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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。

YB/T 036《冶金设备制造通用技术条件》其结构分为23部分：

—— 第1部分：检验；

—— 第2部分：铸铁件；

—— 第3部分：铸钢件；

—— 第4部分：高锰钢铸件；

—— 第5部分：铜合金铸件；

—— 第6部分：铝合金铸件；

—— 第7部分：锻件；

—— 第8部分：锤上自由锻件加工余量与公差；

—— 第9部分：水压机自由锻件加工余量与公差；

—— 第10部分：锻钢件超声波探伤方法；

—— 第11部分：焊接件；

—— 第12部分：堆焊；

—— 第13部分：热喷涂；

—— 第14部分：喷焊；

—— 第15部分：电刷镀；

—— 第16部分：热处理件；

—— 第17部分：切削加工件；

—— 第18部分：装配；

—— 第19部分：涂装与防腐；

—— 第20部分：管道与容器防锈；

—— 第21部分：包装；

—— 第22部分：激光熔覆；

—— 第23部分：切割件。

本部分为YB/T 036《冶金设备制造通用技术条件》的第11部分。

本部分代替YB/T 036.11―1992《冶金设备制造通用技术条件 焊接件》，与YB/T 036.11―1992相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：
——按照GB/T 1.1-2020的要求，增加了前言部分；

——范围增加了不锈钢内容；

——更新了规范性引用文件；

——增加了术语和定义；

——删除了“孔加工”的相关内容；

——将“装配”更改为“焊接装配”；

——定位焊缝长度更改为“氩弧焊不宜小于20mm，熔化极气保焊不宜小于40mm”；

——增加了未注角焊缝焊脚尺寸要求；

——增加了筋板避让倒角要求；

——增加了不锈钢切割、焊接、返修焊以及焊后热处理要求；

——增加了焊接变形控制要求；

——删除了严禁使用焊芯生锈的焊条，以及焊丝使用前必须清除油污与铁锈等要求；

——删除打焊工钢印的要求；

——依据GB/T 1591和GB/T 700更新了表8中钢材牌号；

——表11中笔误；

——焊缝质量等级更新；

——细化了焊后热处理的透气孔及工艺要求；

——删除了焊接件涂装前表面处理相关要求；

——删除了附加说明。
——增加了附录A内容。
本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由冶金机电标准化技术委员会归口

本标准起草单位：
本标准主要起草人：                      

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

——YB/T 036.11-92。

冶金设备制造通用技术条件

第11部分：焊接件

1　 范围

本文件规定了冶金设备焊接件制造各工序质量控制的一般要求及通用技术条件。

本文件适用于冶金设备及其零、部件以焊条电弧焊、埋弧焊、气体保护焊、电渣焊方法焊接的碳素结构钢、低合金结构钢和不锈钢焊接件的制造、检验与验收。

2　 规范性引用文件

GB/T 3375  焊接术语

GB/T 50755  结构件施工规范

NB/T 47014  承压设备焊接工艺评定

GB/T 150.1  压力容器 第1部分：通用要求 

GB/T 324  焊缝符号表示法

GB/T 985.1  气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口

GB/T 985.2  埋弧焊的推荐坡口

GB/T 1184 形状和位置公差 未注公差值

GB/T 5185  焊接及相关工艺方法代号

GB/T 12212  技术制图焊缝符号的尺寸、比例及简化表示法

GB/T 19418  钢的弧焊接头 缺陷质量分级指南

GB/T 11345  焊缝无损检测  超声检测 技术、检测等级和评定

GB/T 29712  焊缝无损检测 超声检测 验收等级

GB/T 18851.1  无损检测 渗透检测 第1部分：总则 

GB/T 26953  焊缝无损检测 渗透检测 验收等级

GB/T 15822.1  无损检测 磁粉检测 第1部分：总则

GB/T 26952   焊缝无损检测 磁粉检测 验收等级

JB/T 10045  热切割 质量和几何技术规范

JJG 1  钢直尺检定规程

JJG 4  钢卷尺检定规程

YB/T 036.19  冶金设备制造通用技术条件 涂装与防护

YB/T 036.21  冶金设备制造通用技术条件 包装

3　 术语和定义

GB/T 3375和GB/T 50755界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1  放样 Setting out

