
! 范围

本标准规定了产品图样或设计文件中无特殊要求的焊接件通用技术条件!
本标准适用于公司生产产品及零部件中的手工电弧焊" 气体保护焊" 埋弧焊和电渣焊焊接的钢制

焊接件# 不适用于管道配管的焊接! 压力容器" 军工及核电产品#
凡是对焊接件有特殊要求时# 应在产品图样或技术文件中加以注明!

" 一般要求

"#! 焊接件的制造应符合设计图样" 工艺文件和本标准的规定!
"#" 用于制造焊接件的原材料 $钢板" 型钢和钢管等% 的钢号" 规格" 尺寸应符合设计图样要求& 若
不符合要求时# 应按公司材料代用制度代用!
"#$ 用于制造焊接件的原材料 $钢板" 型钢和钢管等%" 焊接材料 $焊条" 焊丝" 焊剂" 保护气体等%
进厂时# 须经技术检验部门根据制造厂的合格证明书及订货要求# 按照工厂 ’原材料入厂验收规则(
验收后才准入库!
"#% 对无牌号" 无合格证明书的原材料和焊接材料须进行检验和鉴定# 确定其牌号及规格# 方可使
用!
"#& 严禁使用牌号不明及未经检验部门验收的各种材料!
"#’ 焊接材料的使用及管理按 !"#$$#的规定!
"#( 火焰切割件的质量要符合 !" % & ’())*$的规定!
"#) 焊接件涂装前要进行表面除锈处理# 质量等级见 !" % & ’)))*+$的规定!
"#* 在无特殊要求时! 二氧化碳气体纯度应达到 !!"#$以上! 氩气纯度应达到 !!"!$以上! 焊接不锈
钢" 铝" 铜等材料时! 氩气纯度应达到 !!"!!$以上$

$ 钢材的初步矫正

$#! 各种钢材在划线前# 其公差不符合 #*$和 #*#规定者# 均须矫正以达到要求的公差!
$#" 钢板局部的平面度# 不应超过表 +的规定!

+ ))) 长度内平面度允许值 ! 测量工具 简 图

厚度 !!+, !$
+ ))) 长平尺

厚度 !-+, !+

说明%
本通用技术条件经焊接研究所韩志审查并补充了部分内容! 与本说明相同字体部分为本公司补充

内容$

中 国 第 一 重 型 机 械 集 团 公 司 标 准

重型机械通用技术条件

焊 接 件
!" # $ %&&&’()*++,
代替 -." *&&’(),,焊接部分

中国第一重型机械集团公司 "++",+%,$+批准 "++",+(,+!实施

表 ! ..

!
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!" # $ %&&&’(!)**+

!"! 型钢在划线前各种变形超过表 !规定时须矫正后才可划线" 且局部波状及平面度在每米长度内不
超过 ! ""#
!"# 型材歪扭超过表 !规定! 而本公司又无法矫正时! 需经设计" 工艺及质量检验部门同意! 方可用
于次要结构件中#
!"$ 钢材的初步矫正一般在冷状态 $不低于 # $% 下进行! 冷状态下无法矫正时! 允许加热矫正# 钢
板不允许锤击矫正! 型钢允许用平锤矫正! 矫正产生的凹坑深度不得大于 #%& ""#

表 % ""

# 钢材的成型弯曲

#"& 钢材的卷圆弯曲" 当弯曲半径 $内半径% 大于下列数值时" 可冷弯 $图 ’%#

图 &

#"&"& 钢板& 对于低合金钢 !!!& !’
对于低碳钢 !!!# !#

其中" !!弯曲半径’ !!钢板厚度#

角 钢

全长直线度

!" !"#
! $$$ ("

!!!!腿宽倾斜不成 %$)" 按腿宽 & 计算&

!" !
!’’ (#" 但不大于 ’%&

$不等边角钢按长腿宽度计算%

槽钢与工字钢直线度

全长直线度

!" !"#
! ’’’ ("

