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GB 6653 《焊接气瓶用钢板及钢带》编制说明

（征求意见稿）

1 工作简况，包括任务来源、起草人员及其所在单位、起草过程等

1.1 任务来源

2025年 1月，市场监管总局等部门发布的《关于加强标准制定与实施监督工作的指导意见》

（国市监标创发〔2025〕2号）明确提出：“严格将强制性标准限制在健康、环保、安全以及经

济社会管理基本需要的范围内，严格依据职责提出强制性国家标准项目、明确法律法规依据和实

施监督部门，确保涉及人身健康和生命财产安全的标准‘应强尽强、能强则强’”。国标委发〔2026〕
19号文件提出国家强制标准计划《焊接气瓶用钢板及钢带》，委托全国钢标准化技术委员会钢板

钢带分技术委员会执行，项目编号为 20261963-Q-339。

1.2 标准制定的背景及必要性

焊接气瓶用钢是通过热轧、冷轧工艺成型的专用结构钢材，也是制造各类焊接式钢制气瓶的

核心原材料，市面主流牌号包含 HP295、HP345等，钢材材质均匀、韧性优良、成型性能稳定，

是压力容器领域的专用优质钢材，在国内气瓶制造行业已规模化应用数十年，广泛应用于各类低

压焊接气瓶的加工制造，涵盖民用与工业领域常见的液化石油气瓶、乙炔气瓶、普通工业低压储

气瓶等，是燃气储存、工业气体运输、民用供气工程中不可或缺的载体。随着我国工业制造、城

市燃气配套、特种设备行业的高速发展，各类焊接气瓶的市场需求量持续攀升，生产规模与应用

场景不断拓展，而焊接气瓶用钢作为气瓶制造的基础核心材料，直接决定了焊接气瓶的成型质量、

承压能力与使用寿命，在特种设备安全保障、工业生产稳定、民生用气安全等方面发挥着不可替

代的关键作用。因此，严控焊接气瓶用钢质量，是从源头筑牢特种设备安全防线、规避安全风险

的关键举措。

为了充分发挥标准对产品质量的引导和推动作用，工业和信息化部、国家市场监督管理总局

多次和标准主编单位、生产企业、行业用户等论证将焊接气瓶用钢标准修订为强制性标准的必要

性和可行性。强制性标准是在一定范围内通过法律、行政法规等强制性手段加以实施的标准，具

有法律属性。强制性标准一经颁布，必须贯彻执行，对于未执行的单位和个人，如果造成恶劣后

果和重大损失，要处以经济处罚甚至承担法律责任。推荐性标准不具有强制性，任何单位均有权

决定是否采用，不执行或违反这类标准的要求和规定，不构成经济或者法律方面的责任。将焊接

气瓶用钢产品标准从推荐性修订为强制性，标准的先进性、有效性和适用性将在行业得到充分应

用，促进生产企业改进工艺，从严把关出厂产品质量，流入市场的不合格产品将大大降低，行业

优胜劣汰，工程原材料质量得到保障。这一举措将推动我国气瓶行业的可持续发展。

根据国标委发〔2026〕19号“国家标准委关于下达《锂离子电池》等 23项强制性国家标准

制修订计划和相关标准外文版计划的通知”要求开展的技术研究工作，本次标准修订调整了产品

化学成分与屈强比要求，这些调整对生产企业的工艺管理、设备升级等方面都提出了更高要求，

将会在一定程度上促进产品质量的提升和稳定、促进设备更新和改造。

1.3 编制单位

1.3.1 标准主要编制单位：鞍钢股份有限公司、冶金工业信息标准研究院、首钢集团有限公司、

山西太钢不锈钢股份有限公司、安阳钢铁集团有限责任公司、中国特种设备检测研究院、钢研纳

克检测技术股份有限公司等单位共同起草。

1.3.2 主要起草人：刘志伟、刘志众、张维旭、牛涛、焦剑、刘鹏、卢娟、罗静、管吉春、孙梦

寒、吴朝晖、刘昕梅、陈尹泽、杜阳、佟欣儒、李倩、陈佳一。

1.3.3 主要起草人所承担的标准研究工作：

1) 收集、整理、对比国内外焊接气瓶用钢相关标准；
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2) 对焊接气瓶用钢的重量偏差、化学成分、力学性能等数据进行收集、统计、整理、比较

