
中华人民共和国机械行业标准

锅炉受压元件焊接技术条件

JB/T 1613-93

代替JB 1613-83

1 主口内容与适用范围

    本标准规定了用焊接方法制造锅炉受压元件的技术要求和检查验收要求.

    本标准适用于固定式热水锅炉和倾定蒸汽压力不大于13. 7 MPaI额定燕汽温度不大于540℃的固定

式蒸汽锅炉，对亚临界压力蒸汽锅护也可使用.

    本标准中的受压元件还包括用焊接方法固定在受压元件上承受荷载的非受压元件。

    本标准中的焊接方法包括气焊、手弧焊、埋弧焊、气体保护焊和电渣焊.当采用其他焊接方法时，制

造厂应参照本标准制定相应的技术要求和检查验收要求，使焊接质量不低于本标准的规定.

2 引用标准

GB 150

GB 985

GB 986

GB 3323

ZBY 230

JB 1152

JB 1612

JB/T 1614

JB/T 2636

JB 3144

JB 3375

JB 3965

JB 4420

SDI 67

钢制压力容器

气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式与尺寸

埋弧焊焊缝坡口的基本形式与尺寸

钢熔化焊对接接头射线照相和质盘分级

AW脉冲反射式超声波探伤仪通用技术条件

锅炉和钢制压力容器对接焊缝超声波探伤

锅沪水压试验技术条件

锅炉受压元件焊接接头力学性能试验方法

锅炉受压元件焊接接头金相和断口检验方法

锅炉大口径管座角焊缝超声波探伤

锅炉原材料入厂检验

钥制压力容器磁粉探伤

锅炉焊接工艺评定

电力建设施工及验收技术规范 (管道焊缝超声波检验篇)

3 焊接材料

3. I烨接锅沪受压元件 (下简称受压元件)用的焊接材料 (包括焊条、焊丝、焊剂和保护气体)应按图

样或工艺文件的规定选用.

3.2焊接材料必须经检查部门按JB 337。的规定进行入厂检验，未经入厂检验或检验不合格者不准用于
生六。

4 焊工

4,1焊接受压元件的焊工，必须按《锅沪压力容器焊工考试规则》进行考试，取得焊工合格证，并且只

能在合格证的有效期内担任属于考试合格范围内的产品焊接工作.
4.2 制造厂应结合工厂的具体情况和焊工担任的产品对象进行焊工的技术培训和考试。

机摊工业娜1993-0‘一。1批准
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5 焊前准备

5.1 用焊接方法制造或返修受压元件时，制造厂必须按JB 442。的规定对所用的焊接工艺评定合格后才

能用于生产。

    制造俪定燕汽压力不小于9. 81 MPa燕汽锅沪的锅筒时，焊接工艺评定中的力学性能试验还应附加

高温拉伸试验.

    不允许将其他厂的焊接工艺评定用于本厂受压元件产品的焊接工作。

5.2 焊接接头的坡口形式、尺寸和装配间隙应按制造厂技术文件的规定，可参考GB 985和GB 986的规
定。

5,3 主要受压元件的主焊缝 (锅简、锅壳、炉胆或集箱的纵缝和环缝，封头、管板或下脚圈的拼接焊缝

等)应采用全焊透型焊缝。

5.4 额定蒸汽压力不小于3.82 MPa的蒸汽锅炉，集中下降管与筒体或封头连接应采用全焊透型焊缝。

5.5 额定蒸汽压力不小于9.81 MPa的蒸汽锅沪，管子或管接头与锅筒、集箱或管道连接时，应在管端

或锅筒、集箱、管道上开坡口.

5.‘ 热水锅护和额定蒸汽压力不大于3. 82 MP。的蒸汽锅护，下降管与集箱连接时，应在管端或集箱上

开坡口。

5.7 制成的坡口应整齐光洁，无锈皮和残渣.坡口和施焊表面在焊接前应将油污、铁锈和其他影响焊接

质量的杂物清理干净。清理范围可参考以下数值:手弧焊约10 mm，埋弧焊约20 mm，气体保护焊约20
mm，电渣焊约40 mm.

5.9 为防止钢板在气割时产生裂纹，对厚板或高强度钢钢板应考虑在气割前进行预热，对轧制状态供货

的高强度钢钢板应考虑在气割前进行退火处理。必要时应对坡口进行磁粉探伤.

