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代替LS 38-82

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了粮油加工机械中用材壁厚大于3 mm的承载焊接结构的技术要求及其检查与验收.

    本标准适用于粮油加工机械中低碳钢、低合金钢、不锈钢，在。℃以上的手工电弧焊、埋弧自动焊、

半自动焊及二氧化碳气体保护焊。

    本标准不适用于一、二类压力容器的焊接。

2 引用标准

    GB 985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

    GB 986 埋弧焊焊缝坡口基本形式和尺寸

    GB 2650焊接接头冲击试验方法

    GB 2651焊接接头拉伸试验方法

    GB 2653焊接接头弯曲及压扁试验方法

    GB 2654焊接接头及堆焊金属硬度试验方法

    GB 2656焊接金属和焊接接头的疲劳试验方法
    GB 4242 焊接用不锈钢丝

    GB 5117 碳钢焊条

    GB 5118 低合金钢焊条

3 术语

3.1 焊接

    通过加热或加压，或两者并用，并且用或不用填充材料，使焊件达到原子结合的一种加工方法。
3.2 坡口

    根据设计或工艺需要，在焊件的待焊部位加工的一定几何形状的沟槽。
3.3 焊缝

    焊件经焊接后所形成的结合部分。

3.4 定位焊缝

    焊前为装配和固定焊件接头的位置而焊接的短焊缝。
3.5 非承载焊缝

    焊件上不直接承受载荷，只起连接作用的焊缝。习惯上称联系焊缝。

3.6 承载焊缝

    焊件上用作承受载荷的焊缝。
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焊件

焊接对象的统称。

焊接结构

用焊接方法制造的金属结构。
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焊接过程中，将焊件接头加热至熔化状态，不加压力完成焊接的方法。
  弧坑

弧焊时，由于断弧或收弧不当，在焊道末端形成的低洼部分。

  弓I弧

弧焊时，引燃埠接电弧的过程。
  二氧化碳气体保护焊

利用二氧化碳作为保护气体的气体保护焊。简称二氧化碳焊。

  焊接缺陷

焊接过程中在焊接接头中产生的不符合设计或工艺文件要求的缺陷。
  未焊透

焊接时接头根部未完全熔透的现象。

  未熔合
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    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。

3.16 夹渣

    焊后残留在焊缝中的熔渣。

317 气孔

    焊接时，熔池中的气泡在凝固时未能逸出而残留下来所形成的空穴.气孔可分为密集气孔、条虫状
气孔和针状气孔。

3.18 咬边

    由于焊接参数选择不当，或操作工艺不正确，沿焊趾的母材部位产生的沟槽或凹陷。
3.19 烧穿

    焊接过程中，熔化金属自坡口背面流出，形成穿孔缺陷。

3.20 凹坑

    焊后在焊缝表面或背面形成的低于母材表面的局部低洼部分。

3.21 未焊满’

    由于填充金属不足，在焊缝表面形成的连接或断续的沟槽。

3.22焊接裂纹 。
    在焊接应力及其他致脆因素共同作用下，焊接接头中局部地区的金属原子结合力遭到破坏形成新

界面而产生的缝隙。它具有尖锐的缺口和大的长宽比的特征。

3.23 母材

    被焊接的材料的统称。
3卜24 外观检查

    用肉眼或借助祥板，或用低倍放大镜观察焊件，以发现焊缝外气孔、咬边、满滋以及焊接裂纹等表面
缺陷的方法。

3.25 超声探伤

    利用超声波探测材料内部缺陷的无损检验法。
3.26 磁粉探伤

      15毛
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    利用在强磁场中，铁磁性材料表层缺陷产生的漏磁场吸附磁粉的现象而进行的无损检验法。