和分析；

3) 调研分析产品各规格使用情况，根据生产应用技术发展水平，调整了屈强比指标要求；

4) 调研和分析国外先进标准；

5) 编写标准编制说明、意见汇总及处理、标准编制过程中各阶段文稿。

6) 所做的工作：张维旭任工作组组长，主持全面协调工作，刘志伟、刘志众为标准主要执

笔人，负责本标准的具体起草与编制。其他人员具体工作如下：

序号 姓名 具体工作

1. 张维旭 工作组组长，主持全面协调工作，负责总体统筹工作

2.
刘志伟、刘志众

标准文本、编制说明、意见汇总表主要执笔人，负责标准起草、征求意见阶段的主笔

工作

3.
孙梦寒、李倩

标准文本、编制说明、意见汇总表主要执笔人，负责标准起草、征求意见阶段的主笔

工作，分委会秘书处负责组织标准征求意见、审定会、报批等工作

4. 管吉春、佟欣儒 主要技术人员，负责钢厂焊接气瓶用钢工业生产数据的收集和验证

5. 牛涛、吴朝晖 主要技术人员，负责钢厂焊接气瓶用钢工业生产数据的收集和验证

6. 焦剑、刘昕梅 主要技术人员，负责钢厂焊接气瓶用钢工业生产数据的收集和验证

7. 刘鹏、陈尹泽 主要技术人员，负责钢厂焊接气瓶用钢工业生产数据的收集和验证

8. 罗静、杜阳 焊接气瓶用钢力学性能检测数据收集和归纳总结

9. 陈佳一 焊接气瓶用钢内部质量检测数据收集和归纳总结

10. 卢娟 承压设备应用数据的收集和验证

1.4 主要编制过程

起草（草案、调研）阶段：

标准修订计划下达后，成立了标准起草小组，2026年 3月，以网络形式召开编制组第一次工

作会议。2026年 6月 1日，标准编制组召集主要参编单位及参编人员以网络形式召开标准修订启

动会议，讨论标准编制原则、主要内容、需重点解决的问题、编制分工和进度等，确定了编制工

作进度安排。2026年 6月 20日，经过讨论及整理分析前期调研结果，提出标准征求意见稿。

征求意见阶段：

2026年 7月 XX日，在工业和信息化标准信息服务平台征求了监督管理部门对本标准意见，

同时，全国钢标准化技术委员会钢板钢带分会秘书处发布“关于对 GB 6653《焊接气瓶用钢板及

钢带》强制性国家标准征求意见的通知”的函，广泛征求委员、生产、应用和设计等有关单位意

见。

2 编制原则、强制性国家标准主要技术要求的依据（包括验证报告、统计数据）及理由

2.1 标准化对象简介

本标准的标准化对象为：焊接气瓶用钢.焊接气瓶用钢是通过热轧或冷轧-退火工艺制造成型，

材质均匀，力学性能稳定的专用压力容器钢材，由于其成分设计合理、加工工艺成熟，无需复杂

的特殊改性处理，因此性价比优异，广泛应用于各类工业与民用焊接气瓶的制造生产中。

2.2 标准的制定原则

（1）采用国际先进标准的原则。

（2）满足用户需求的原则。力争达到“科学、合理、先进、实用”。

（3）与国家标准体系协调一致的原则。

本标准按 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》进行

编写。

2.3 采用国际标准和国外先进标准程度

本标准参考并充分考虑国内现行的各相关标准，同时借鉴欧、美、日等先进国家的标准规定，

进行必要的试验加以验证，提高本标准的适用性、可操作性和实用性。

http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=A24AF19F41445C2EE05397BE0A0A5E0D
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2.4 标准修订主要技术要求的依据（包括验证报告、统计数据）及理由