根据施工详图用1：1的比例在样台上放出大样。

3.2  号料 Marking off

把已经展开的零件的真实形状及尺寸，通过样板、样杆或草图划在钢板或型材上的工艺过程。

3.3  抗滑移系数 Slip coefficient of faying surface

高强度螺栓连接中，使连接件摩擦面产生滑动时的外力与垂直于摩擦面的高强度螺栓预拉力之和的比值。

4　 材料

4.1  一般要求

4.1.1  钢材应附有质量证明书，并符合设计要求和有关标准的规定。对钢材的质量有疑义时，应按有关标准抽样检验，其结果应符合有关标准的规定和设计文件的要求。

4.1.2  钢材表面锈蚀、麻点或划痕的深度不得大于该钢材厚度负偏值的 1/2。

4.1.3  焊接材料（焊条、焊丝及焊剂等）应附有质量证明书，并按照相关要求进行存储和领用。不得使用锈蚀焊材，焊条和焊剂按照供应商推荐的工艺进行烘干处理后使用。

4.1.4  钢材和焊接材料必须经验收合格后方可入库，并进行标识，分别放置防止变形、损伤和受潮。

4.2  钢材的矫正

4.2.1  碳素结构钢环境温度低于-16℃，低合金结构钢环境温度低于-12℃时，不得冷矫正或冷弯曲。

4.2.2  钢材的矫正，一般在冷态下用矫正设备进行，碳素结构钢和低合金结构钢允许加热矫正，加热温度应根据钢材性能加以选择。加热矫正后的低合金钢应缓慢冷却。

4.2.3  矫正后的钢材表面不应有明显的凹痕，表面损伤的深度不宜大于0.5 mm。

4.2.4  钢材矫正后的极限偏差应符合表1的规定。

表1  钢材矫正后的极限偏差                         mm

	项次
	项 目
	示 意 图
	允 许 偏 差

	1
	钢板、扁钢的局部挠曲矢高ƒ
	[image: image1.png]



	在1m范围内

t ≤ 14  ƒ ≤ 1.5

t > 14  ƒ ≤ 1.0

	2
	角钢、槽钢、工字钢的挠曲矢高ƒ
	[image: image2.png]——





	全长弯曲矢高

ƒ ≤ 1.5L/1 000，但不大于5.0

	3
	角钢顶端直角偏差ƒ
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	ƒ ≤ b/100

不等边角钢按长边计算

	4
	工字钢、槽钢腿外缘斜度ƒ
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	ƒ ≤ b/80


4.3  弯形

4.3.1  钢材压弯应采用成形设备，不得直接敲击。钢材弯形环境温度应符合 4.2.1的规定，弯曲半径R大于下列数值时方可压弯(图1)：

a. 钢板 R≥25t
R——弯曲半径；

t——钢板厚度。

b. 工字钢R≥25H或R≥25b (随弯曲方向而定)

H——工字钢高；

b——工字钢腿宽。

c. 槽钢 R≥45b或R≥25 H(随弯曲方向而定)

H——槽钢高；

b——槽钢腿宽。

d. 角钢R≥45b
b——角钢宽(对不等边角钢随弯曲方向而定)。
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图1

4.3.2  压弯半径小于4.3.1条的规定时应采用热弯，热弯一般应采用整体加热，特殊情况下可用局部加热，加热温度为900~1050℃，碳素结构钢温度下降到700℃和低合金结构钢温度下降到800℃之前应结束加工，低合金结构钢应缓慢冷却。

4.3.3  弯形零件应用弦长不小于1500 mm 的弧形样板检查，弯形零件弦长小于1500 mm时，样板的弦长应与零件的弦长相等，圆筒成形用不小于直径1/3弦长的样板检查，其间隙不得大于2.0 mm。