5.， 锅筒、锅壳或炉胆等筒形受压元件的纵缝和封头 (管板)或下脚圈拼接焊缝的边缘偏差 (图1)规

定如下:

    a， 接头两侧钢板的公称壁厚相等

    见图la,钢板的中心线应对齐，钢板的边缘偏差p8，和△a:均不大于钢板公称壁厚t的10%并且不

大于3 mm.

    b.接头两侧钢板的公称壁厚不相等

    见图16，如果钢板任一边的边缘偏差Dal 或△a:大于薄板公称壁厚t的10%并且大于3 mm时，应

在两边的中心线对齐后将超出的部分予以削薄，见图k.使其与薄板的边缘平齐.削出的斜面应平滑，斜

度不大于1, 4(即削薄长度至少为削薄厚度的4倍，下同)，必要时，焊缝的宽度可包含在斜面内。

a 等壁厚
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b 不等壁厚

< 1:4

厂
几

.|

4仁一

L < 1:4

  削薄尺寸

    图1

s.1 e 锅筒、锅壳或炉胆等简形受压元件环缝的制造偏差 (图2)规定如下:

    ，. 接头两侧钢板的公称壁厚相等

    钠板的中心线宜对齐，见图2a，也允许将钢板的一边对齐，见图2b.钢板的边缘偏差△s，和乙 _

T f,.厂钢板公称壁厚:的15%加1 mm并且不大于6 mm,

    b.接头两测钢板的公称壁厚不相等

    见图}c >如果钢板任一边的边缘偏差p8;或△a:大于薄板公称壁厚t的15%加1 mm或者大于

‘mm时，则超出的部分应予削薄，使其与薄板的边缘平齐，见图2d，也允许将钢板的一边对齐将另一

边削薄，见图2 e.削出的斜面应平滑，斜度应不大于1:4，必要时，焊缝的宽度可包含仓斜面内，

  等壁厚 (中心对齐)
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wd

-— 一爷
          {

b 等壁厚 (一边对齐)

    不等V厚 (不F}1薄)

d 不等壁厚 (两边削薄)

< 1:4

丁
口

                            c一 一

年苦宜_毕

  人土
  不等壁厚

          图

(一边削薄)
2

5.11 集箱、管道、管子或其他管件的坡口应尽量对准并且平齐.当谈头两侧的公称外径D和公称壁厚

!相等时，外表面的边缘偏差pa‘图3)应符合表1的要求。当△占不符表1的要求或者公称外径不同使

'La超限时，应将超出的部分按图2e进行削薄。削出的平面应平滑.斜度不大于1;4，必要时.焊缝的

宽度可包含在斜面内.
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叭
韧

的燕汽锅炉 集 箱

一
j川热水锅炉和领定蒸汽压力小干9.

燕汽锅护

管道、管子和其池管件

gimp. A1丁-—
蒸汽压力不小于9. 8iMPa

    一 一 一丁 — 一 — —

压

件

别

受

元

类

I08mm D< 108mm D> 108mm
一 - 一一一一一上一一一_ _ ___J__

D毛108mm

68△丹‘“·‘，+“·“并
m叫且不大干“

pa成0. It + 0. 3并

且不大于1

△a(o. It十0. 5并

且不大干 4

L8( 0. It +0. 5并

且不大于1

△8成0. It十。.5并

且不大于 4

5.12 集箱或管道对接接头内表面的边缘偏差LAS (图4)如果大于管道或集箱公称壁厚t的10%加

0. 5 m m或者大干1 mm时，超出的部分应予削薄，使其与接头另一NJ的边缘平齐，削出的斜面应平滑.
斜度不大于I，4。

                                                        图 4

5. 13 公称外径相同但公称壁厚不同的管子或其他管件对接时，如果壁厚差Lt(图5)大于I mm，应将

厚壁营内表而削薄，使其与薄壁管的边缘平齐，削出的斜面应平滑，斜度不大于1:4。

                                                      m 5

5.“ 焊接前应按规定将焊条、焊剂烘干，焊丝上的油污和铁锈等应清除干净。

5.15 应按本标准和制造厂焊接工艺规程的规定进行焊前预热。

    对接焊缝焊件需进行焊前预热的公称壁厚:和顶热温度T可参考表2.t的数值取较薄焊件公称壁厚
和焊缝厚度两者中的较小值.
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表 2

钢 种 钥 号
        t

l mm

T

℃

碳家铆 A3、A3F、1。、20、209、2吟、5全45.a、SB月2、SB礴石、SB49 )亏0
� “

召0~150
�一

低合金

结构俐

1:M·::J竺 :。M·‘、:gM·。 一一)32180~150
15MnVg >25 80~150

SA106，SA299
25~ 75 50~100

> 75 100~ 150

20MnMo 》15 100~150
                                                                                                                                                                                                                一

13MnN三MoN纯、13MnNi林05略 「)1。 100~ 150

咐热钢

1沉rMo、15CrMo，20CrMo、13CrMo44、12CrlMoV、13CrMoV42、SA335尸12 )15

.