（1）标准由推荐性改为强制性。

修订理由：随着我国石油工业的崛起和人民生活水平的日益提高，家用瓶装液化石油气已进

入城乡千家万户，由焊接气瓶用钢制造的焊接气瓶由于具有安全、节能、卫生、使用和运输方便

等特点而得到广泛应用，与广大用户的生命财产安全直接相关。焊接气瓶用钢的质量水平是焊接

气瓶使用安全的基本保障，其成分稳定性、力学性能稳定性、尺寸外形稳定性、表面质量控制水

平等是影响钢材质量水平的重要指标。

强制性标准在生产、交换、使用等方面具有强制性，企业必须无条件执行，不得违反。焊接

气瓶用钢是制造焊接气瓶的重要材料，其质量优劣直接影响到焊接气瓶的质量，关系人民群众生

命、财产安全。本强制性标准符合《中华人民共和国标准化法》中实施强制标准的规定。

（2）修改了化学成分，其中 HP295、HP325、HP345的Mn元素均设置下限值。

修订理由：GB 5842—2023《液化石油气钢瓶》与 GB/T 17259—2024《机动车用液化石油气

钢瓶》中对于Mn元素含量均规定下限值 0.7%，因此需保持与上述标准的一致性，便于 GB 6653
标准的推广实施。

（3）调整焊接气瓶用钢的屈强比要求，适当加严抗拉强度＜490MPa 的钢板及钢带的屈强比。

修订理由：有关生产企业反映，现行 GB/T 6653-2017《焊接气瓶用钢板和钢带》在实施过程

中存在焊接气瓶用钢的屈强比不能满足 GB 5842—2023《液化石油气钢瓶》对原材料要求的情况，

需要修订 GB/T 6653-2017《焊接气瓶用钢板和钢带》，以满足下游用户的要求，使上述两项标准

协调一致，促进 GB 6653标准的实施。基于上述原因，有必要修订 GB/T 6653-2017《焊接气瓶用

钢板和钢带》，与相关强制性国家标准协调一致。

3 与有关法律、行政法规和其他强制性标准的关系，配套推荐性标准的制定情况

关于焊接气瓶相关的强制性标准有 GB 5842-2023《液化石油气钢瓶》。

GB 5842-2023中第 6章对一般规定、化学成分、力学性能都提出了具体规定，并引用了 GB/T
6653《焊接气瓶用钢板和钢带》。本次修订为强制性标准的 GB 6653，要解决材料屈强比技术要

求与 GB 5842-2023不一致的问题，使之满足下游行业强制标准对原材料的要求，支持焊接气瓶行

业的发展。

此外，本次拟修订的标准技术内容完整，规定了焊接气瓶用钢订货内容、制造工艺、技术要

求、试验方法、检验规则、包装、标志及质量证明书等。标准不涉及其他产品，也不涉及需要补

充或相关联的其他技术。不需要制定配套的推荐性标准。

4 与国际标准化组织、其他国家或者地区有关法律法规和标准的比对分析

与焊接气瓶用钢相关的国外标准主要有：EN 10120:2017《焊接气瓶用钢板和钢带》、JIS G
3116:2025《气瓶用钢板、薄板及钢带》、ISO 4978:2018《焊接气瓶用轧制扁钢制品》等国外标准。