4 墓本要求

41 焊件除应符合图样和技术文件规定外，并应符合本标准的规定。

4.2 制造单位对焊接结构的施工图样提出修改意见时，必须取得原设计单位有关部门同意，方可施工。

43 焊接母材，应符合图样规定。材料代用应征得设计单位同意。

4.4 焊接材料应符合国家或有关标准规定。焊条应符合GB5117、GB5118等的规定，焊丝应符合
GB42盛2等的规定。

4.5焊接母材(板材、型材、管材等)和焊接材料(焊条，焊丝、焊剂等)进厂时，须经技术检查部门根据制

造厂的合格证明书，按照工厂《原材料人厂验收规则》验收后，方准人库。

4.6焊件坡口及两侧的锈蚀、油污、油漆、飞刺、水湿等必须清除干净。其范围:手工电弧焊两侧各不小

于lomm。自动焊不小于Zomm。

4.了 在露天无防护条件焊接时，凡下雨、下雪、大雾及大风的情况下，不得进行焊接。

4.8制造单位应对焊工进行必要的技术培训及考核，根据焊件的不同要求，选择合格的焊工施焊。

5 碳铜及低合盘钥焊前准备

51 母材在划线、下料前应进行预矫正，其形状和位置公差应符合表1规定。

                                                表 1

序号 名称 简 图 允许误差值

1

钢板、扁钢

的平面度

(矢高误差

f) 戈爷蒙 每米为Zmm

2
型钢及管

材直线度

  每米为Zmm

全长为(ZL/1000

3
型翎 挥缘

的垂直度 了《b/100

弓

口，哭乃，、�� �一.

    吞

二

    b

4
型钢腹板

的扭曲 (ZL/1000

    注:表中L表示构件长度。

5.2 型材冷矫正最小曲率半径及弯曲矢高应符合表2规定。如超过表2规定，则应在900一11。。‘C下
热矫，并终止于550℃以前。
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表 2

序号
钢材

类别
.简 图

矫 正 弯 曲

,) f5 r) f簇

1

钢 板

及 扁

钢

侍告辛 50 S L=400 S 25 S V200 S

皿 100 b L'800 b 50 b L'400 6
门
日

2 角钢 倒昌 90 b L'720 6 45 6 L,360 6

3 槽钢

{
50 h L'400 h 25 h L,200 h)

习」户一~汾 90 6 Lf720 b 45 6 L'360 6

4 工字钢 江 50 h L'400 h 25 h L'200 h

侧V         V 50 6 V400 6 25 b 赢日
    注:表中r表示曲率半径+I表示弯曲矢高;L表示弯曲弦长.

5.3 母材的划线及样板的制作，应考虑:

5.3.1 焊接的收缩、切割、刨边及加工余量。

5.3.2 非焊缝部位的装配间隙1-1. 5 mm,

5.4 板材拼接使用时，应保证焊缝布置符合下列规定:

5.4.， 拼接焊缝应处于焊件的次要部位，多次拼接应征求设计部门的同意。

5.4.2 两相邻焊缝之间距离应大于200 mm,

5.4.3 容器封头拼接应符合图1或图2规定。焊缝只允许径向和环向分布。

>100
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5.4.4 避免采用十字焊缝及焊缝热影响区重叠。

5.4.5 避免在焊缝上及其附近开孔和焊接零件。如不能避免在焊缝上焊接零件时，焊接零件的焊缝可

穿过主要焊缝，而不应在焊缝上及其附近终止。

5.5 钢材气割后，切割面垂直度误差不超过10:1。实际切割线相对预定切割线的最大偏差，手工切割

不超过士1. 5 mm;自动或半自动切割不超过士1. 0 mm。并不应有显著的切割波纹和咬边、挖肉现象。

5.6 焊接坡口、板件拼装的极限偏差应符合GB 985及GB 986的规定。

5.了 不同厚度的钢板对接接头的两板厚度差(8-61)不超过表3规定时，则焊缝坡口的基本形式与尺

寸按较厚板的尺寸数据来选取;否则，应在厚板上作出如图3所示的单面或双面削薄，其削薄长度L)3
(S-8,),

                                                  表 3

较薄板厚度6".. 》2~5 > 5,� 9 > 9- 12 > 12

允许厚度差(8-8,),m.

                                                  图 3

5.8 容器封头制造公差应符合表4(图4)规定。封头成形后的板厚，应不小于原来的8500。直边部分纵

向皱折深度不大于1. 5 mm.

心
心
书
好
一

一.
魂
心
洲
才

D。士。Da

    图4

    表 4

封头公称直径刀 直径偏差AD 最大最小直径差忿 表面凹凸童二 曲面高度偏差41h育 ;tr宜 户均公 人气_J‘六.‘.和、份辱 ”.〔‘ 一 刁

<名00 2 2 Z 4

+5

800-1200 3 4 3 6

1300̂ -1600 4 右 4 8
一3

1900̂ -2400 5 6 4 12

9 焊前拼装及定位焊

9.1 tu钢构架拼装时，应尽量使截面几何中心汇交(图5)>
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                                                图 5