  100~ 150

12CrZMoWVTIB、]ZCr3MoVSITIB、1沈rMo910、SA335P22 > 6 ZCO~250

sA213Tgl、s
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表 3

保沮沮度 ℃
铭 种 保沮时间

一惊3F,30,20,20g.20C,一一mm
电弧焊 电渣嫩气州
600-650

  回火

900- 965

  正火
600~ 650

碳家钢 一C竺-月

低合金

结构钢

t簇50.m时取0. 0-tt h但7

于15 mint>50r:m时取:15G

+t),1100 h

+一一
回火
丰一一

厂一

-1311 89n--950

  正火
600-689

  回火

12CtlMoV,1OCrMo9iO,SA335P22
700--740

  回火

980一1020

  正火
700--740

  回火
一公二扁.川

耐热钢
--一 — — — 一{一一-廿一 000- 1090

叔 0.04t h但不少于 1" mm
12Cr2M nW VTiB

12Cr3Mo V SiTi B
kEfl#1j

3T91.STBA24.STBA25.STBA26
回火

声
7.2 焊后热处理的保温温度和保温时间可参考表3.

    表3中碳素钢和低合金结构钢中的碳锰钢焊件，当不能按原规定的温度进行消除应力热处理时.允

许在较规定值为低的温度下延长保温时间进行热处理，但最低不得低于555'C ,
7. 3 不同钢种焊接接头的焊后热处理温度不得超过接头两侧任一侧材料的下临界点Act .
7.4焊后有产生延迟裂纹倾向的钢材，应及时进行焊后热处理.

7.5受压元件上承受荷载的非受压元件应尽量在受压元件最终热处理前进行焊接.必要时，也可在最终

                                                                                                                                                              33
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熟处理后进行焊接.但应满足所有以下条件:

    a. 只限于用表3中碳素钢和低合金结构钢中碳锰钢制造的受压元什。

    b.非受压元件用角焊缝与受压元件连接.

    c. 角焊缝计算厚度不大于10 mm;
    d. 应按经评定合格有预热的焊接工艺h}焊  :

    。， 应对角焊缝进行100,00磁粉或着色扮'3 ,

，6 焊后热处理宜采用整体热处理。N条t?:允仟或不需要进行整体热处理时，允I采用分段或局部热

处理，但必须遵守相应的热处理工艺。t }-果架F8分段热处理.加热的各段至少有1 X00 c二的重承孔分，且

伸出炉外部分应有绝热措施以减小涅度涕度。环纷等局部热处理时.焊缝讨1VN y ho热览度应派 于热处

T l}}.部位钢板壁厚的4 Ip a

7- 7 辉后热处理应在水压试验前和全邵碑接三作或焊接返修工作结h-后进行.但了.‘沙犷现定ISy情况阮

外

7.。 浮后热处理过程中，应详拼;:己录扑处理蜕范的各r参数。

R 检查试件

fi, l 焊接锅简、拐壳、车摘 长迫、着子或其活号件以及管拭头时一应T术 t:} e 约有 胜L定刃和:议资

试件 (下简称试件或试板，
    氛定蒸汽压力小于广.，孰“一:、怂蒸汽锅$=.F;i额定出「;热水温度小少 _TC'-且额足热功率不大了1

4丫w的热水a$炉可}ikta%查试件。
a. 2 除 8. 1和83已写汀规走的以外.所有共池锅沪每个铝筒或锅资的纵‘创‘王不竖应各做一决试板

    当环缝的材料y i ?'接工艺权程与纵缝万〔!彩一了，可只做纵缝试板·免淤环缝试板

3- 3 额定出口热太派度小于,'0̀C并且额定热功率大于1. 4MW的热水锅户 在单台生产时，拼 钻若
或浓呢的纵缝和环缝瓦艺孟一扶试板，在批母主产同材料和同焊1x工艺丈R的铁简或银壳盯，每1'D个铆

简或锅壳应做纵级和补波  v板各一块.