4.3.4  管子的弯曲半径、椭圆度和波纹深度的极限偏差按表2的规定。

表2  弯管的极限偏差                                    mm
	偏差名称
	管子外径
	示意图

	
	30
	38
	51
	60
	70
	83
	102
	108
	125
	150
	200
	

	弯曲半径R的极限偏差
	R=75~125
	±2
	±2
	±3
	±3
	±4
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	R=160~300
	±1
	±1
	±2
	±2
	±3
	
	
	
	
	
	
	

	
	R=400
	
	
	
	
	
	±5
	±5
	±5
	±5
	±5
	±5
	

	
	R=500~1000
	
	
	
	
	
	±4
	±4
	±4
	±4
	±4
	±4
	

	
	R>1 000
	
	
	
	
	
	±3
	±3
	±3
	±3
	±3
	±3
	

	在弯曲半径的椭圆度a或b
	R=75
	3.0
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	R=100
	2.5
	3.1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	R=125
	2.3
	2.6
	3.6
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	R=160
	1.7
	2.1
	3.2
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	R=200
	
	1.7
	2.8
	3.6
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	R=300
	
	1.6
	2.6
	3.0
	4.6
	5.8
	
	
	
	
	
	

	
	R=400
	
	
	
	2.4
	3.8
	5.0
	7.2
	8.1
	
	
	
	

	
	R=500
	
	
	
	1.8
	3.1
	4.2
	6.2
	7.0
	7.6
	
	
	

	
	R=600
	
	
	
	1.5
	2.3
	3.4
	5.1
	5.9
	6.5
	7.5
	
	

	
	R=700
	
	
	
	1.2
	1.9
	2.5
	3.0
	4.4
	6.0
	6.0
	7.0
	

	弯曲处的波纹

f
	
	1.0
	1.5
	1.5
	2.0
	3.0
	4.0
	5.0
	6.0
	7.0
	8.0
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5　 加工

5.1  放样

5.1.1  放样用的计量具(钢卷尺、钢直尺等)应由具有检定资格的计量部门定期按JJG 4及JJG 1进行检定，并在周检有效期内使用，用钢卷尺测量时，应对钢卷尺示值误差进行修正。

5.1.2  作样板的材料一般宜采用0.3~0.5 mm的薄铁皮，作样杆的材料宜采用厚度为0.3~0.5 mm，宽度为18~25mm具有弹性的钢带制作。

5.1.3  制作样板及样杆时应考虑气割割缝宽度，根据工艺要求应预留焊接收缩量及机械加工余量等。

5.1.4  样板极限偏差如下:

成形、号料样板外围尺寸极限偏差    SHAPE  \* MERGEFORMAT 


mm

样板上相邻孔中心距极限偏差   ±0.3mm

角度测量样板极限偏差   2mm/m或±7′

5.1.5  样板及样杆应注明作业号、零件号、材质、数量及各种加工要素，并经自检、互检和专检合格后方可使用。

5.2  号料

5.2.1  号料前必须对样板、样杆进行检查及核对，确认合格且无损坏和变形后方可使用。号料前应将钢材表面切割区域内的铁锈、油污及缺陷等清除干净。

5.2.2  号料时应核对材料的材质和规格，并检查材料外观质量，合格后方可号料。

5.2.3  号料时应划出切割线、中心线、检查线、弯折线等，并在线的两端打上样冲，作出鲜明标记，并标明坡口形式、加工符号和下料方法等各种加工要素。

5.2.4  零件划线一般宜采用钢划针划线，划线偏差应小于0.5 mm，大工件可用石笔或粉线划线，但划线偏差应小于1.0mm。

5.2.5  号料时宜使零件受力方向与钢材的轧制方向一致。

5.3  下料

5.3.1  钢材下料应优先采用数控切割、仿形切割或半自动切割。碳素结构钢和低合金结构钢一般采用火焰切割，厚度小于10mm时可采用激光切割或线切割。不锈钢材料采用水刀切割、激光切割或等离子切割。钢板厚度小于或等于 12 mm 时，可剪切下料。机械剪切下料断口处的截面上不得有裂纹和大于1mm的缺棱，并应清除毛刺。钢板剪切后工件尺寸的极限偏差见表3。