各标准和本标准化学成分、力学性能指标要求对比见表 1、表 2。

4.1 化学成分比对

表 1 化学成分比对表
标准号 牌号 C Si Mn P S Als N V Nb Ti

本标准 HP235 ≤
0.16

≤
0.10 ≤0.80 ≤

0.025
≤

0.012 ≥0.015 －
≤
0.10

≤
0.05

≤
0.06

GB/T 6653
-2017 HP235 ≤

0.16
≤
0.10 ≤0.80 ≤

0.025
≤

0.015 ≥0.015 －
≤
0.10

≤
0.05

≤
0.06

EN 10120:
2017 P245NB ≤

0.16
≤
0.25 ≥0.30 ≤

0.025
≤

0.015
≥0.020
（Alt）

≤
0.009 －

≤
0.050

≤
0.03

ISO 4978
:2018 P235 ≤

0.16
≤
0.15 ≤0.80 ≤

0.025
≤

0.015 ≥0.015 － － － －

本标准 HP265 ≤
0.18

≤
0.10 ≤0.80 ≤

0.025
≤

0.012 ≥0.015 －
≤
0.05

≤
0.10

≤
0.06

GB/T 6653
-2017 HP265 ≤

0.18
≤
0.10 ≤0.80 ≤

0.025
≤

0.015 ≥0.015 －
≤
0.10

≤
0.05

≤
0.06
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标准号 牌号 C Si Mn P S Als N V Nb Ti
EN

