B)

厚

(S)

长

(D

宽

(b)

厚

(t)
试件 试样

2

无

缝

管

31

《 外径

≤40

70 整环 管壁厚

按3.4

关于面积

的要求

选取

25 管壁厚

(1)试件至管端距

离a不小于30 mm,

(2)沿纵向选取舟

形试样
外径>40.

壁厚≤12 见表3

外径>40,

壁厚>12
35 25 10

1)试件至管端距

a不小于50 mm,

沿纵向截取。

2)应取自与腐蚀

介质接触的一侧

或两侧，沿纵向选

取舟形试样

3

焊

接

管

外径≤30 70 悠环 管壁厚 见表3 整环 管壁厚

经制动厂最终热处开后的管族试样其件
1)试件至管端距

离a不小于30 mm,

沿纵向截取。

2)沿纵向选取整

段管状试样

试样

试件
人

经制造厂最瓷热处理后的管端 试件

L



表 1(续) 单位为毫米

予号 类别 规格

试件尺寸 试样尺寸 示意图

要求长

(L)

宽

(B)

厚

(S)

长

(1)

宽

(b)

厚

(t)
试件 试样

3
焊
接
管

30<
外径≤40

120 整环 管壁厚

安3.4关

于面积的

要求选取
25 管壁厚

1)试件至管端距

离a不小于30 mm,
沿纵向截取

(2)试样沿纵向选

取舟形试样，焊缝

在试样的中心位置

外径>40,
壁厚≤12

见表4

外径

>40,

壁厚>12

35 25 10

1)试件至管端距

不小于50 mm,

滑纵向截取

(2)试样应取自与

腐蚀介质接触的

一制或两侧，沿纵

向截取舟形试样。

焊缝在试样的中

心位置

4

棒
材;

圆
形
。
六
角
形
、
正
方
形

外径≤30 100 棒材直径

按3.4

关于面积

的要求

选取

试样加工成圆

柱体，对以后要

加工的棒材圆

柱直径比原棒

材直径约小

4 mm

试性

4 2

(1)试件至棒端距

离a应不小于棒材

直径的二分之一

或机械加工时的

夹持长度，并取二

者较大者。沿纵

句裁取，方形、六

角形或多边形棒

材按与横藏面形

状的内切圆直径

相对应的外径规

格选取。

(2)试样从截面中

部选取

(实
心 )



表 1(续 ) 单位为毫米

予号类别 规格

试件尺寸 试样尺寸 示意图

要求长

(L)

宽

(B)

厚

(S)

长

(D

宽

(b)

厚

(t)
试件 试样

4

棒

材

(实

心 )

30<

外径

≤32

60 棒材直径

18.3 18.3 18.3

试件

4 L

试样 试件

(1)试件至棒端距

离a应不小于棒材

直径的二分之一

或机械加工时的

夹持长度，并取二

者较大者。沿纵

句裁取，方形、六

角形或多边形棒

材按与横截面形

状的内切圆直径

相对应的外径规

格选取。

(2)试样从截面中
部选取立方体

试样的总表面积为20 cm"

32<

外径

≤36

60 棒材直径

20 20 20

试样的总表面积为24 cm²

36<

外径

75

60 棒材直径

22 22 22

试样的总表面积为29 cm²

外径

>75
30 半圆柱直径

22 22 22

≤3 试样 试件

(1)试件至棒端电

离a应不小于棒材

直径的二分之一

或机械加工时的

夹持长度，并取二

者较大者。沿纵

向截取，方形、六

角形或多边形棒

材按与横截面形

状的内切圆直径

相对应的外径规

格选取。

(2)试样自距截面

中心线不大于3 mm

处藏取立方体

试样的总表面积为29 cm²

3
W



表 1 (续 ) 单位为毫米

序号类别 规格

试件尺寸 试样尺寸 示意图

要求长

(L)

宽

(B)

厚

(S)

长

(1)

宽

(b)

厚

(1)
试件 试样

4

棒

材

( 空

心 )

外径

≤150,

壁厚

≥20

30

外径

≤75,

整环

空心

棒材

壁厚

18.3 18.3 18.3

丝制造厂最终热处理后的神举 试样 试件

(1)试件由距棒端

60 mm处，沿纵向

截 取 。

(2)试样从试件截

面中部截取，根据

不同壁厚，试样尺

寸应尽可能取较

大的正方体

20 20 20

60 1

75<
外径

≤150,

半环 22 22 22

外径

>150,

壁厚≤12

70
弧长

≥100

空心

棒材

壁厚

见表4 25
原棒材

壁厚

试件 试样

L

(1)试件距棒端臣

离a不小于50 mm,

沿纵向截取。

(2)沿纵向截取

试样

外径

>150,

12<壁厚

≤24

35 25 10

(1)试件距棒端距

离a不小于50 mm,

沿纵向截取。

(2)试样分别从内

(外)部表面沿纵

向选取试样，各个

方面都需进行机

械加工



表 1(续) 单位为毫米

序号 类别 规格

试件尺寸 试样尺寸 示意图

要求长

(L)

