
《锅炉安全技术规程（第 1号修改单）》

（TSG 11—2020）

一、正文修改

1．将 1.3（1）项修改为：

“（1）设计正常水位水容积（注 1-5）小于 30L，或者额定蒸

汽压力小于 0.1MPa的蒸汽锅炉；

注 1-5：设计正常水位水容积，根据锅炉给水止回阀出口至锅

炉蒸汽出口阀（未设置出口阀的按出口第一个焊口）以内的承压

部件汽水空间的几何容积，由设计图样标注的尺寸计算（不考虑

制造公差并且圆整。一般需要扣除永久连接在锅炉内部的内件的

体积）。如果锅炉的燃烧系统、安全装置和汽水系统与其他锅炉不

完全独立，有共用部分，锅炉容积按相连的锅炉容积之和计算。

没有给水泵的封闭循环锅炉，按锅炉使用前一次性注入的水的容

积计算。”

2．将 1.4.4注 1-5修改为：“注 1-6”

3．将 4.3.2.2（3）项修改为：

“（3）焊接试件的材料为合金钢（碳锰钢除外）时，A 级锅

炉锅筒的对接焊缝，工作压力大于或者等于 9.8MPa或者壁温大于

450℃的集箱类部件、管道的对接焊缝，A级锅炉锅筒、集箱类部

件上管接头与筒体的全焊透接头，在焊接工艺评定时应当进行金

相检验。”



4．将 4.5.4.5“表 4-1蒸汽、热水锅炉无损检测方法及比例”

的注 4-2修改为：

“注 4-2：壁厚小于 20mm的焊接接头应当采用射线检测方法；

壁厚大于或者等于 20mm 时，可以采用超声检测方法。超声检测

宜采用可记录的超声检测仪（能全部记录脉冲反射波形与位置一

一对应关系，并可回放的超声检测），否则每条焊缝应当附加 20％

局部射线检测。”

5．将 10.4.1（3）项修改为：

“蒸汽锅炉的水容积应当经过计算，并且在设计图样上标明

锅炉设计正常水位水容积。制造单位应提供水容积测试报告。”

二、附件修改

1．将 A2“表 A-2 锅炉用钢管材料”增加材料：

牌 号 标准编号

适用范围

用途
工作压力

（MPa）
壁温（℃）

（注 A-5）

06Cr19Ni10 GB/T 13296 受热面管子 ≤2.5 ≤450

022Cr17Ni12Mo2 GB/T 13296 受热面管子 ≤2.5 ≤450

06Cr17Ni12Mo2 GB/T 13296 受热面管子 ≤2.5 ≤450

2．将 A2“表 A-2锅炉用钢管材料”的注 A-4修改为：

“注 A-4：表 A-2所列材料对应的标准名称为 GB/T 3091《低

压流体输送用焊接钢管》、GB/T 9711《石油天然气工业管线输送

系统用钢管》、GB/T 8163《输送流体用无缝钢管》、GB/T 3087《低

中压锅炉用无缝钢管》、NB/T 47019《锅炉、热交换器用管订货技



术条件》、GB/T 5310《高压锅炉用无缝钢管》、GB/T 13296《锅炉、

热交换器用不锈钢无缝钢管》。”

3．将 A2“表 A-2锅炉用钢管材料”的注 A-5修改为：

“注 A-5：

（1）“*”处壁温指烟气侧管子外壁温度，其他壁温指锅炉的

计算壁温；

（2）超临界及以上锅炉受热面管子设计选材时，应当充分考

虑内壁蒸汽氧化腐蚀；

（3）采用 06Cr19Ni10、022Cr17Ni12Mo2、06Cr17Ni12Mo2

奥氏体不锈钢钢管用作受热面管子时，应充分考虑锅水或烟气中

氯离子对材料的腐蚀，钢管材料的许用应力可参照 GB/T 150.2《压

力容器 第 2部分：材料》中对应数值。”



《气瓶安全技术规程（第 1号修改单）》

（TSG 23—2021）

1. 修改 1.6（5），并且增加（20）：

“1.6协调标准与引用标准（注 1-5）

（5）GB 5842《液化石油气钢瓶》

（20）GB/T 42612《车用压缩氢气塑料内胆碳纤维全缠绕气

瓶》”