10120:2017 P265NB ≤
0.19

≤
0.25 ≥0.40 ≤

0.025
≤

0.015
≥0.020
（Alt）

≤
0.009 －

≤
0.050

≤
0.03

ISO 4978
:2018 P265 ≤

0.19
≤
0.20 ≤0.80 ≤

0.025
≤

0.015 ≥0.015 － － － －

JIS G 3116:
2025 SG255 ≤

0.20 － ≥0.30 ≤
0.020

≤
0.020 － － － － －

本标准 HP295 ≤
0.18

≤
0.10 0.70~1.00 ≤

0.025
≤

0.012 ≥0.015 －
≤
0.10

≤
0.05

≤
0.06

GB/T 6653
-2017 HP295 ≤

0.18
≤
0.10 ≤1.00 ≤

0.025
≤

0.012 ≥0.015 －
≤
0.10

≤
0.05

≤
0.06

EN
10120:2017 P310NB ≤

0.20
≤
0.50 ≥0.70 ≤

0.025
≤

0.015
≥0.020
（Alt）

≤
0.009 －

≤
0.050

≤
0.03

JIS G 3116:
2025 SG295 ≤

0.20
≤
0.35 ≤1.00 ≤

0.020
≤

0.020 － － － － －

ISO 4978
:2018 P295 ≤

0.20
≤
0.25 ≤1.00 ≤

0.025
≤

0.015 ≥0.015 － － － －

本标准 HP325 ≤
0.18

≤
0.35 0.70~1.50 ≤

0.025
≤

0.012 ≥0.015 －
≤
0.10

≤
0.05

≤
0.06

GB/T 6653
-2017 HP325 ≤

0.18
≤
0.35 ≤1.50 ≤

0.025
≤

0.015 ≥0.015 －
≤
0.10

≤
0.05

≤
0.06

JIS G 3116:
2025 SG325 ≤

0.20
≤
0.55 ≤1.50 ≤

0.020
≤

0.020 － － － － －

ISO 4978
:2018 P325 ≤

0.20
≤
0.35 ≤1.50 ≤

0.025
≤

0.015 ≥0.015 － － － －

本标准 HP345 ≤
0.18

≤
0.35 0.70~1.50 ≤

0.025
≤

0.012 ≥0.015 －
≤
0.10

≤
0.05

≤
0.06

GB/T 6653
-2017 HP345 ≤

0.18
≤
0.35 ≤1.50 ≤

0.025
≤

0.015 ≥0.015 －
≤
0.10

≤
0.05

≤
0.06

EN
10120:2017 P355NB ≤

0.20
≤
0.50 ≥0.70 ≤

0.025
≤

0.015
≥0.020
（Alt）

≤
0.009 －

≤
0.050

≤
0.03

EN
10120:2017 HCT600XB ≤

0.15
≤
0.75 ≤2.50 ≤

0.040
≤

0.015
≥0.015
（Alt） － － － －

ISO 4978
:2018 P345 ≤

0.20
≤
0.45 ≤1.50 ≤

0.025
≤

0.015 ≥0.015 － － － －

ISO 4978
:2018 P365 ≤

0.20
≤
0.45 ≤1.50 ≤

0.025
≤

0.015 ≥0.015 － － － －

JIS G 3116:
2025 SG365 ≤

0.20
≤
0.55 ≤1.50 ≤

0.020
≤

0.020 － － － － －

表 1 化学成分比对表（续）
标准号 其他要求

本标准

a.对于牌号 HP265、HP295，碳含量比规定最大碳含量每降低 0.01%，锰含量则允许比规定最大锰

含量提高 0.05%，但对于牌号 HP265，最大锰含量不允许超过 1.00%；对于 HP295，最大锰含量不

允许超过 1.20%。

b.酸溶铝含量可以用测定全铝含量代替，此时全铝含量应不小于 0.020%。

c.对于厚度≥6mm的钢板或钢带，允许 Si≤0.35%。

6.1.2为改善钢的性能，各牌号钢中可加入 V、Nb、Ti等微量元素的一种或几种，其中 Nb+V≤0.12%。

6.1.3冷轧退火钢板在保证性能的情况下，HP235、HP265的碳含量上限允许到 0.20％，锰含量上限

允许到 1.00％。

6.1.4各牌号钢中残余元素 Cr、Ni、Mo含量应各不大于 0.30%，Cu含量应不大于 0.20%，供方若能

保证可不作分析。

6.1.5成品钢板和钢带化学成分的允许偏差应符合 GB/T 222的规定。
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标准号 其他要求