                        表3  钢板剪切后工件尺寸的极限偏差                   mm

	剪切线长度
	板厚

	
	≤8
	9~12

	
	极限偏差

	≤100
	±1.0
	±1.0

	>100~250
	±1.0
	±1.5

	>250~1 000
	±1.5
	±1.5

	>1 000
	±2.0
	±2.0


5.3.2  型钢宜优先采用锯割后铣削下料，铣削下料长度极限偏差±2mm。

5.3.3  气割后边缘应平整，缺口允许少量焊补(按焊接工艺规定)和修磨，并应清除边缘上的割渣及飞溅物。气割的质量应符合JB/T 10045的规定，气割后零件尺寸的极限偏差应符合表4的规定，切割面平面度和割纹深度应符合表5的规定，切割面平面度的测量方法按图2。

表4  气割后工件尺寸的极限偏差                     mm
	切割厚度
	基本尺寸范围

	
	35~315
	>315~1 000
	>1 000~2 000
	>2 000~4 000

	3~50
	±1.5
	±2.5
	±3.0
	±3.5

	>50~100
	±2.5
	±3.5
	±4.0
	±4.5


表5  气割面质量                                   mm

	
	＜20
	20~40
	>40~63
	>63~100

	切割面平面度u
	＜1.0
	＜1.4
	＜1.8
	＜2.2

	割纹深度h
	＜0.130
	＜0.155
	＜0.185
	＜0.250
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图2切割面平面度

5.4  边缘和摩擦面的加工

5.4.1  经刨削边缘零件的极限偏差为±1mm，边缘的直线度为1/3 000，且不大于2mm。

5.4.2  铣平面的表面粗糙度Ra≤25μm，铣平面的倾斜度为1/1 500。

5.4.3  焊接坡口加工尺寸及极限偏差应符合 GB/T 985.1 或GB/T 985.2的规定

5.4.4  高强度螺栓连接，必须对构件摩擦面进行加工处理。处理后的摩擦面抗滑移系数应符合设计规定。

5.4.5  摩擦面的加工，应优先选用喷射或抛射磨料方法，也可以用砂轮打磨，但打磨方向应与构件受力方向垂直。

5.4.6  摩擦面的加工质量，采用与焊接件同材质同一处理方法的试件，通过做抗滑移系数试验的方法加以确定。一般每项工程须做三组抗滑移系数试验，抗滑移系数试件宜采用如图3所示。
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图3

抗滑移系数μ的计算方法:


[image: image12.wmf]å
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式中：N——由试验测得的滑动荷载，kN；

hf——传力摩擦面数；

Σpt——与试件滑动荷载侧对应的高强度螺栓拧紧预拉力(或紧固轴力)之和，kN。

6　 焊接装配

6.1  装配前应将连接表面及周围30~50 mm范围内的铁锈、毛刺和油污等清除干净。不锈钢焊接部位采用专用砂轮片打磨氧化层。

6.2  装配前应详细检查零、部件尺寸偏差，合格后方可装配，焊接接头的装配偏差不得超过表6的规定。

表6  焊接接头装配的极限偏差                             mm
	项  目
	示 意 图
	极限偏差

	间隙a
	[image: image13.png]



	a±1.0

	错边量b
	
	b<0.15t且≤ 3

	搭接长度L
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	L±5

	间隙e
	
	e <1

埋弧焊e <0.5


6.3  定位焊所要求的焊接材料、预热要求及焊接参数应与正式焊缝相同，定位焊采用氩弧焊时焊缝长度不宜小于 20 mm，采用熔化极气保焊时焊缝长度不宜小于 40 mm，厚度不宜超过设计焊缝厚度的2/3，相邻定位焊缝间距200~400mm。定位焊应由持相应资格证的焊工实施。

6.4  当发现定位焊焊缝有裂纹、夹渣、未熔合等缺陷时，应清除干净后重新焊接。

6.5  装配后圆筒件同一断面上最大内径与最小内径之差应不大于该断面设计直径的 1%，且不大于25 mm。

7　 焊接

7.1  当焊接首次采用的钢材、焊接材料，或改变材料牌号、规格、焊接方法、焊后热处理工艺等，必须进行焊接工艺评定，并提出完整的焊接工艺评定报告，根据该报告和图样要求编制焊接工艺规程。