2. 将 1.8.1.2修改为：

“1.8.1.2 电子识读标志

气瓶制造单位应当在出厂的气瓶上设置可追溯的永久性电子

识读标志（因结构、使用等原因无法设置电子识读标志的除外）。

电子识读标志在气瓶设计使用年限内不允许去除，因为设计

或者制造等原因造成无法实现追溯信息功能的气瓶电子识读标

志，由气瓶制造单位负责更换。

钢质燃气气瓶制造单位设置的永久性电子识读标志应当焊接

在护罩上，能够通过手机扫描识读，并且确保不会因为气瓶定期

检验时所采用的处理工艺而损坏。

气瓶充装和检验单位建立的信息追溯平台应当能够通过电子

识读标志实现数据更新。”



3. 将 1.8.1.3修改为：

“1.8.1.3 气瓶颜色标志、字样和色环

气瓶的颜色标志、字样和色环，应当符合 GB/T 7144《气瓶颜

色标志》的要求；颜色标志、字样和色环有特殊要求的，还应当

符合相关产品标准的要求；气瓶瓶体的显著部位应当标注办理使

用登记的气瓶充装单位名称或者简称，非重复充装气瓶瓶体上应

当标注‘限一次性充装’。”

4. 删除 1.8.1.4

5. 表 3-1修改如下：

表 3-1 盛装常用气体气瓶的公称工作压力

气体类别
公称工作

压力（MPa） 充装介质

压缩气体 Tc

（临界温度，

下同）≤-50℃

以上略

35 空气、氢、氮、氩、氦、氖、天然气等

以下略

6. 将 5.1修改为：

“5.1 基本要求

制造单位新设计或者设计变更的气瓶、气瓶阀门和气瓶爆破

片均应当进行型式试验，未通过型式试验的气瓶、气瓶阀门和气

瓶爆破片不得出厂。气瓶配置的气瓶阀门应当先进行气瓶阀门型

式试验，通过后方可装配到气瓶上进行气瓶的型式试验。气瓶爆

破片的型式试验应当符合相关安全技术规范和标准的规定。



气瓶集束装置所装配的气瓶及安全附件、管路、阀门，也应

当按照相关安全技术规范和标准的规定进行型式试验，气瓶集束

装置型式试验不包括集装框架的强度、刚度系列试验。”

7. 将 5.2修改为：

“5.2 型式试验机构及型式试验人员

气瓶、气瓶阀门和气瓶爆破片型式试验机构（以下简称型式

试验机构）应当按照《特种设备型式试验机构核准规则》的要求

获得相应型式试验资质，在其核准项目范围内从事型式试验工作。

型式试验人员应当取得相应资格证书，方可从事型式试验

工作。”

8. 增加：

“5.6气瓶阀门和气瓶爆破片制造一致性核查

气瓶阀门和气瓶爆破片制造一致性核查，由市场监管部门核

准的型式试验机构承担。

首次型式试验合格后，型式试验机构应当每年一次、4年内完

成对全部产品所有型式试验项目的一致性核查。

一致性核查的主要内容如下：

（1）产品与其型式试验样品基本信息是否一致；

（2）产品与其型式试验样品主要配置是否一致；

（3）产品主要安全性能是否合格。

型式试验机构应当按照相应产品型式试验要求对所核查的产

品进行检查和试验，出具一致性核查报告；对核查结论合格的产



品更新型式试验证书。现场抽样时机可由制造单位与型式试验机

构根据实际生产情况商定。

制造单位应当有适应生产能力的制造、试验设备和设施。型

式试验机构应当在型式试验抽样及一致性核查时对制造单位的资

源条件和质量保证体系实施情况进行评价并出具评价报告。

一致性核查发现产品主要安全性能存在问题的，型式试验机

构应当及时报告特种设备安全监督管理部门。”

9. 增加：

“5.7 有关情况处理

制造单位申请注销或者制造单位存在下列情况之一的，型式

试验机构应当及时收回原型式试验报告和型式试验证书，并且在

全国特种设备公示信息查询平台上公布其相关信息：

（1）提供虚假资料和样品的；

（2）伪造、涂改型式试验报告、型式试验证书的；

（3）无正当理由拒绝，或者不予配合、拖延、阻碍一致性核

查的；

（4）一致性核查不符合要求的；

（5）因自身原因在规定期限内未完成一致性核查的；

（6）出厂产品超出型式试验证书规定范围的；

（7）其他违法、违规行为。”