GB/T 6653
-2017

a.对于牌号 HP265、HP295，碳含量比规定最大碳含量每降低 0.01%，锰含量则允许比规定最大锰

含量提高 0.05%，但对于牌号 HP265，最大锰含量不允许超过 1.00%；对于 HP295，最大锰含量不

允许超过 1.20%。

b.酸溶铝含量可以用测定全铝含量代替，此时全铝含量应不小于 0.020％。

c.对于厚度≥6mm的 HP235～HP295钢板或钢带，允许 Si≤0.35%。

6.1.2 Nb+V≤0.12％
6.1.3冷轧退火钢板在保证性能的情况下，HP235、HP265的碳含量上限允许到 0.20％，锰含量上限

允许到 1.00％。

6.1.4各牌号钢中残余元素 Cr、Ni、Mo含量应各不大于 0.30%，Cu含量应不大于 0.20%，供方若能

保证可不作分析。

6.1.5为改善钢的内在质量，各牌号钢中可加入适量稀土元素。

6.1.6成品钢板和钢带化学成分的允许偏差应符合 GB/T 222的规定。

EN
10120:2017

1）未列入表中的元素在没有用户同意的情况下不能有意添加。在炼钢过程中应采取所有适当的措

施防止废钢或其它材料中有害元素的带入，以免对钢材力学性能和使用性能产生不利影响。

2）Al可以部分由≤0.050％Nb和/或≤0.03％Ti代替，这种情况下应报告其化学成分。

3）N≤0.009％。当 Al-total/N≥2.2或添加 Nb和 Ti时，N可以≤0.012％。

ISO 4978
:2018

1）为提高机械性能可添加一定化学元素，其中 Nb≤0.050%，V≤0.10%，Ti≤0.030%，Nb+V总含

量不超过 0.12%。

2）测定全铝含量≥0.018％时，应认为满足了 Als≥0.015％的标准要求。有异议时，以 Als为准。

JIS G
3116:2025 可添加其他合金元素，并应报告。

4.2.力学性能及工艺性能比对

4.2.1 拉伸及弯曲性能

表 2力学性能及工艺性能比对表

标准号 牌号

屈服

强度 ReL

不小于

抗拉

强度
Rm

不小

于

断后伸长率

不小于
取

样

方

向

180
°

弯曲

直径

取

样

方

向

其他要求A80mm A
厚度＜

3mm
厚度≥

3mm

本标准 HP235 235 380～
500 23 29

横

向
1.5a 横

向

bb≥35mm。弯曲试样仲裁试样

宽度 b=35mm。
c 屈服现象不明显时，采用

RP0.2。

GB/T 6653
-2017 HP235 235 380～

500 23 29

EN 10120
:2017 P245NB 245

（ReH）
360～
450 26 34 横

向
－ －

注：性能值适用于正火后或正

火轧制的试样。

9.2.3 若产品不是以正火或正

火轧制交货的，试样应正火

ISO 4978
:2018 P235 235

（ReH）
380～
500 23 29 横

向
－ － －

本标准 HP265 265 410～
520 21 27

横

向
1.5a 横

向

bb≥35mm。弯曲试样仲裁试样

宽度 b=35mm。
c屈服现象不明显时，采用

RP0.2。

GB/T 6653
-2017 HP265 265 410～

520 21 27

EN 10120
:2017 P265NB 265

（ReH）
410～
500 24 32 横

向
－ －

注：性能值适用于正火后或正

火轧制的试样。

9.2.3若产品不是以正火或正

火轧制交货的，试样应正火。

ISO 4978
:2018 P265 265

（ReH）
410～
520 21 27 横

向
－ － －

JIS
G 3116
:2025

SG255 255
（ReH） 400 28

（A50）
28

（A50）
纵

向
2.0a 纵

向

对于弯曲试验，除非用户要

求，否则可以省略。

本标准 HP295 295 440～
560 20 26

横

向
2.0a 横

向

bb≥35mm。弯曲试样仲裁试样

宽度 b=35mm。
c屈服现象不明显时，采用

RP0.2。

GB/T 6653
-2017 HP295 295 440～

560 20 26
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标准号 牌号

屈服

强度 ReL

不小于

抗拉

强度
Rm

不小

于

断后伸长率

不小于
取

样

方

向

180
°

弯曲

直径

取

样

方

向

其他要求A80mm A
厚度＜

3mm
厚度≥

3mm

EN 10120
:2017 P310NB 310

（ReH）
460～
550 21 28 横

向
－ －