7.2  焊接工艺评定可参照NB/T 47014《承压设备焊接工艺评定》的规定进行。

7.3  焊工经过考试并取得焊工资格证后方可参加焊接工作，焊工资格证中应注明有效期及资质允许范围(钢材种类、焊接材料种类、焊接方法及焊接位置等)，只允许焊工在有效期内担任资质允许范围内的焊接工作。

7.4  对接接头、T形接头、角接接头、十字接头等对接焊缝及对接和角接组合焊缝应在焊缝的两端配置引弧和引出板，其材料和坡口型式应与焊件相同，引入引出焊缝长度，埋弧焊应大于50 mm，焊条电弧焊及气体保护焊应大于20mm，焊接完毕用气割切除，并修磨平整，严禁用锤击落或割伤母材。

7.5  焊接时焊工应严格遵守焊接工艺规程，不得自由施焊及在焊道外的母材上引弧。

7.6  当角焊缝的端部在构件上时，转角处应连续绕角施焊，起落弧点不应在端部，应缩进10 mm以上，如图4。对于端部不加引弧引出板的节点板，垫板的连续角焊缝，其起落弧点应缩进10 mm 以上，如图5、图6。
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图4                               图5                                  图6

7.7  焊接件根据材料的碳当量和厚度确定是否采用预热措施，一般焊接件的预热温度可参照表7。

表7  焊接件预热温度

	序
	钢材种类
	厚度 t/mm
	预热温度 Tp/℃
	预热区域
	层间温度 Ti/℃
	后热温度
	环境温度低于0℃时

	1
	碳素结构钢
	≥40
	100~150
	焊道两侧

80~100mm
	≤250
	由试验

确定
	由工艺试验确定

	2
	低合金结构钢
	＞36 
	100~150
	
	≤350
	
	


7.8  预热一般采用火焰加热的方式，对于可焊性差、焊接量较大的结构件须采用整体进炉的方式进行预热。焊接过程中待焊区域及附近须保持不低于预热温度。

7.9  奥氏体不锈钢结构件焊接时不须预热，且层间温度要求低于180℃。

7.10  对于尺寸精度要求高的部位，焊接过程中应通过选择合适的焊接方法、预制反变形以及合理的焊接顺序等控制焊接变形。

7.11  多层焊道宜连续施焊，其中每层焊道焊完后应及时清理检查，如发现缺陷，必须清除后再焊。

7.12  要求焊成凹形角焊缝的，应采取措施使焊缝金属与母材间平缓过渡，如需加工成凹形角焊缝，不得在其表面留下切痕。

7.13  筋板妨碍坡口焊缝连续时应开避让倒角，并在焊接完成后将倒角处焊满。
7.14  单面角焊缝未注焊脚长度K=0.85 tmin，双面角焊缝未注焊脚长度K=0.42 tmin，tmin为相邻较薄钢板的厚度。

7.15  焊接完毕焊工应清理焊缝表面的熔渣及两侧的飞溅物，检查焊缝外观质量。

7.16  焊接件上的所有焊疤、伤痕、咬边、焊瘤以及弧坑等缺陷均应焊补或修磨。

7.17  焊缝出现裂纹时，焊工不得擅自处理，应报告焊接技术负责人查清原因，制定修补措施，方可处理。

7.18  焊缝同一部位的返修次数，不宜超过两次，不锈钢返修次数不宜超过1次，如超过应经过制造单位焊接技术总负责人批准后按返修工艺进行。

7.19  分别对结构件焊前、焊中以及焊后工序检查并进行记录。

8　 矫正修整与热处理消除应力

8.1  焊接件的变形超出要求时，可采用机械矫正或热矫正，热矫正一般可采用氧-丙烷火焰进行，加热温度控制在700~900℃为宜，不得超过钢材的重结晶(正火)温度。低合金钢应缓冷，严禁水冷。焊接件的冷矫正或热矫正均应符合4.2.1、4.2.2、4.2.3条的规定。含碳量大于0.35%的钢和合金高强度钢不能采用火焰矫正。