94 以下iN沪ie ;  o仁产引如果符合规定st求，F5 t16或F''i壳试板的数里可予减 :

    。. 额定东八汀l; 人二于1. 27MPa的燕汉袱护和领定出口热水温度不小于1二。之的愁水锅沪

    当生产同材料 .几认移工乞规程的锅简或锅壳连续累计50台以上时，每于锅筒或瑞壳的试版力导一弓

能试吮均合格井月;_‘卖半手以上生产的此类锅简或锅壳的试板力学性能试an}Z也均介洛，经制造厂技份总

负贵人批准，允许每10只(不足10只按i 0只计)银简或锅壳只做纵缝和环缝试板谷一块、但应报省级

锅沪压力容器安砚'}}欢 tfi i7l-备案。

    卜. 额定A I友I小于工t/h的蒸汽锅沪

    结构、钊料和v',1接工艺规程均相同的锅筒或锅壳，在生产质从粉定的条件下，允许辱10只:不足10

只按〕。S4 {价 rr ,}或锅壳只做纵缝和环缝试板各一块。
    在执行以上关于减少试板数量的规定时，如果材料或焊接工艺规程改变或者发现试板力宇性能试验

不合俗，应立即fl}:复每个锅筒或锅壳的纵缝和环缝各做一块试板.

8.5 除了8. i中另有规定的以外，所有其他蒸汽银炉的集箱和管道的对接接头，当采用手工或半自动的

焊接方法时.公弋件数是按每一焊工辱批焊件(同钊料、同焊接工艺规程，-K同)中焊接接头数量的136并

月不少于一件，当采用机械化焊接方法时.试件数员按每一焊机每批焊件中焊接接头数量的1%并且不少

子一件.

8.G 除了8. 1中另有规定的以外，所有其他蒸汽锅护的管子和其他甘件的对接按头，试件数量按每一焊

工在同一部付每批焊件中焊接接头数量的0.51O.

    对异种tE焊接接头，还应根据力学性能试验的需要确定所需试件的数R ,

8. 7 集箱、管道、管子和其他管件的对接接头，如果每条焊缝经100 射线探伤或超声波探伤合格，试
  3A
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件数量可适当减少.

8.8 额定蒸汽压力
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炉胆的纵缝和环缝以及炉胆顶或下脚圈的拼接焊缝，按表51

集箱、管道、管子和其他管件的环缝，按表61
下降管或管接头的连接焊缝，按表7.

当图祥或技术文件另有规定时可按图祥或技术文件的规定进行无报检验，但不得低于本标准的要求。

                                          表 4

序

捍缝类别:锅筒或锅壳的纵缝和

别

锅按
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续 表 6

    焊缝类别:典箱、管道、管子和其他管件的环缝

受压元件类R9 } 探伤方法和检查数量
燕汽锅炉

1

各种断定燕汽压力

公称外径大于159.m或公称壁厚不小于

20mm的集箱、管道、管子或其他管件
每条焊缝100另射线探伤或超声波探伤

公称外径不大于159mm的集箱
每条焊缝至少25%射线探15或超声波探伤，

也可按不少于环缝总数的25%进行抽查
2

3}
  颇定燕汽压力不小

  干 9. 81MPa
{

公称外径不大于159mm的管道、管子和其

他管件

射线探伤或超声波探伤 制造厂内为每条焊

缝100写，安装工地为按不少于环缝总数的

25外进行抽查.

4

倾定燕汽压力不小

0. 1MPa但小于

9.81MPa

公称外径不大于159.m的管道、管子和其

他管件

射线探伤或超声波探伤，按环缝总数的2%

-̂5%进行抽查.

表 7

焊缝类别:下降管或管接头的连接焊缝

序号 受压元件类别 探M,方法和捡查数量

燕汽锅护

颇定蒸汽压力不小

干 3. 82MPa

集中下降管 每条焊缝100另射线探伤或超声波探伤

锅简或集箱上管接头

对接接头射线探伤应符合GB 3323的要求，合格标准如下:

&. 照相质量

不低于AB级.
b. 焊缝质量

按表 8。

表 8

                  焊缝质量不低于
锅护类别
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热水锅炉

斩定出口热水温度不小于120'C

额定出口1.Tj�1 0 0 1 415 445 Tm9 Tm�(定920 0 1 415 445445 T5 0 1 0 046R 0 0 1 71 02�5 T5 0 1 0 04601 604 751 Tm�(5 0 1 0 04601)Tj�1 0 0 1 453 31 545 9730 1 9 48闠m�(工质质751 Tm�(下)Tj31

9

0

0

5

T

m

'

苆

 

T

m

4

9

1

不



J8/T 1613-93

9.11对按规定比例进行射线探伤或超声波探伤的集箱、管道、管子和其他管件的环缝，如果发现有不

允许的缺陷，应按原规定的抽查比例再取双倍数量的焊缝补充进行检查，如果补充检查仍不合格，应对
该焊工或焊机所焊该批焊件上的环缝全部进行无损检验.