5.9.2 相邻两丁字焊缝，其顶点之间弧长应大于100 mm(图6)0

5.9.3 筒体的对口错边量应符合(图7)的规定。

                          纵向错边two. 18 环向错边，镇o. 2s

                                                图 7

5.9.4 容器接管法兰的螺栓孔，不应和设备主轴中心线相重合，而应对称于中心线。法兰对接管中心线

的垂直度误差应不大于法兰外径的1/100(图s)0

争
}

}

库毕入
戈夕

                      正确 错误

                                        图 s

定位焊缝的起头和结尾处应圆滑不应过陡。

焊件在焊接时如需预热，定位焊时亦应进行预热 预热温度与正式焊接时相同。

定位焊所用焊条牌号与正式焊接的应相同。

5

6

7

58

 
 
 
 

…

1
1

八
3

q

︺

O
J

 
 
 
 
 
 

…

‘
J

‘
J

止
」



sB/T 10148. 6一93

5. 9.8 定位焊时焊接电流应较正式焊接电流密度高1000 15纬，焊条直径一般应比正式焊接的细，不

允许有未焊透。

5.9.9 定位焊缝尺寸按表5选用，对承载焊缝 设计单位应在图样及技术文件中规定定位焊缝要求

                                                    表 s mm

焊件厚度 定位焊缝厚度 定位焊缝长度 间 距

蕊4 簇4 10 15 50̂ -100

> 4- 12 3--6 15̂ 20 100-200

> 12 > 6 20 30 100̂ -300

5.9.10 在焊缝交叉处和焊缝方向急剧变化处不应进行定位焊，离开50 mm左右进行定位焊。

5.9.11经强行组装的结构，定位焊缝长度要根据具体情况加大。

5.9.12高寒地区在低温下焊接时，不允许强行组装，定位焊缝长度加大，定位后尽快焊接，避免中途停
顿和过夜。

6 铭裸奥氏体不锈钢的手工电弧焊焊前准备

61 接头型式及坡口尺寸应符合表6规定。

表 6

接头型式 板厚:，。m 间隙a，~ 钝边b,mm 坡口a, c0}

44,   4
l

          2.0

          3.0

1.0- 1.2

1. 4-1. s

喊爵立
    3.5

4. 0- 4.5

5.0--6.0

7.0- 10 2.02.5一一1.51.5
600+l00_ s.

噢au  .o
5.0- 14

16̂ 035

20

3.0

1.5

2.0

500士5.

森裸赢{
1. 0- 4. 0

5，Ô-12

  >12

城0.5

蕊l0

攫1.5

b

4.0-6,0

70̂ 12

  13--18

  >18

15

2.0

2.0

20

1.5土013

1. 510. 3

2.0士0.3

2.0士0. 3

600士100

6.2坡口制备可用机械加工、等离子切割或碳弧气刨等方法，但应清除制备坡口而产生的毛刺等。坡口

两侧20̂-30 mm范围必须清除干净。

63 焊缝两侧适当范围内应徐防飞溅剂。在搬运和坡口制备及定位焊过程中不允许损伤不锈钢表面。

6.4 定位焊要求应符合5. 9. 5-5. 9. 12的规定。

6.5 不锈钢结构定位焊缝尺寸按表7选用。

159 ，
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表 7

焊件厚度、定位焊缝厚度 定位焊缝长度 间 距

镇2       <2 4-8 }一 :0̂-50
3-5       2/3 8 1。一2。 }一 50̂-80
>5       2/3“ }一 :。一3。 150̂ 300