槽钢与 * 字钢歪扭

歪扭

当 ""’# ### 时" $"+
当 ",’# ### 时" $"&

腿宽倾斜& !" !
!’’ -#

!
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!" # $ %&&&’(!)**+

!"#"$ 工字钢" !!!" "或 !!!" # #随弯曲方向而定$%
其中& "’工字钢高( #)工字钢腿宽%

!%&%’ 槽钢" !!#" #或 !!!" " *随弯曲方向而定$+
其中& "!槽钢高( #!槽钢腿宽%

!%&%! 角钢" !!$" #%
其中& #!角钢腿宽 *对不等边角钢随弯曲方向而定$%

!%$ 钢材的卷圆弯曲& 当弯曲半径 *内半径$ 小于 $%& 规定的数值时& 需根据具体工艺进行热弯或弯
后进行热处理% 如热弯& 钢材应加热到 ’()*& &)) +% 弯曲完成时& 温度不得低于 ,(( +% 对普通低
合金钢应注意缓冷%
!%’ 弯曲成型的筒体尺寸允差按图 -和表 .的规定%

图 $

外 径 $/

允 差

!$/

当筒体壁厚为下列数值的圆度 %&#
弯 角 ’

"0) 10)

"")) 2# 3 # 0

1"))*&))) 4" 5 " 0

1& (((*& "(( 4, && , #

1& "((*- ((( 4’ &# ’ #

1- (((*- "(( 4&& &, && "

1- "((*0 ((( 4&0 -( &0 "

10 ((( 4&" -0 &" 3

!!!!!!!!!!注" 要求筒体内, 外表面或单面机械加工时& 其卷圆成型校圆后& 筒体圆度值可取表中的 & 6 -+

!%! 筒体与筒体& 或筒体与端盖之间以及筒体合缝的错边量 ( 不得大于厚度的 -(7& 且不超过 $ 88
*见图 0, 图 #$+

图 ’ 图 !

表 ’ 88

!

!

获
取
更
多
资
料
 微
信
搜
索
蓝
领
星
球



!" # $ %&&&’(!)**+

!"# 管子的弯曲成型" 热弯时加热温度为 !""#$ """ %" 弯曲过程中温度不得低于 &"" %# 冷弯应在
专用的弯管机上进行! 也可进行人工弯曲!
!"$ 管子的弯曲半径 ! $见图 ’% 应满足

"!() **" !")+’ "
",() **" !"- "

图 #

!"% 管子的弯曲半径允差& 圆度允差及允许的波纹深度按表 (的规定’

允 差 名 称
管 子 外 径

示 意 图
-" -! ’" ." &" !- $") $"! $)& $’" )""

弯曲半径 ! 的允差

!/&’#$)’ 0) 1) 1- 1- 1(

!/$."#-"" 1$ 1$ 1) 1) 1-

!/("" 1’ 1’ 1’ 1’ 1’ 1’

!/’""#$""" 1( 1( 1( 1( 1( 1(

!,$""" 1- 1- 1- 1- 1- 1-

在弯曲半径处的圆

度 # 或 $

!/&’ -+"

!/$"" )+’ -+$

!/$)’ )+- )+. -+.

!/$." $+& )+$ -+)

!/)"" $+& )+! -+.

!/-"" $+. )+. -+" (+. ’+!

!/("" )+( -+! ’+" &+) !+$

!/’"" $+! -+$ (+) .+) &+" &+.

!/."" $+’ )+- -+( ’+$ ’+2 .+’ &+’

!/&"" $+) $+2 )+’ -+. (+( ’+" .+" &+"

弯曲处的波纹 # ! $+" $+’ $+’ )+" -+" (+" ’+" .+" &+" !+"

表 ! **

!

!
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!" # $ %&&&’(!)**+

!"# 管子弯曲后壁厚减薄量 "受拉面#$
!"#"$ 冷弯减薄量不大于壁厚的 !"#$
!%#"& 热弯减薄量不大于壁厚 $%#$
!%’ 钢板! 型钢的弯曲半径允许公差见表 !