宽

(B)

厚

(S)

长

(D)

宽

(b)

厚

(t)
试件 试样

4

棒

材

( 空

心 )

外径

150,

壁厚

>24

30 半环
空心棒

材壁厚
22 22 22

1)试件至最终热

处理棒端距离

60 mm,沿纵向

截 取 ，

(2)试样取自介质

侧

5

锻

件

各种

尺寸

参见序号4棒材

试件尺寸

参见序号4棒材

试样尺寸

参见序号4棒材

试件示意图

参见序号4棒材

试样示意图

选取试件、试样的

部位和尺寸，应尽

可能具备所要制

作工件的代表性，

当锻件直径大于

150 mm,且带孔

时，孔表面的粗加

工在热处理前完成

6
焊
接
件

衬里

板和

内件

的对

接焊

缝

版厚

≤6

150

不小于

板厚的

2 0 倍 ，

且不小于

200 mm

原板厚度

按3.4

关于面积

的要求

选取

焊缝宽

度加

20 mm

原板

厚度

0

~1

焊缝位于试件、试

样中心位置

板厚

>6

不小于

4 mm

(1)焊缝位于试

件、试样中心位置。

2)试样厚度由与

腐蚀介质接触的

一侧起算0

试样 试件

试样 试件
1 0

试样 试件
1

柿站 试样 试件

60 1



表1(续) 单位为毫米

予号类别 规格

试件尺寸 试样尺寸 示意图

要求长

(L)

宽

(B)

厚

(S)

长

(D

宽

(b)

厚

(t)
试件 试样

6
焊
接
件

管材

的对

接焊

各种

尺寸

管壁厚度

的10倍，

且不小于

100 mm

整环
原管壁

厚度

熔敷金属

宽度加

20 mm

按3.4关

于面积

的要求

选取

3

试件 试样

10

(1)焊缝位于试

件、试样的中心

位 置 。

(2)试样厚度由与

窝蚀介质接触的

一侧最薄处算起

带极

+焊

条电

弧焊

堆焊

表面

不机

加工

各种

尺寸
650 ≥600 ≥108 50 25 3 见图1

的外表而

1

(1)按图1所示

选 取 。

(2)试样厚度从最

小处算起，图1试

样编号I,Ⅲ应按

本图取样，试样厚

度3 mm指耐蚀层

厚度

带极

+焊

条电

佩焊

堆焊

表面

机加

工

各种

尺寸 650
≥600 ≥108 50 25 3 见图1

加工面 液秀表面

1

(1)按图1所示

选 取 。

(2)试样表面一小

部分需保持焊后

状态，其余部分应

加工到与产品相

同程度，图1试样

编号Ⅱ、IV应按本

图，试样厚度3 mm

指耐蚀层厚度
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表 1( 续 ) 单位为毫米

号 类别 规格

试件尺寸 试样尺寸 示意图

要求长

(L)

宽

(B)

厚

(S)

长

(1)

宽

(b)

厚

(1)
试件 试样

6

焊
接
件

管

子

与

管

板

的

焊

接

各
种
尺
寸

150 150

碳钢层土

堆焊层十

(6~8)

I₁=

a+D

+11

D/2+

5.5

(2.5~

3)十

(6～8)

(1)管子与管板的

组焊情况，应与产

品施工时的尺寸

阳形状 一致。

(2)试样的长和宽

可根据试样总表

面积为不大于

45 cm²来确定

=a+

D/2+

5.5

D/2+

5.5

(2.5～3)

+

(6～8)

b=
a+D)/2

+5.5

D/2十

5.5

2.5=3

十

(6～8)

3
~

5
.
2

同
所

得
～4

5.5

血

1

g
5

R
~
9

E

d

4

2
5.5

2 5.5

D D
…

8
-
-

0

1
4

0

1

试件

试样

五

6

运

-



表 1 ( 续 ) 单位为毫米

予号类别 规格

试件尺寸 试样尺寸 示查图

要求长

(L)

宽

(B)

厚

(S)

长

(1)

宽

(b)

厚

(t)
试件 试样

6

焊
接
件

管子

与管

板的

焊接

各种

尺寸
150 150

碳钢层+

堆焊层十

6～8

③
= 得

2

+D+11

D/2十

5.5

2.5～3)

- (6=8

1)管子与管板的

组焊情况，应与产

品施工时的尺寸

和形状一致。

2)试样的长和宽

可根据试样总表

面积为不大于

45 cm²来确定

√3

2 a

+D/2

+5.5

D/2+

5.5

2.5～3)

十

(6～8)

2

1
~

试件

试样

五

8-
0

6
1

第

5
5

i

=

5.5 后

5.5

b
,

6
h

指
～
用

5
2

6
2
-

D
9

而
5
.
2

3a
.