7 焊接

了.1 对重要焊缝应加引弧板。

了.2 焊接焊缝表面应呈现均匀平滑的细鳞状，并不应有裂纹、夹渣、气孔、弧坑、未焊透、未熔合、烧穿、

凹坑、未焊满等缺陷。个别部分的咬边深度不应大于。.5 mm，连续长度不应大于100 mm,焊缝两侧总

长不应超过焊缝总长的10%。对有防腐及振动疲劳要求的焊缝不允许有咬边缺陷。焊缝表面不得保留

有残渣飞溅物及溶渣存在。

7.3 对接焊缝的高度偏差及宽度偏差和角焊缝的焊脚尺寸偏差，均应不大于GB 985及GB 986的规
定。

7.4 多层焊时，在未焊下一层前，应将已焊层的焊渣和金属飞溅清理干净，双面对接焊，作反面焊接前，

应将焊根清理干净。

7.5 多层焊的第一层焊缝及最后一层焊缝，不宜用锤击减少焊接应力。

了.6 机内影响零件间安装的焊缝，应打磨与母材齐平后，方可安装外层零件。

7.7焊接完成后，所有的拼装辅助装置、熔渣等均应清除干净。

7.8 焊后的热处理，按图样或技术文件规定进行。

7.9 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010 mm的孔，使其空腔与

外界相通。需要在外壁上钻孔的，在热处理后要重新堵上。

7.10 影响外观的焊缝应打磨齐平后方可涂漆。

8 检查与验收

8.1焊接件由制造单位技术检验部门按图样及标准规定进行工序间检查、成品检查。

8.2 焊接结构件的尺寸偏差，如图样和技术文件未作规定时，应符合如下规定。

8.2.1 长度尺寸公差

    表8所列的长度尺寸公差，适用于焊接零件和焊接组件的长度尺寸，如外部尺寸、内部尺寸、台阶尺

寸、宽度和中心距尺寸等。

                                              表 8                                       mm

精度等级

公称尺寸

>30̂-120>120̂400>400-1000>10002000
>2000

-̂4000 二40008000
>8000

-̂12000

> 12000

"+16000

> 16000

-̂20000
>20000

B 士2 士2 士3 士4 士6 士8 士10 士12 士14 士16

C 士3 士4 士6 生8 士II 士14 士18 士21 士24 士27

L} 士4 士7 士9 士12 士16 土21 士27 士32 士36 士40

    注:公称尺寸小于30 mm，允许偏差士I mm,

8.2.2 角度偏差

    角度偏差见表9，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9

至图13).
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表 9 nlnl

精度

等级

公称尺寸(短边长度)

(400 400̂ -1000 > 1000 镇400 400̂ -1000 > 1000

偏 差 偏差(正切值)

B 士is, 士3。尹 士20' 士0. 0131 士0. 0037 士0.058

C 士 1. 士15' 士30' 士0.0175 士0.0131 士0. 0087

D 士1030' 士1015' 士1. 士0. 0262 士0.0218 士0. 0175

墓准点

带公差尺寸

基准点
基准点

图 9 图 10 图 11

带公差尺寸

                                裁准点

                      图 12

8.2.3 焊接结构件的形位公差

    焊接件的直线度、平面度和平行度公差应符合表10的规定。
                                                表 10

图 13

m m

精度等级

公称尺寸(平面上的最大边长)

>30-120>120̂-400>4001000>10002̂000>20004000>4000-̂8000
>8000

~12000

>12000

--16000

>16000

~20000
>20000

F 110 1.5 3.0 4.5 6 8 10 12 14 16

G 1. 5 3.0 5.5 s. 0 11 16 26 22 25 25

H 25 5.0 9 0 11 1a 26 32 36 40 40

焊接结构件的尺寸公差与形位公差精度选用见表11,
                                            表 11 们、11，

精度等级 应 用 范 围

B F 结构简单，焊接和矫直产生的热变形小，成批生产

C G 结构复杂，如箱形结构，焊接和矫直产生的热变形大

D H 允许公差大的结构件

8.3 容器尺寸偏差应符合下列规定:

8.3.1筒体的对接焊缝，其棱角E不得大于。.1S十2 mm,检查时，纵焊缝用弦长不少于300 mm的内

样板或外样板(图14),环焊缝用长度不小于300 mm的直尺(图15),

161
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> 300
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8.3.2 筒体的外圆周长公差应符合表12规定。

筒体公称直径D,

  外圆周长公差.

< 800 800̂ -1200 1300̂ -1600 1700̂ 2400

士 13 十 16

8.3.3

8.3.4

8.4

筒体同一断面上最大直径与最小直径之差不大于公称直径的1%,

筒体的直线度，每米不超过2 mm,

焊接结构件的机械加工余量应符合表13的规定。

                                          表 13

基本尺寸

加工余量 翼
> 250---800 >800-2000 !>2000-4000 }>4000-6500

4̂ -6 6̂ -8 8̂ 12 12̂ 16

8.5 容器焊接完成后，应按图样规定进行盛水试验或焊缝煤油渗漏试验。浸出设备中的常压容器至少

应进行焊缝煤油渗漏试验。

8.6经肉眼检查及其他试验发现的缺陷，须铲除后重焊，并再次检查至确认合格为止。

    同一部位的返修次数不应超过三次。对经过三次返修仍不合格的焊缝，如需再进行返修，应制定严

格的返修工艺，经制造单位技术总负责人批准后实行。

8.7 需要进行机械性能试验的焊缝，按GB 2650,G8 2651,GB 2653,GB 2654,GB 2656规定的方法进
行。

附加说明:

本标准由中华人民共和国商业部提出并归口。

本标准由商业部科学研究院负责起草。

本标准主要起草人刘君华。