9. 12 集中下降管连接焊缝的超声波探伤应符合JB 3144的要求。不超过该标准中规定的判废条件为合

格，

，.” 管接头或支吊件连接焊缝磁粉探伤应符合JB 3965的要求，合格标准为，

    a. 不允许有任何裂纹和成排气孔;

    b.缺陷显示不超过该标准中规定的I级。

9. 1 4  7.5中受压元件上承受荷载的非受压元件连按焊缝磁粉探伤应符合JB 3965的要求，着色探伤应

符合GB 150附录H的要求，合格标准均为不允许有任仁裂纹

，巧 力学性能试验仁括常温拉伸试脸.弯曲试ii和常温冲击试验

9. 16 锅筒、锅壳、集靖、管道、管子或其他管件的对接接头试I牛(板)应作常温拉仰试验+G弯曲试验

对以下锅炉或焊件iT应阳加:

    a. 壁厚大于10 mm有纵缝的简体，应对纵缝作全焊缝金属拉伸试验。

    b. 额定蒸汽压力不」、于3. #_ Mpa蒸汽锅炉或壁温不小于450'C的锅简、集箱或管道，如采辉件壁

厚超过以下数值应进行常温冲击试验:单面烨时不小于16 rim,双淤埠时不小}12二二r
,̀. 17 力学性能试验应符含JB,'T IE14的要求。

，，18 金相检riy包括;1观金柑检验和?'}砚金相往我.

    份了8.8中另有规定的以外 以下试件应进行宏观全相检拉

    a. 额泥长汽压力不小于3.82MP。蒸汽N炉锅筒的对接接头;

    b.软定蒸汽压力不小于9. 81 MPa蒸汽叔炉或壁温不小于450℃的集箱、管道、管子和其他管件日-

对接接头;

    c 额定蒸汽压力不小于3.82 MPa蒸汽铭沪锅筒成集箱上管技头的连接辉缝。

    凡需要进行5 31金相铃验的焊件如果吞易严生淬火硬化、a微 纹或过烧，其试件还应加仇敬观金

扣俭脸。

Y. 19 了8.9甲另有规定的以外。额定蒸汽压力不小于3. 92 MPs的燕汽锅护，管子的对is接头应进补

断口脸验.

:;:
金相和断口检验应符合JL/T2536的要求。

  焊件应按该受压元件制造技术条手粕勺规定进行术压试验，水压试验应符合Js 1612的要求

焊缝返修

诬.1. 1对焊缝上不允许存在的缺陷应找出li因，制订可行的返修方案后才能返修.
10.2返修前.缺陷应1y'底清除，禁止在与水接触的情况下进行返修。要求焊后热处理的}4件，返阵后
应进行焊后热处理。

10.3焊缝返修后，应按原焊缝的质量要求进行外观位查和无损检验以及制造厂检查部门认为需要ti花

的其他检查项日。同一位置上的返修不得超过三次.

n 标志和质且证明书

    检查部门应技图样和本标准的规定对焊件进行检查，检查合格后，应将焊接质量的检查结果、热处

理方式和规范以及辉缝的返修情况等填人锅炉产品的焊接质量证明书中。焊接质量检查报告-,1无拟检孙

记录 (包括底片)由制造厂妥善保存至少五年或移交使用单位长期保存.



JB/T 1613-93

附加说明:

不Flit准由上海友L6设备成套设计研究所提出和归口。

本标准由锅炉专业标准陈订组负责起草.

本卜准1975年首次发布，1592年第三次修订
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          JB/T 1613-93《锅炉受压元件焊接技术条件》
                          第1号修改单

专业标准化技术委负会或
专业标准化技术归口研究所:机械工业部上海发电设备成套设计研究所

经办人:罗文兰

本修改单经机械工业部于1997年9月5日以机械科【1997]711号文批准，自1997年10月1日起实施。

1、将2章引用标准中的“JB 1612”更改为“JB/T 1612".

    勺B 3965((钢制压力容器磁粉探伤》”更改为“JB 47304压力容器无损检测》。

    "SDJ 67《电力建设 ·⋯(管道焊缝⋯⋯)》”更改为“DL/T 5048(电力建设施工及验收技术规范(管道

焊接接头超声波检验篇)》”。

    增加“GB 11345-89R钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级》”.