8.2  热处理前须确认封闭腔留有透气孔。

8.3  对于需进行焊后机械加工，尺寸精度要求高的焊接件，应在矫正修整后机械加工前进行焊后热处理，消除残余应力。碳素结构钢和低合金结构钢消除残余应力热处理温度参照表8。

表8  焊接件去应力退火温度                               ℃
	钢号
	Q215  Q235  Q275
	Q355
	18MnMoNb  14MnMoV
	Q420   Q390  14MnMoNb

	热处理温度
	550~600
	560~650
	600~650
	560~590 或630~650


8.4  有调质要求的焊接件，去应力退火温度应比调质回火温度低20℃。
8.5  焊后热处理应在热处理炉内进行，保温温度维持时间应≥2min/mm（以焊接件较厚钢板计算），进炉温度以及出炉温度不得高于300℃，升降温速度≤70℃/h。

8.6  消除应力处理后的焊接件，如发现裂纹等缺陷，应按 7.17 及 7.18 条规定进行返修。

8.7  奥氏体不锈钢一般不采用焊后热处理的方式进行除应力处理。

9　 检验

9.1  碳素结构钢应在焊缝冷却到环境温度以后，低合金结构钢应在24h以后进行焊缝质量检验。

9.2  有焊后热处理要求的工件，无损检测应在焊后热处理后进行。

9.3  焊接缺陷分级按GB/T 19418；超声波检测按GB/T 11345，验收等级按GB/T 29712；渗透检测按GB/T 18851.1，验收等级按GB/T 26953；磁粉检测按GB/T 15822.1，验收等级按GB/T 26952。焊缝质量检验等级按表9的规定。

表9  焊缝质量检验等级

	接头形式
	对接接头、T型接头、十字接头、角接接头

	焊缝形式
	对接焊缝

对接和角接的组合焊缝
	对接焊缝、角焊缝

对接和角接组合焊缝

	坡口形式
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	缺陷分级
	B
	C
	D

	焊缝系数

Φ=ftw/f
	静载
	1
	≥0.85
	≥0.6

	
	动载
	1
	≥0.85
	—

	超声波检测
	评定等级
	2
	3
	—

	
	检验等级
	B级
	B级
	—

	
	检测比例
	100%
	50%
	—

	渗透检测

磁粉检测
	评定等级
	1
	2
	3

	
	检测比例
	100%
	50%
	—

	图样标注
	应标注
	应标注
	不标注

	外观质量检验
	全部
	全部
	全部


注:①Φ——焊缝系数，f——钢材强度设计值，ftw——焊缝强度设计值。

②超声波检测用于全熔透焊缝，其检测比例按每条焊缝长度的百分数计。

9.4  T型接头，十字接头，角接接头要求熔透的对接焊缝，其外形尺寸及极限偏差应符合表10的规定。

表10  T型、十字、角接接头的对接焊缝外形尺寸及极限偏差            mm

	示意图
	极限偏差
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9.5  进行局部检测的焊缝，发现有不允许的缺陷时，应在该焊缝缺陷两端的延伸部位增加检测长度，增加长度为该焊缝长度的10%，且不小于250mm，若仍有不允许的缺陷时，则该焊缝做百分之百的检测检查。