10. 将 6.1.2监检范围（1）修改为：

“（1）气瓶的制造；”



11. 删除 6.3

12. 将 7.2.1.3（4）和（5）修改为：

“7.2.1.3 瓶阀结构

（4）钢质燃气气瓶瓶阀可以设计成角阀或者直阀结构，并

且在气相阀出气口设置自闭装置或者在气体流道上设置过流切

断装置；

（5）工业氧气（高纯氧、超纯氧除外）、医用氧气瓶阀结构

应当具有剩余压力保持功能。”

13. 增加：

“8.6.4（4）用非重复气瓶充装氦气时，充装压力不得大于

3MPa。”

14. 表 9-1修改如下：

表 9-1 气瓶定期检验周期

气瓶品种 介质、环境 检验周期（年）

以上略

……

压缩天然气、氢气、空气、

氧气
3

车用氢气气瓶（GB/T 35544、GB/T
42612标准中的A1类、B1类气瓶除外）

……

以下略

15. 将 9.7（1）修改为：

“（1）各类气瓶（GB/T 35544、GB/T 42612标准中的 A1类、



B1类气瓶除外）定期检验的项目，应当符合本规程附件 U的规定，

检验方法和要求应当符合本规程以及相关标准的规定；”

16. 将 9.9（2）修改为：

“9.9 消除使用功能处理

（2）对报废气瓶实施消除使用功能处理的单位，应当逐只记

录、在本单位网站上公示所处理气瓶的数据信息，并报送给办理

气瓶使用登记的市场监管部门注销气瓶使用登记；”



《起重机械安全技术规程（第 1号修改单）》

（TSG 51—2023）

1. 将 2.3.5.3修改为：

“2.3.5.3 塔式起重机刚度

在额定载荷作用下，塔式起重机起重臂根部连接处的水平静

位移应当不大于 1.34H/100（注 2-7）；额定载荷作用下启制动时，

司机室水平振动加速度应当小于 0.2g（注 2-8）。

注 2-7：H——塔式起重机最大独立状态下起重臂根部连接处

至塔式起重机基准面的垂直距离，m。

注 2-8：g——重力加速度，m/s2。”

2. 将 2.3.5.4修改为：

“2.3.5.4 流动式起重机箱形臂臂架头部位移

在相应工作幅度起吊额定载荷、只考虑臂架变形时，臂架头

部在变幅平面内垂直于臂架轴线方向的静位移应当不大于

0.1LC2/100（注 2-9），当 LC≥45m时式中系数 0.1值可适当增大，

但不得超过 0.15；

在相应工作幅度起吊额定载荷，并且在臂架头部施加数值为

5%（履带起重机可为制造商提供的侧载系数）额定载荷的水平侧

向力时，臂架头部在回转平面内的水平静位移应当不大于



0.07LC2/100。”

3. 将 2.3.5.5修改为：

“2.3.5.5 履带起重机桁架臂臂架头部位移

在相应工作幅度起吊额定载荷，并且在臂架头部施加数值为

2%额定载荷的水平侧向力时，不同臂架组合的臂架头部侧向水平

位移应当不大于整个臂架组合长度的 2%，单个臂架的侧向水平位

移应当不大于单个臂架长度的 2%。”

4. 将 2.3.5.6修改为：

“2.3.5.6 铁路起重机底架刚度

使用支腿作业工况，起升额定载荷，吊臂垂直轨道，底架侧

梁静态刚度应不大于 LD/700（注 2-9）。

注 2-9：LC——臂架长度，m；LD——底架侧梁跨度（支腿根

部轴距），mm。”

5. 将 2.5.6（8）修改为：

“2.5.6 制动器

（8）安全制动器（电动葫芦配置的棘轮棘爪式安全制动器除

外）应当装设手动释放装置；”

6. 将 2.6.1.5（3）修改为：

“2.6.1.5 制动器控制

（3）装设安全制动器的起升机构，如果出现异常情况发生紧

急制动，安全制动器应当立即动作；正常作业时工作制动器动作

后，安全制动器（电动葫芦配置的棘轮棘爪式安全制动器除外）

延时动作，其延时动作时间可调；”



7. 在 2.7.2（1）后增加注：

“注 2-11：对于机械式停车设备总高不超过 3m，且能通过工

具梯到达的，可以不设置梯子和平台。”