5.5



单位为毫米

I——带极堆焊的试样；

Ⅱ——带极与带堆焊交接区的试样；

Ⅲ—焊条电弧焊的试样；

V——焊条电弧焊与带极堆焊交接区试样。

图 1 带极-焊条电弧焊堆焊试件示意图

3.2.2 试件当用剪切法取样时，应通过切削加工，除去剪切影响部分。

3.2.3 试样表面用饱、铣或切削加工，表面粗糙度Ra 为3 . 2 μm 不允许磨光。加工过程中应防止试样

过热和加工硬化。切削刀具的材料、几何角度以及切削用量参照附录 A。

3.2.4 试样尺寸及在试件上截取的部位应符合表1～表4的规定。



表 2 厚度不大于12 mm 板材、带材的试样宽度

板厚S/mm 试样宽b/mm 总表面积/cm² 板厚S/mm 试样宽b/mm 总表面积/cm²

2 27 30.08 8 19 30.04

3 25 29.50 9 18 30.24

4 24 29.92 10 17 30.40

5 23 30.30 11 16 30.52

6 21 29.52 12 15 30.60

7 20 29.80

表 3 外径不大于31 mm 无缝管和焊接管的试样

外径D/mm 壁厚S/mm 试样长度l/mm 总表面积F/cm²

19 2 25 28.84

20 2 24 29.42

25 2 18 28.91

25 2.5 18 28.99

31 2.5 13 27.77

31 3 13 28.16

表 4 外径大于150 mm、 壁厚不大于12 mm 的空心棒材以及外径大于40 mm、

壁厚不大于12mm 的无缝钢管、焊接管的试样长度 单位为毫米

壁厚S 试样长度! 壁厚S 试样长度1

2 53 8 39

3 50 9 37

4 48 10 35

5 45 11 33

6 43 12 31

7 41

3.3 试件和试样的数量

3.3.1 试件的选取数量应符合有关产品技术条件的规定。

3.3.2 通常每一个试件上只取一个试样进行试验。对于厚度大于12 mm 试件(板材、管材或空心棒

材),如果其两侧均接触工艺介质，则应分别从两侧各取一个试样进行试验。

3.4 试样的总表面积

试样的总表面积一般为20 cm³~45cm², 最好为30cm³。

3.5 试样的悬挂孔

试样可钻一个直径为6 mm 的悬挂孔，其位置按照附录B。

3.6 试件和试样的标记

3.6.1 试件的标记应符合第4章的规定。

3.6.2 在试样的加工面上，应用钢印打上试样编号。

3.7 试件和试样的保存

供复验用的全部试件和试样应保存三年。
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4 试件的标记

4.1 试件的标记

试件上应打上清晰的试件编号钢印，以便识别下列内容：

a) 钢厂商标或钢厂名称；

b) 材料牌号；

c) 熔炼炉(罐)号；

d) 批号；

e) 工程号；

f) 图件号；

焊接试件还应增加如下内容：

g) 在靠近焊缝处打上焊工的印记；

h) 如果试件仅有一侧与工艺腐蚀介质接触，则在该侧须标明 MED (介质)字样，否则两侧表面接

触工艺腐蚀介质。

4.2 试件轧制或锻造方向的标记

试件应有轧制或显示锻造方向的方向标记(拔制的管类除外)。

5 随同试件(样)一起送交买方的文件

5.1 由设备制造厂送交的试件(样)

如合同要求时，制造厂提供给买方的试件(样)应注明所代表的设备、部件、工程号。

5.2 文件

5.2.1 原材料试件(样)的文件应提供最终的或最初的钢厂试验报告。

5.2.2 焊接试件(样)的文件应提供包括焊接方法、焊接材料、焊工号等内容的报告。



附 录 A

(资料性附录)

试样的加工

A.1 加工要求

试样的预加工可在饱床或铣床进行，不允许磨光。为使粗加工后的变形尽可能小， 一般切削深度为

2mm, 走刀量为0. 1 mm~0.3 mm。

A.2 试样的精加工

A.2.1 试样的精加工可在车床或饱床上进行。

A.2.2 切削刀具材料为高速钢。

A.2.3 刨刀和车刀几何尺寸(见图 A.1) 应为：

a) 前角为15°~20°;

b) 后角为7°~10°;

c) 刀尖角为110°;

d) 主偏角为45°;

e) 刀倾角为4°;

f) 刀尖圆弧半径为0.1 mm。

图 A.1 刨刀和车刀几何尺寸

A.2.4 在饱床上加工饱刀返程时不应碰到试样，

A.2.5 试样最后1mm 加工的切削深度分别为0.6 mm、0.3 mm 和0 . 1 mm, 走刀量为0.05 mm~

0.10 mm,切削速度为4 m/min~10 m/min。



附 录 B

(规范性附录)

悬挂孔的位置

B.1 板状试样悬挂孔的位置

板状试样悬挂孔的位置见图B.1。

单位为毫米

图 B.1 板状试样悬挂孔的位置

B.2 立方体试样悬挂孔的位置

立方体试样悬挂孔的位置见图B.2。

单位为毫米

图 B.2 立方体试样悬挂孔的位置

B.3 焊接试样悬挂孔的位置

焊接试样悬挂孔的位置见图 B.3。

单位为毫米

图 B.3 焊接试样悬挂孔的位置
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