9.6  焊接件的形状、尺寸应符合图样的要求。

9.6.1  焊接件长、宽、高、中心距、零部件间距等未注公差值的极限偏差应符合表11的规定。

表11  长度尺寸的极限偏差                               mm

	基本尺寸

精度等级
	>30

~120
	>120

~315
	>315

~1 000
	>1 000

~2 000
	>2 000

~4 000
	>4 000

~8 000
	>8 000

~12 000
	>12 000

~16 000
	>16 000

~20 000
	>20 000

	A
	±1
	±1
	±2
	±3
	±4
	±5
	±6
	±7
	±8
	±9

	B
	±2
	±2
	±3
	±4
	±6
	±6
	±10
	±12
	±14
	±16

	C
	±4
	±4
	±6
	±8
	±11
	±14
	±18
	±21
	±24
	±27


9.6.2  焊接件未注公差值的角度极限偏差应符合表12的规定

表12  角度极限偏差                                    mm

	精度等级
	短边长度 L

	
	≤315
	>315~1 000
	>1 000
	≤315
	>315~1 000
	>1 000

	
	Δa角度表示
	f，mm/m表示

	A
	±20'
	±15'
	±10'
	±6
	±4.5
	±3

	B
	±45'
	±30'
	±20'
	±13
	±9
	±6

	C
	±1°
	±45'
	±30'
	±18
	±13
	±9


角度极限偏差的基本尺寸以短边为基准边，其长度从图7标明的基准点算起。
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图7

9.6.3  焊接件的直线度、平行度和平面度的未注公差值按表13的规定

表13  直线度、平行度和平面度的公差值                       mm

	
	＞30

～120
	＞120

～315
	＞315

～1 000
	＞1 000

～2 000
	＞2 000

～4 000
	＞4 000

～8 000
	＞8 000

～12 000
	＞12 000

～16 000
	＞16 000

～20 000
	＞20 000

	E
	0.5
	1
	1.5
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	F
	1
	1.5
	3
	4.5
	6
	8
	10
	12
	14
	14

	G
	1.5
	3
	5.5
	9
	11
	16
	20
	22
	25
	25


9.6.4  圆筒形件的焊接棱角E值不得大于 (t/10+2) mm，且不大于5 mm，用弦长不小于 300 mm的内样板或外样板检查，见图8，A、B、C、D。
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图8

9.6.5  压力试验和致密性试验

9.6.5.1  当图样或合同有规定时，可进行压力试验(液压试验或气压试验)或致密性试验(气密性试验或煤油渗漏试验)。

9.6.5.2  煤油渗漏试验：将焊缝能够检查的一面清理干净涂以白粉浆，晾干后在焊缝另一面涂以煤油使表面得到足够的浸润，经半小时白粉上没有油渍为合格。

9.6.5.3  液压试验、气压试验及气密性试验按GB/T 150.1有关规定执行。

10　 图样标注

10.1  图样上焊缝的标注方法分别应符合 GB/T 324，GB/T 5185，GB/T 12212，GB/T 985.1及GB/T 985.2的规定。

10.2  设计人员应根据焊接件的使用功能在图样上按附录A所列项目填写明确技术要求。。

11　 涂装、编号和包装

11.1  涂装应按YB/T 036.19的规定执行。

11.2  焊接件的涂装工作应在质量监督（检查）部门对焊接件质量检查合格后进行。

11.3  涂装完毕后应在构件上按原编号、名称、代号、定位标记，将中心标记、重心位置等做出鲜明标记。

11.4  焊接件的包装应按YB/T 036.21或有关规定执行。

12　 验收

12.1  制造厂应提供焊接件的质量证明文件。

12.2  焊接件质量证明文件包括焊接件合格证和焊接件质量证明书。

焊接件质量证明书的内容包括：

a)  主要部件材料的化学成分和力学性能；

b)  焊接质量的检查结果(包括返修超过二次的记录)；

c)  无损检测结果；

d)  压力试验与致密性试验结果；

e)  焊接件主要尺寸检测结果；

f)  热处理报告。
附  录  A

（资料性附录）

焊接件的技术要求

A.1 设计人员应在图纸上明确表A.1中各检验项目所采用的相应标准及等级要求，以指导焊接件的检测与验收工作。

表A.1
	要求项目名称
	标准编号、等级或试验项目

	焊缝质量等级
	

	尺寸公差精度等级
	

	形位公差精度等级
	 

	角度偏差精度等级
	

	表面除锈等级
	

	致密性试验(气密或渗漏)
	

	压力试验(液压或气压)
	


A.2图样上未标注标准编号及等级要求时，焊缝质量、尺寸公差、形位公差、角度偏差、表面除锈等均按相应冶标最低等级执行。
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