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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ１１０３８—２０００《船用辅锅炉及受压容器受压元件焊接技术条件》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１１０３８—２０００相比，主要变化如下：

———本标准名称改为《船用辅锅炉及压力容器受压元件焊接技术条件》；

———增加并细化了焊接工艺评定的有关规定和要求；

———增加了对焊接材料的一般要求；

———提高了受压部件的角焊缝与对接主焊缝边缘间的距离要求；

———增加了对于不能在炉内热处理的大型工件的热处理要求；

———增加了焊接试板及试样力学性能试验中焊制试件的有关要求。

本标准由中国船舶工业集团公司提出。

本标准由全国船用机械标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：张家港格林沙洲锅炉有限公司、青岛船用锅炉厂有限公司、中国船舶工业综合技

术经济研究院、中国船级社青岛分社、青岛凯能锅炉设备有限公司。

本标准主要起草人：刘国良、魏华兴、邱玉东、张永刚、车锐、王波、仲崇欣。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１１０３８—１９８９、ＧＢ／Ｔ１１０３８—２０００。

Ⅰ

犌犅／犜１１０３８—２００９



船用辅锅炉及压力容器受压元件

焊接技术条件

１　范围

本标准规定了船用辅锅炉及压力容器（以下简称锅炉及压力容器）受压元件的焊接材料、焊接工艺

评定、焊接、焊缝检查、焊后热处理和焊接试板力学性能试验。

本标准适用于设计压力不大于２．５ＭＰａ，介质为水及饱和蒸汽的锅炉；设计压力不大于６．４ＭＰａ，

介质为水或空气的压力容器。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ２２６　钢的低倍组织及缺陷酸蚀检验法（ＧＢ／Ｔ２２６—１９９１，ｎｅｑＩＳＯ４９６９：１９８０）

ＧＢ／Ｔ２２８　金属材料　室温拉伸试验方法（ＧＢ／Ｔ２２８—２００２，ｅｑｖＩＳＯ６８９２：１９９８）

ＧＢ／Ｔ２２９　金属材料　夏比摆锤冲击试验方法（ＧＢ／Ｔ２２９—２００７，ＩＳＯ１４８１：２００６，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２３２　金属材料　弯曲试验方法（ＧＢ／Ｔ２３２—１９９９，ｅｑｖＩＳＯ７４３８：１９８５）

ＧＢ／Ｔ９８５．１　气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口（ＧＢ／Ｔ９８５．１—２００８，

ＩＳＯ９６９２１：２００３，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ９８５．２　埋弧焊的推荐坡口（ＧＢ／Ｔ９８５．２—２００８，ＩＳＯ９６９２２：１９９８，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ３３２３　金属熔化焊焊接接头射线照相

ＪＢ／Ｔ４７３０．３　承压设备无损检测　第３部分：超声检测

ＪＢ／Ｔ４７３０．４　承压设备无损检测　第４部分：磁粉检测

ＪＢ／Ｔ４７３０．５　承压设备无损检测　第５部分：渗透检测

工业锅炉Ｔ型接头对接焊缝超声波探伤规定（１９９８１２３０）　国家质量技术监督局

３　要求

３．１　一般要求

３．１．１　焊工资格和标记

３．１．１．１　凡从事锅炉及压力容器受压元件焊接的焊工应按相应船级社焊工资格考试规定取得焊工合

格证书，且只能担任与其合格类别相应的焊接工作。

３．１．１．２　施焊后，焊工应在主焊缝附近打上低应力焊工钢印标记，并在焊接记录卡上注明施焊结点和

钢印号码。

３．１．２　焊接材料

３．１．２．１　焊接受压元件用的焊接材料包括：焊条、焊丝、焊剂、焊接用气体等，均应符合相应标准，且有

合格证书。

３．１．２．２　焊接用焊条、焊丝应经过船级社认可，并且有合格证书。

３．１．２．３　受压元件等焊接应选用低氢或超低氢材料，使用前按要求烘干。

３．１．２．４　对于未经船级社认可的焊材，可按相应船级社规定进行复试，合格后才能用于生产。

３．１．３　焊接环境

３．１．３．１　当焊接环境出现下列任一情况时，若无有效防护措施，严禁施焊：

１
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