表 ( &&

( 焊接装配

(%$ 焊接装配应根据设计图样及工艺要求进行$
(%& 焊接装配前应检查每一零件的几何尺寸和外观质量是否符合设计图样及工艺要求% 对不符合要求
的零件不准进行装配$
(%) 焊接装配时所使用的量具及工具应保证安全& 准确$
(%! 焊接装配所使用的铸铁或铸钢平台的平面度小于或等于 ! && ’&$% 整块平台的平面度小于或等于
!(" && )&$% 两块以上平台拼装成的平台的平面度小于或等于 $ && )&$$
(%( 焊接装配应考虑焊接时焊工操作的难易程度% 从而制定出最合理的装配顺序$
(%* 焊接装配间隙应符合图样及有关标准的要求% 在个别情况下% 对无间隙和间隙公差在 %*$ &&的
对接焊缝和角焊缝% 其局部最大间隙应小于连接件最小壁厚的 +%#% 且最大的局部间隙不得大于 "
&&% 并且要小于该焊缝总长的 $%#$
("+ 焊接装配定位焊
("+", 焊接装配定位焊所使用的焊接材料的性能应与正式焊缝焊接时所使用的焊接材料的性能相同$
("+"& 当正式焊缝焊接需要预热时% 装配定位焊时也要预热% 而且预热温度要比正式焊缝焊接预热温
度高 +% ,以上$
("+") 定位焊缝尺寸应小于成品焊缝尺寸的 " # $" 且角焊缝不大于 % &&" 平焊缝不大于 ! &&" 定位
焊缝的单点长度在 "’()’ &&范围内" 定位焊点间距按焊接件的大小确定" 应保证定位焊后具有足够
的强度#
("# 禁止在工件的非焊接区任意引弧$

* 焊接

*", 一般要求
*",", 焊工应经过专门培训% 合格后才能担任焊接工作% 焊接过程中必须严格遵守焊接工艺及有关规
程$
*","& 焊接前应预先清除焊接区域的表面污物% 如铁锈& 氧化皮& 油污& 油漆等$ 清理区域为离焊缝
边缘不小于 !% &&$
*",") 在露天焊接时% 如遇下雨& 下雪& 大雾及大风等情况% 如未加保护措施% 不得进行焊接$
*"& 焊前预热
*"&", 低碳钢的焊接件% 一般无须预热就可进行焊接% 但当环境温度低于 % ,或者厚度较大时% 焊前
也必须根据工艺要求进行预热和缓冷$
*"&"& 低合金结构钢的焊接件% 必须综合考虑碳当量& 构件厚度& 焊接接头的拘束度& 环境温度以及
所使用的焊接材料等因素$ 确定焊接预热温度% 表 - 给出了推荐的预热温度$ 当采用非低氢焊接材料

材料种类
基 本 尺 寸 %弯 曲 半 径&

*!%% .!%%*"%% ."%%*! %%% .! %%%*$ %%% .$ %%%*/ %%% ./ %%%

钢 板 0! 1!(" 1$ 1+ 1/ 1"

型 钢 1! 1$ 1$(" 1+(" 1" 1-

!
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!" # $ %&&&’(!)**+

焊接时" 应适当降低临界板厚或者适当提高预热
温度# 具体构件的预热温度由焊接技术人员根据
结构具体情况确定#
!"#"$ 不同材质之间焊接预热温度按焊接性差的
一种选定#
!%&%’ 同种材质而厚度不同时" 焊接预热温度按
厚度大的确定#
!%&%( 预热区域为焊缝每侧距焊缝中心不小于 ! !
$!为板厚%" 且不小于 "# $$#
!%#%! 特殊材料或特殊结构焊接预热温度& 层间
温度& 后热或焊后热处理按工艺要求进行#
!%$ 焊接顺序的选择应使焊接应力和变形趋于最
小! 必须按图样规定的焊缝形式及尺寸进行焊接"
焊缝尺寸符合焊缝质量评定等级的要求!
!%’ 对要求焊透的对接焊缝应进行清根" 清根可
采用风铲# 碳弧气刨及机械加工等方法" 采用碳
弧气刨清根时" 气刨后必须进行砂轮打磨" 以去
除增碳层! 也可采用单面焊双面成形方法 $按工
艺规定%!
!%( 多层多道焊时" 每焊完一道都要将渣壳及飞
溅物清理干净" 检查是否有气孔# 夹渣# 裂纹#
未熔合等缺陷" 如有缺陷应清理修复后方可进行
下一道焊接!
!%! 多层焊时" 可用锤击焊缝的方法来减少焊接应力和变形" 但第一层和最后一层不得锤击" 是否进
行锤击按工艺规定!
!%) 在没有特殊要求时" 气体保护焊使用 %#&’()!#&*+!的混合气体!
!%* 采用埋弧自动焊时" 应加引# 收弧板" 引# 收弧板应与焊件同材质" 焊完割除引# 收弧板后将焊
件修磨平整" 不许有缺口存在!
!"+ 筋板倒角尺寸按图 ,& 图 - 和图 %" 尺寸 ! 按表 - 选择" 选择的大小要能保证焊件定位后工人在
筋板下焊接#
如果外形允许" 则厚度 " $$以下筋板可以采用剪切" 这时倒角尺寸采用图 ,#
当筋板厚度大于 " $$" 以及由于外形的原因" 不管怎样处理" 筋板都必须从钢板上气割下来时"

