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前言

本标准是由铁道机车车辆标准委员会 FSF 制订的
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焊接是铁道机车车辆及其零部件制造的一个重要工序 DIN 6700 系列标准给出了 焊接 这

一专门工序所需的规定 这些规定的依据是焊接技术专业标准 考虑了铁道机车车辆制造的特殊要求

DIN 6700系列标准由以下各部分组成

第 1部分 基本概念和基本规则

第 2部分 对焊接工厂技能鉴定的要求

第 3部分 结构设计规定

第 4部分 实施规则

第 5部分 质量要求

第 6部分 材料 焊接 金属 添加料 焊接方法 焊接技术设计文件

1  适应范围

本标准规定了铁道机车车辆及其零部件新造或维修时金属材料焊接的材料 焊接添加 金属 料

焊接方法和焊接技术设计文件

2  引用标准

本标准包括了引自其他出版物的规定 这些出版物均是最新有效版次或修改补充版次 在正文中

引用的标准是

DIN 1628 用于特殊高要求的焊接的非合金钢钢管 供货技术条件

DIN 1681 一般用途的铸钢 供货技术条件

DIN 1725-2 铝合金 铸造合金 砂模铸造 金属型铸造 压力铸造

DIN 1732-1 铝和铝合金用焊接 金属 添加料 成分 应用和供货技术条件

DIN 1733-1 铜和铜合金用焊接 金属 添加料 成分 应用和供货技术条件

DIN 1910-1 焊接 概念 焊接方法划分

DIN 5512-1 铁道机车车辆用的材料 钢 第 1 部分 非合金结构钢和耐候结构钢

热轧制的 选择标准

DIN 5512-2 铁道机车车辆用的材料 钢 第 2 部分 冷轧的厚度 3mm 的非合金扁

钢 选择标准

DIN 5512-3 铁道机车车辆用的材料 钢 第 3部分 不锈钢扁钢制品 选择标准

DIN 5513 铁道机车车辆用的材料 铝和铝合金

DIN 6500-1 铁道机车车辆及其零部件的焊接 第 1部分 基本概念 基本规则
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DIN 6700-2 铁道机车车辆及其零部件的焊接 第 2部分 焊接工场技能鉴定的要求

DIN 6700-3 铁道机车车辆及其零部件的焊接 第 3部分 结构设计规定

DIN 6700-5 铁道机车车辆及其零部件的焊接 第 5部分 质量要求

DIN 17175 耐热钢制的无缝钢管 供货技术条件

DIN 17182 改善了焊接特性的铸钢品种和一般用途的韧性

DIN 17445 不锈铸钢 供货技术条件

DIN EN 288-3 对金属材料焊接方法的要求和认可 第 3 部分 用于钢的电弧焊的焊接方法

的试验 德文版 EN 288-3 1992

DIN 288-4 对金属材料焊接方法的要求和认可 第 4 部分 铝及其合金电弧焊的焊接方法

的试验 德文版 EN 288-4 1992

DIN EN 499 焊接添加料 合金钢和细晶粒钢电弧手工焊的包药焊条 电极 分类

德文版 EN 499 1994

DIN EN 573-3 铝和铝合金 化学成分和半成品形式 第 3 部分 化学成分 德文版 EN

573-3 1994

DIN EN 757 焊接添加料 高强度钢电弧手工焊包药焊条 电极 分类 德文版 EN

757 1997

DIN EN 1561 铸造 片状石墨铸铁 德文版 EN 1561 1997

DIN EN 1562 铸造 可锻铸铁 德文版 EN 1562 1997

DIN EN 1563 铸造 球墨铸铁 德文版 EN 1563 1997

DIN EN 1600 焊接添加料 不锈钢和耐热钢电弧手工焊包药棒焊条 电极 分类 德

文版 EN 1600 1997

DIN EN 10025非合金钢热轧制品 供货技术条件 包括修改 A1 1993 德文版 EN 10025

1990

DIN EN 10083调质钢 供货技术条件 德文版 EN 10083 1991

DIN EN 10088-2不锈钢 第 2部分 一般用途的薄钢板和钢带的供货技术条件 德文版 EN

10082-2 1995

DIN EN 10083-3 一般用途的半成品 棒材 热轧线材和箔的供货技术条件 德文版 EN

10083-3 1995

DIN EN 10013-2 适合焊接的细晶粒结构钢的热轧制品 第 2 部分 标准调制/标准化的轧

制钢供货技术条件 德文版 EN 10013-2 1993
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DIN EN 10155 耐候结构钢 供货技术条件 德文版 EN 10155 1993