8. 将 3.3.1（1）修改为：

“3.3.1 一般要求

（1）改造单位应当在被许可的产品范围内改造起重机械；”

9. 删除 6.4.1（3）

10. 在 A3.1.1（1）表 A-1后增加注：

“注：对起升机构、小车运行机构工作级别为M7、M8的轨

道式集装箱门式起重机、轮胎式集装箱门式起重机、岸边集装箱

起重机，在使用过程中能监控钢丝绳劣化损伤发展进程，保证安

全使用，保证一定寿命和及时更换钢丝绳的前提下，允许按不小

于 6的最低安全系数选取主起升钢丝绳和小车曳引钢丝绳。”

11. 将 A3.1.1（2）修改为：

“A3.1.1 安全系数

（2）非曳引式人货两用施工升降机卷筒驱动的悬挂钢丝绳安

全系数应当不小于 12，悬挂对重的钢丝绳安全系数应当不小于 6；

非曳引式货用施工升降机卷筒驱动的悬挂钢丝绳安全系数应当不

小于 8；曳引式人货两用施工升降机吊笼和对重的悬挂钢丝绳，采

用 3根或者 3根以上钢丝绳的安全系数应当不小于 12，采用两根

钢丝绳的安全系数应当不小于 16；曳引式货用施工升降机悬挂钢

丝绳安全系数应当不小于 8。”

12. 将 A5.12（5）修改为：



“A5.12 超载检测装置

（5）汽车专用升降机类、平面移动类、巷道堆垛类、垂直升

降类、多层循环类机械式停车设备应当装设超载限制器，当汽车

重量超过额定承载的 95%，超载限制器应当发出报警信号；当重

量达到额定承载的 100%～110%，超载限制器应当起作用，阻止

载有相应汽车的部分起升，并且发出语音报警。”

13. 将 A5.14修改为：

“A5.14 汽车长宽高限制装置

机械式停车设备应当按照 GB/T 39980—2021《机械式停车设

备设计规范》附录M的要求装设汽车长、宽、高限制装置，对进

入停车设备的汽车进行车长、车宽、车高的检测，超过适停汽车

尺寸时，停车设备不应当动作，并且发出声光报警。”

14. 将 A6.1.1.2（3）修改为：

“A6.1.1.2 材料及焊接

（3）起重横梁的主要承载构件的受力方向与钢板的轧制压延

纤维方向一致，且钢板的力学性能不低于 GB/T 1591—2018要求的

Q355B，吊运熔融金属的起重横梁下翼缘板不允许有对接焊缝；”

15. 将 A6.1.2.1.1及 A6.1.2.1.1（2）修改为：

“A6.1.2.1.1 用于吊运熔融金属的升降或者倾倒的起升机构

用于吊运熔融金属的升降或者倾倒的起升机构应当符合 JB/T

7688.5《冶金起重机技术条件 第 5部分 铸造起重机》的规定，升

降的起升机构还应当符合以下要求：

（2）钢丝绳在卷筒上应当为单层缠绕；钢丝绳缠绕系统不应



当采用平衡滑轮；双吊点时应当采用四根钢丝绳的缠绕系统，单

吊点时至少采用两根钢丝绳缠绕系统；缠绕系统的补偿装置应当

便于日常检查；缠绕系统的补偿装置设置在小车架上时，应装设

限制器，当超过补偿范围时，限制器能够停止提升运动；”

16. 将 A6.1.2.4修改为：

“A6.1.2.4 吊运熔融金属的吊具

用于吊运熔融金属的起重机的吊具应当符合 JB/T 7688.5的规

定。”

17. 将 C1修改为：

“C1 范围

本附件适用于起重机械整机和安全保护装置的型式试验、监

督检验、定期（首次）检验。

整机检验的项目、内容、方法和要求见本附件 C2~C5条，安

全保护装置型式试验的项目、内容、方法和要求见本附件 C6条。

吊运熔融金属的其他起重机械，除按照该类起重机械的检验要求实

施外，还应增加吊运熔融金属的冶金桥式起重机的有关检验要求。

不同类别起重机械需要实施的检验类型见《起重机械检验类

型对照表》（见附录 ca），各检验类型的检验项目见《起重机械检

验项目对照表》（见附录 cb）。”
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