倒角尺寸采用图 -#
不重要的焊接件" 筋板宽度 .## $$ 以下" 位置紧凑" 筋板可不进行倒角焊接" 图样不要求专门

标注 $见图 %%# 因为强度关系" 以及密封焊接" 都不采用这类筋板#

钢 号
厚 度

/ $$0
焊前预热1/23

#456!78!4"3 不预热

#456!9: 不预热

#456;/8!4"3 不预热

.!56/8!4"3 不预热

.,56/8<="3 >=# !.##

.,56?@78<="3 >=# !.##

.=56AB78<="3 >=# !.##

."56;78<4#3 "<! 不预热

."56C:78<4#3 ><! !.##

.=565DAB ><! !.##

."56;A78=!#3 "<!

.=56;C:?@78=!#3 ><! !.##

.%565DAB !."#

.=565D; !."#

.=565D;E !."#

表 !

图 *图 )图 !

!

!
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!" # $ %&&&’(!)**+

! 焊接件未注尺寸公差与形位公差

!"# 长度尺寸公差
表 ! 所列的长度尺寸未注极限偏差" 适用于焊接

零件和焊接件的长度尺寸" 如外部尺寸# 内部尺寸#
台阶尺寸# 宽度和中心距尺寸等" 一般选 " 级" 可不
标注" 否则应在设计图样上标明精度等级$

表 $ ##

!%& 角度公差
角度未注极限偏差按表 $" 角度偏差的公称尺寸以短边为基准边" 其长度从图样标明的基准点算

起 %见图 $%&’&’ 如在图样上不标注角度" 而只标注长度尺寸" 则允许偏差以 ## (#计’ 一般选 "级"
可不标注" 否则应在设计图样上标明精度等级’

表 ’ ##

筋板厚度 ! " 或 #

!&) !* +*

,&)-’) ,*%. /)

,’) ,.-&+ *)

表 ! ##

精度

等级

公 称 尺 寸

,’)-&+)
,&+)
-/))

,/))
-& )))

,& )))
-+ )))

,+ )))
-/ )))

,/ )))
-! )))

,! )))
-&+ )))

,&+ )))
-&0 )))

,&0 )))
-+) )))

,+) )))

1 2& 3& 4+ 4’ 4/ 4* 40 4. 4! 45

" 4+ 4+ 4’ 4/ 40 46 4&) 4&+ 4&/ 4&0

7 4’ 4/ 40 46 4&& 4&/ 4&6 4+& 4+/ 4+.

8 4/ 4. 4$ 4&+ 4&0 4+& 4+. 4’+ 4’0 4/)

!!!!!!注( 公称尺寸小于 ’) ##" 允许偏差为4& ##’

精度等级

公 称 尺 寸 %短边长度&

!’&* ,’&*9&))) ,&))) !’&* ,’&*%&))) ,&)))

偏 差 偏 差

1 4+): 4&*: 4&): 40 4/;* 4’

" 4/*: 4’): 4+): 4&’ 45 40

7 4&< 4/*: 4’): 4&6 4&’ 45

8 4&<’): 4&<&*: 4&< 4+0 4++ 4&6

图 #(图 ’

!

!
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!" # $ %&&&’(!)**+

!"# 焊接件的形位公差
焊接件的未注直线度" 平面度和平行度公差应符合表 !"的规定# 一般选 #级$ 可不标注$ 否则应

在设计图样上标明精度等级#

表 $% $$

!"& 焊接件的尺寸公差与形位公差精度等级选用见表 !!#

表 $$

’ 焊缝质量要求

’($ 焊缝质量评定等级分为 %& !%’"# (& !(’" 两个级别$ 其中 %& !%’" 级适用于要求严格的焊
缝% (& !(’" 级适用于一般和较重要的焊缝$
’() 凡图样上未标注评定等级的焊缝均按 (&& (’级制造和验收% 如要求 %&& %’级以及本标准以外

更高要求时% 应在图样上具体注明$ 例如’ %’或全部焊缝 %&级!