注：性能值适用于正火后或正

火轧制的试样。

9.2.3 若产品不是以正火或正

火轧制交货的，试样应正火。

ISO 4978
:2018 P295 295

（ReH）
440～
560 20 26 横

向
－ － －

JIS
G 3116
:2025

SG295 295
（ReH） 440 26

（A50）
26

（A50）
纵

向
3.0a 纵

向

对于弯曲试验，除非用户要

求，否则可以省略。

本标准 HP325 325 490～
600 18 22

横

向
2.0a 横

向

bb≥35mm。弯曲试样仲裁试样

宽度 b=35mm。
c屈服现象不明显时，采用

RP0.2。

GB/T 6653
-2017 HP325 325 490～

600 18 22

ISO 4978
:2018 P325 325

（ReH）
490～
600 18 22 横

向
－ － －

JIS
G 3116
:2025

SG325 325
（ReH） 490 22

（A50）
22

（A50）
纵

向
3.0a 纵

向

对于弯曲试验，除非用户要

求，否则可以省略。

本标准 HP345 345 510～
620 17 21

横

向
2.0a 横

向

bb≥35mm。弯曲试样仲裁试样

宽度 b=35mm。
c屈服现象不明显时，采用

RP0.2。

GB/T 6653
-2017 HP345 345 510～

620 17 21

EN
10120:201
7

P355NB 355
（ReH）

510～
620 19 24 横

向
－ －

注：性能值适用于正火后或正

火轧制的试样。

9.2.3 若产品不是以正火或正

火轧制交货的，试样应正火。

EN
10120:201
7

HCT600
XB

340
（ReH） ≥600 20 纵

向
－ － －

ISO 4978
:2018 P345 345

（ReH）
510～
620 17 21 横

向
－ － －

ISO 4978
:2018 P365 345

（ReH）
540～
660 14 20 横

向
－ － －

JIS
G 3116
:2025

SG365 365
（ReH） 540 20

（A50）
20

（A50）
纵

向
3.0a 纵

向

对于弯曲试验，除非用户要

求，否则可以省略。

4.2.2 冲击性能

表 2力学性能及工艺性能比对表（续）

标准号 牌号

V型冲击试验

其他要求
试样尺寸

试验

温度

℃

平均冲击

功，J
不小于

试验

方向

本标准

HP235
HP265
HP295
HP325
HP345

10×5×55

常温

-40
23
18

横向 厚度≥6mm～＜12mm的钢板和钢带作冲

击试验时应采用小尺寸试样，其冲击功值应

符合表 3的规定。对于厚度＞8mm～＜

12mm的钢板和钢带，采用 10mm×7.5mm
×55mm小尺寸试样；对于厚度≥6mm～≤

8mm的钢板和钢带，采用 10mm×5mm×

55mm小尺寸试样。厚度＜6mm的钢板和

钢带不做冲击试验。

GB/T
6653-2017

常温

-40
23
18

本标准
10×7.5×

55

常温

-40
29
23

横向
GB/T

6653-2017
常温

-40
29
23

本标准
10×10×

55
常温

-40
34
27

横向
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标准号 牌号

V型冲击试验

其他要求
试样尺寸

试验

温度

℃

平均冲击

功，J
不小于

试验

方向

GB/T
6653-2017

常温

-40
34
27

EN
10120:2017

P245NB
P265NB
P310NB
P355NB

－ － － － －

ISO 4978
:2018

P235
P265
P295
P325
P345
P365

10×5×55
常温

-40
23
18

横向
对于厚度＞8mm～12mm的钢板和钢带，采

用 10mm×7.5mm×55mm小尺寸试样；对

于厚度≥6mm～＜8mm的钢板和钢带，采

用 10mm×5mm×55mm小尺寸试样。厚度

＜6mm的钢板和钢带不做冲击试验。

10×7.5×
55

常温

-40
29
23

横向

JIS G 3116
:2025

SG255
SG295
SG325
SG365

－ － － － －

1）化学成分方面

国际标准 ISO 4978:2018、日本标准 JIS G 3116:2025、欧洲标准 EN 10120:2017、本标准均对

添加的主要合金元素做出相应的限制。但有以下区别：