2,  "s. _条改用新条文:“焊缝材料必须经检查部门按JB 3375规定进行入厂验收，合格后才能使用”。

3,  5.3条改用新条文:“主要受压元件主焊缝(锅筒、锅壳、沪胆、回燃室以及集箱的纵缝和环缝 封头、

管板、炉胆顶和下脚圈的拼接焊缝等).应采用全焊透的对接接头气

4,  5.4条改用新条文:“额定蒸汽压力不小于3.82 MPa的蒸汽锅炉，集中下降管与筒体或封头连接应

采用全焊透的接头型式，焊接时要保证焊透"。

5,  S.5条改用新条文:“额定蒸汽压力不小于9.81 MP。的蒸汽锅炉，管子或管接头与锅筒，集箱或管

道连接时，应在管端或锅筒、集箱、管道上开全焊透型坡口(长管接头除外)”。

6,  5. 6条改用新条文:“热水锅炉和额定蒸汽压力不大于3.82 MPa的燕汽锅护，下降管与集箱连接时，

应在管端或集箱上开全焊透型坡口，但外径小于或等于108 mm，且采用插入式结构时可不开坡口气

7,  5. 9条a.在末尾补充文句“当板厚大于100 mm时，不大于6 mm气

    b.在“⋯⋯并且大于3 mm时”，后补充文句“(对薄板厚度大于100 mm的边缘偏差大于6mm时)气

    “并且大于3 mm”更改为“或者大干3 mm".

8,  5.10条。在末尾补充文句“当板厚大于100 mm时不大子10

    b.在“··⋯并且大于6 mm时”，后补充文句“(对薄板厚度大于

mm".

100 mm的边缘偏差大于10 mm时)”.

9, 表2和表3中钢号应作如下更改:

    "A3改为Q235-A,

    SB 42改为SB 410;SB 46改为SB 450;SB 49改为SB 480,"

    "A3F, 15 MnVg"删除。
    19 Mn6改为P355 GH

10,  6.2条末尾补充文句“下雨、下雪时不得露夭焊接”.



“额定蒸汽压力不大于1. 6 MP。的内燃锅壳锅炉，其管板与炉胆、锅壳的角接连接焊缝的探伤数量如

I 管板与锅壳的T形连接部位的每条焊缝应进行100 0/a超声波探伤。

2管板与炉胆、回燃室及其T形连接部位的焊缝应进行50%超fq波探伤。”

表7蒸汽锅炉部分作如下更改:

序号20磁粉探伤··⋯”改为“磁粉或渗透探伤·⋯ ”

曰

31.

32、 表8蒸汽锅炉部分作如下更改

    “额定蒸汽压力不小于。.I MPa”改为“额定蒸汽压力大于。10 MPa",

    “额定蒸汽压力小于0. 10 MPa”改为“额定蒸汽压力不大于。. 10 MPa".

33,   9.8条在“⋯ 应符合JB 1152的要求”后补充文句“当公称壁厚大于120 mm时，可按GB 11345的

规定进行”;"SDJ 67”更改为“DL/T 5048".

34,。”条改用新条文;“经过部分射线探伤或超声波探伤检查的焊缝，在探伤部位任意一端发现缺陷
有3} ,frlPt可能时，应在缺陷的延长方向做补充射线探伤或超声波探伤检查。在抽查或在缺陷的延长方向补

充检查甲有不合格缺陷时，该条焊缝应做抽查数量的双倍数目的补充探伤检查。补充检查后.仍有不合

格时，该条焊缝应全部进行探伤，’.

35,  9.13和9.14条“JB 3965”更改为“JB 4730".

36,  9.16条，.“壁厚大于10 mm. ....”更改为“壁厚大于20 min......".

37,  9.18条改用新条文:“焊件的材料为合金钢时，下列焊缝应进行金相检验:
    1 工作压力不小于3.82 MPa的锅筒的对接焊缝，工作压力不小于9. 81 MPa或壁温大于450℃的

集箱、受热面管子和管道的对接焊缝;

    2 工作压力不小于3. 82 MPa的锅筒、集箱上管接头的角焊缝。”

'8,  9.”条“⋯⋯管子的对接接头·”⋯”更改为“·一 受热面管子的对接接头·一 ”.

39, ，s条改用新条文:“焊件应按该受压元件制造技术条件的规定进行水压试验，水正试验应在无损

探伤合格后进行，并应符合JB 1612的要求。，·