’(* 焊缝质量评定等级及其说明见表 !)$

图 +)图 $$ 图 $*

精度

等级

公 称 尺 寸

*+",!)"
*!)"
,-""

*-""
,! """

*! """
,) """

*) """
,- """

*- """
,. """

*. """
,!) """

*!) """
,!/ """

*!/ """
,)" """

*)" """

0 "12 !3" !32 )3" +3" -3" 23" /3" 43" .3"

# !3" !32 +3" -32 /3" .3" !" !) !- !/

5 !32 +3" 232 63" !! !/ )" )) )2 )2

7 )32 23" 63" !- !. )/ +) +/ -" -"

精 度 等 级
应 用 范 围

长度尺寸$ 角度 形位公差

8 0 尺寸精度要求高$ 重要的焊接件

% # 比较重要的结构$ 焊接和矫直产生的热变形小$ 成批生产

( 5 一般结构$ 如箱形结构$ 焊接和矫直产生的热变形大

9 7 允许偏差大的结构件

!

!
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!" # $ %&&&’(!)**+

表 !" 焊缝质量评定等级及其说明

序

号
评 定 项 目 说 明

评 定 等 级

!"! !" #"! #"

$ !!%$!$&’($’ "$ !!%$!$&’($)"$

*
坡口两边和弧坑未焊

满

允许局部未焊满"

但要符合下式

!!%*!’() ++
未焊满长度不超过

焊缝全长的 $’,且
连续长度!)’ ++

局部允许" 但要符

合下式!!%*!$(’ ++
未焊满长度不超过焊

缝全长的 $),且连续
长度!$’’ ++

- 接口错边 . 仅适用
于相同厚度的工件

/

咬边和缺口是指在

焊缝与母材的过渡处

的凹陷# 焊缝和母材

平滑过渡区不属咬边

#0’() ++
连续咬边长度不大

于 $’’ ++" 总长度

不大于焊缝总长的

$’, $.1’() 不计%

#0’()2’(3 ++
咬边长度不大于焊缝

长度 $),

)
外部可见气孔 在焊缝顶部或焊缝

根部
不允许

允许局部个别!4$
小气孔存在

5 双面焊缝

接口高低错边 .

6 单面焊缝

7 单面焊的管子环焊缝" 外径"$’’
管子错口 .!

#!’($’ 8
但不大于 * ++

#!’(* 8
但不大于 - ++

#!’($) 8
但不大于 *() ++

#!’($) 8
但不大于 - ++

咬边

!

!
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!" # $ %&&&’(!)**+

续表 !" 焊缝质量评定等级及其说明

序

号
评 定 项 目 说 明

评 定 等 级

!"! !" #"! #"

$ 外部可见夹渣
在焊缝顶部或焊缝

根部
不允许 单个小的允许

% 飞溅熔滴

飞溅熔滴是指落在

母材及焊缝表面上的

金属飞溅物

不允许 不允许

& 引弧烧灼坑

引弧烧灼坑是在母

材或焊缝表面上由于

电弧产生的局部熔化

如果对母材有有

害影响" 在焊接坡

口以外有引弧烧灼

坑也不允许

如果对母材有有害

影响" 则应当清除引

弧烧灼坑及受其影响

的热影响区

’ !!()!*+, -- !!(.!. --

/0
允许有 01, -- 的
局部凹陷" 长度不

大于 ,0 --

当 "230 -- 时"
!!45!3 --" "!30
-- 时" !!(5!01, --

33
坡口一边或两边纵向

边缘没有熔合
不允许

允许局部未焊透"

深度小于板厚的 ,6"

长度小于焊缝长的

306

3*

#!01, --" 连续

咬边长度不大于

300 --" 总长度不

大于焊缝总长的

306

$!01, --" 咬边

长度不大于焊缝总长

的 3,6

3.
!!!!焊缝及母体上的横向! 纵向裂纹" 电

渣焊的冷! 热裂纹

包括对接焊 ! 7 形
焊! 十字形焊缝

不允许 不允许

35
!!!!鳞状波纹高低不一致" 或太高" 皱纹

形成不均匀 同 上 !31* --
主焊缝!31* --"

不重要筋板焊缝!31$
--

根部凸起!%4.

根部凹陷

根部未焊透

根部咬边

!"