（1）国际标准 ISO 4978:2018、欧洲标准 EN 10120:2017与本标准均对 Nb、V、Ti等合金元

素做出了相应含量限制，而日本标准 JIS G 3116-2025并未给出明确要求；

（2）国际标准 ISO 4978:2018、日本标准 JIS G 3116:2025与本标准对Mn 元素含量均做出上

限要求，欧洲标准 EN 10120:2017中除了牌号 HCT600XB外，均给出下限要求；

（3）其中欧洲标准 EN 10120:2017对 N含量提出明确限制，其余标准未做出明确要求。同时

除本标准外，其余对照标准均未对 Cr、Mo、Ni、Cu等残余合金元素做出明确的要求。

（4）除了以上几点明显的区别外，本标准与国外标准对合金元素含量要求基本一致。

2）力学性能方面

本标准与国外标准均规定了抗拉强度的上下限，但有以下几点主要区别：

（1）国际标准 ISO 4978:2018、欧洲标准 EN 10120:2017与日本标准 JIS G 3116:2025要求检

测上屈服强度，本标准检测下屈服强度；

（2）EN 10120:2017性能要求正火或者正火轧制态试样，因此延伸率普遍高于其他对照标准。

而 JIS G 3116:2025采用纵向试样，ISO 4978:2018与本标准采用横向试样，导致延伸率要求有所差

异，而纵向试样延伸率一般优于横向试样，因此两种类型试样的延伸率要求水平相当。

（3）日本标准 JIS G 3116:2025与欧洲标准 EN 10120:2017均是小于 6mm 的钢板，因此并未

规定冲击性能；国际标准 ISO 4978:2018与本标准对冲击性能要求保持一致。

整体对比来看，本标准力学性能要求和国际标准基本保持一致。

通过同牌号焊接气瓶用钢化学成分、力学性能要求的对比分析可知，本标准规定的指标科学

合理，具有可操作性，充分反映了国内在该产品应用的实际情况。本标准综合水平达到了国际先

进水平。

5 重大分歧意见的处理过程、处理意见及其依据

无，具体意见详见《意见汇总处理表》。

6 对强制性国家标准自发布日期至实施日期之间的过渡期（以下简称过渡期）的建议及理由，包

括实施强制性国家标准所需要的技术改造、成本投入、老旧产品退出市场时间等

此次标准修订为由推荐性标准更改为强制性标准，标准中更改了化学成分要求，并加严了屈

强比。为确保生产出的焊接气瓶用钢符合新标准的要求，钢铁生产企业需要按照新国家标准进行：
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（1）技术改造。技术改造涉及更新生产设备、调整生产工艺、优化生产流程等环节，为了避

免一次性投入过大给企业带来过大的经济压力，逐步投入成本进行技术改造，需要大概 4～6个月

的时间完成；

（2）人员培训。企业需要组织员工进行技能培训，使其熟悉新标准的要求，掌握新的生产工

艺和设备操作，需要大概 1～2月的时间完成；

（3）老旧产品库存清理。企业需要逐步将老旧产品退出市场，同时生产符合新标准的产品。

这可以避免因突然全面更换产品而导致的市场供应不足或价格波动等问题，需要大概 3～4个月的

时间完成；

（4）新生产许可证的申请。企业需要按照新标准的要求准备申请材料，提交给相关部门审批。

审批过程需要一定的时间，需要大概 4～6月的时间完成。

因此建议标准颁布 6个月后开始实施。

7 与实施强制性国家标准有关的政策措施，包括实施监督管理部门以及对违反强制性国家标准的

行为进行处理的有关法律、行政法规、部门规章依据等

配套的与实施强制性国家标准有关的政策措施：生产许可证实施管理办法；

实施监督管理部门：国家市场监督管理总局；

违反强制性标准的处理依据：《中华人民共和国质量法》。

8 是否需要对外通报的建议及理由

是。本标准中的技术要求与国外同类产品的标准有差异，为更好地促进国内外商品贸易，建

议按照世界贸易组织（WTO）的要求对外通报。

9 废止现行有关标准的建议

本标准实施后，GB/T 6653-2017《焊接气瓶用钢板及钢带》废止。

10 涉及专利的有关说明

本标准不涉及专利。

11 强制性国家标准所涉及的产品、过程或者服务目录

标准设计的产品为：焊接气瓶用钢，规格包括：2.0～14.0mm 热轧钢板及钢带与 1.5～4.0mm
冷轧钢板及钢带。

以热轧产品为例，生产过程主要包括以下步骤：

加热：将钢坯送入加热炉，对其进行加热处理。加热温度一般在 1200℃左右。

粗轧：将加热后的钢坯送入粗轧机组进行轧制，使其形成中间坯。

精轧：将粗轧后的中间钢坯送入精轧机组进行加工，使其形成钢板。

冷却：在精轧后，需要对钢板进行冷却，以保证其力学性能。

卷取：冷却后的钢板进入卷取机，形成钢卷。

12 其他应予说明的事项

无。
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