!"
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!" # $ %&&&’(!)**+

续表 !" 焊缝质量评定等级及其说明

序

号
评 定 项 目 说 明

评 定 等 级

!"" !# $"" $%

&’ 焊缝宽窄不均匀 同上 () ** +,-. **

/0 内部气孔或夹渣物
对需探伤的所有型

式焊缝
12//34.2!级

/5

熔焊时! 焊道与母

材之间或焊道与焊道

之间未完全熔化结合

的部分" 点焊时母材

与母材之间未完全熔

化结合的部分

不允许 允许个别小的

/6 双面焊缝 不允许 允许个别短的

/7 角焊缝加高

!!4 **#
"!, **$
!8’96 **#
"!, **$
!879/, **#
"!,:. **

!!4 **#
"!, **$
!8.96 **#
"!, **$
!879/, **#
"!,:. **

,; 角焊缝下凹

!!4 **#
不允许

!8.96 **#
"!;:. **$
!879/, **#
"!;:6 **

!!4 **#
不允许

!8.96 **#
"!;:. **$
!879/, **#
"!;:6 **

,/
!!!!#/" #,!实际焊脚

长度! 焊脚不等边差

"#8#,<#/

!!4 **#
"#!, **
!8.96 **#
"#!3 **$
!879/, **#
"#!3-. **

!!4 **#
"#!, **
!8.96 **#
"#!3 **$
!879/, **#
"#!3-. **

未熔合

未焊透

焊缝加高

焊缝下凹

焊脚不等边

# 焊接件的消除应力处理

#$! 焊接件焊后消除应力处理按图样及工艺文件的规定%
#$" 有密闭内腔的焊接件# 在热处理之前# 应在中间隔板上适当的位置加工 =&; **孔# 使其空腔与

!!

!!
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!" # $ %&&&’(!)**+

外界相通" 需在外壁上钻的孔# 热处理后要重新堵上"

!" 焊接结构的加工余量

焊接结构的加工余量可参考表 !" 的规定# 根据焊接件的大小! 结构及焊后变形等情况具体考虑"
在工艺文件中给出加工余量#

!!!!!!表 !# ##

!! 检查与试验验收

!!$! 所有焊缝均应按本标准和图样要求由检查员进行外观检查$
!!$% 当图样或工艺文件要求用煤油试验检验焊缝的密封性时" 应按下列规则进行%
在焊缝的外部涂上白粉" 焊缝内部涂上适量的煤油" 经过 $%&"%分钟后" 如涂白粉的表面出现黑

色的油斑" 油斑处便是缺陷焊缝" 应对缺陷部位铲除后重新焊接" 再重新试验" 如涂白粉的表面未出
现黑色的油斑" 便可确认为无渗漏" 煤油试验必须在不低于 ’ (下进行$ 操作者认为无渗漏后" 需经
检查员确认$
!!$# 当图样或工艺文件要求进行水压试验时" 应按下列规则进行%

)*必须按图样或工艺文件规定的压力进行试验&
+*达到试验压力后" 如图样和工艺文件中没有注明保压时间时" 必须保持试验压力 !%分钟以上&
,*在水压试验过程中" 焊缝处于试验压力时" 不准敲击! 振动和焊补焊缝$
-*达到保压时间" 操作者认为无渗漏后" 需经检查员确认$

!!$& 当图样或工艺文件要求用压缩空气进行压力试验时" 应按下列规则进行%
)*必须按图样或工艺文件规定的压力进行试验&
+*试验时" 在焊缝外部涂上肥皂水" 如焊缝出现气泡时" 说明气泡处有缺陷" 应在去除压力后"

将缺陷铲除重新焊接" 并重新进行试验" 直到合格为止&
,*在气压试验过程中" 焊缝处于试验压力时" 不准敲击! 振动和焊补焊缝&
-*达到保压时间" 操作者认为无渗漏后" 需经检查员确认$

!!$’ 当焊缝需要进行 ./ ’着色探伤(! 0/ ’磁粉探伤(! 1/ ’超声波探伤(! 2/ ’射线探伤( 时" 应
在图样或技术条件中注明探伤方法! 探伤焊缝的质量级别! 探伤部位和执行的探伤标准$ 由检查员给
质量部探伤科出无损检测委托单" 由探伤人员进行无损检测并出具检测报告$
!!$( 制造和检验时" 测量长度使用的卷尺! 钢板尺等量具必须经过计量部门的标定$

公 称 尺 寸 余 量 公 称 尺 寸 余 量

!$’% "&3 43 %%%&5 %%% 6$768

4$’%&9%% 3&8 45 %%%&6% %%% 68&$%

49%%&$ %%% 8&9 46% %%%&6$ %%% $%&$$

4$ %%%&3 %%% 9&6$ 46$ %%%&$ ’%%% $$&$8
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