DIN EN 10130 用于冷成形的冷轧低碳钢扁材制品 供货技术条件 德文版 EN 10130 1991

DIN EN 10137-1 在调质或冲裁硬化状态中高屈服极限的结构钢钢板和宽扁钢 第 1 部分

供货技术条件 德文版 EN 10137-1 1995

DIN EN 10204 金属制品 试验证明的形式 德文版 EN 10204 1995

DIN EN 22553 焊缝 钎焊焊缝 图纸中用的图形符号 ISO 2553 1992 德文版 EN 22553

1994

DIN 24063 金属的焊接 硬焊 软焊和接合焊 方法和图示序号的明细表 ISO 4063 1990

德文版 EN 24063 1992

DIN EN 29692 钢的电弧手工焊 保护气体焊和气焊 焊缝的制备 德文版 EN 29692 1996

E DIN EN 1652铜和铜合金

E DIN EN 1653铜和铜合金

E DIN EN 1654铜和铜合金

DIN EN ISO 13920 焊接 焊接结构设计的一般位置公差 长度和角度尺寸 形状和位

置 德文版 EN ISO 13920 1996

E DIN EN ISO 9606-3 焊工的考试 熔焊 第 3 部分 铜和铜合金 德文版 prEN ISO

9606-3 1998

EN 113 可焊的细晶粒结构钢 一般质量规则

3  概念

DIN 6700-1的概念适用于本标准

4  材料

4.1 概述

    按各种 DIN –EN标准和本标准来选择金属材料

4.2 证实有焊接适应性的材料

  铁道机车车辆制造中的焊接结构只能使用证实有焊接适应性的材料 如果材料符合本标准中称为

有焊接适应性的或附录 C中的材料标准 就可证实为这种材料有焊接适应性

附录 C包括了适用本标准的证实有焊接适应性的材料明细表

材料按 DIN EN 288-3 DIN EN 288-4以及 E DIN EN ISO 9606-3材料类别来划分
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对于未证实有焊接适应性的材料 可通过如下试验来证实

a 按 DIN EN 288-3以及 DIN EN 288-4的焊接方法试验

b 焊接金属添加料对材料适应性的试验

4.3 高负荷结构件用的材料

对于有高静态或动态负荷 或高安全性要求的机车车辆及其零部件来说 它是 DIN 6700-2 规

定的 C1 和 C2 级结构件 例如转向架 底架 机车车辆上部结构 万向轴 牵引缓冲装置 制动梁

拉压杆 只能使用这样一些材料 即动态负荷时可承受应力的材料和焊接连接应力的材料

4.4 材料证明

合同中规定所提供的材料应有按 DIN EN 10204规定的所需的材料证明 对于按 DIN EN 10204

规定的 C1 级和 C2 级结构件需要有按 DIN EN 10204 规定的验收证明 3.1.B 合同中应规定与这

些规定的偏差以及所有其他结构件的材料证明

5  焊接添加料

5.1 焊接添加料的评定

对于 DIN 6700适用范围中的焊接添加料 保护气体除外 必须提供与标准 DIN标准或 DIN EN

标准 或技术规定 例如德国铁路公司的供货技术条件 相一致的证明 该一致性证明由证明部门 例

如德国铁路公司 按附录 A.1格式出具 证明的依据是

a 由认可的试验部门按 1993 年 7 月 22 日的 EG 931/465/EWG 公报的模式 B 所做的首次样

品试验

b 由认可的监督部门进行的制造厂外部监督 为了证实具有同样的质量 至少每年一次由监督

部门进行外部监督 并向证明部门提出监督报告

为证明一致性 供货商 制造厂 提供的产品应按附录 A.2作出标记

5.2 焊接添加料的选择

5.2.1 焊接质量的最低要求对于钢结构件 除不锈钢外 是决定性的标准 与焊接添加料和焊接辅

助材料有关的 DIN 标准以及 DIN EN 标准给出了最低要求的特性数值

表 A.1包括了选择的用于铁道机车车辆制造中的钢的焊接质量最低要求

5.2.2 在各种不同钢品种的焊接连接时 焊接质量最低要求对计值较低钢品种起决定性作用 但此时

必须考虑计值较高钢品种起决定性作用 但此时必须考虑计值较高钢品种的冶金特性和焊接条件 例

如高强度钢的特殊焊接添加料 预热温度

5.2.3 不锈钢相互之间的焊接以及与其他钢的组合焊接 须按 DIN 以及 DIN EN 各有关标准来选择
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焊接添加料 铁道机车车辆制造所使用的不锈钢 须选用按 DIN EN 1600的焊接添加料 见表 A.2

5.2.4 铝和铝合金的焊接可选用惰性气体保护焊 例如焊接方法 141 和 131 的焊接添加料 铁道

机车车辆制造用的铝合金 要选择表 A.3和 A.4中的按 DIN 1732-1的焊接添加料

5.2.5 铜和铜合金的焊接 要优先选用按 DIN 1733的焊接添加料

6  焊接方法

铁道机车车辆的焊接作业可使用的焊接方法是

a 附录 B所述的焊接方法

b 按 DIN 6700-2焊接作业评定的焊接方法

至于附录 B 中未介绍的焊接方法 需通过 DIN EN 288-3 以及 DIN EN 288-4 规定的焊接方

法试验来认可

7  图纸和焊接技术设计资料

所有焊接设计应提出图纸和零件明细

DIN 6700-2 的表 1 给出了焊接结构件的分类 另外 下述焊接技术说明规定了结构说明 其

中有按 E DIN 6700-3的尺寸精确性

7.1 焊接技术所需的图纸说明

图纸中的焊接连接标注有下列数据说明

7.1.1 熔焊连接

按 E DIN 6700-3和 DIN EN 29692来制备焊缝 焊缝形式

按 DIN EN 22553标注的尺寸 例如焊缝厚度 焊缝符号 焊缝长度

按 E DIN 6700-5的焊缝质量等级

7.1.2 电阻焊接连接

按 DIN EN 22553标注的尺寸 例如焊点直径 焊缝符号 焊点数 焊点间距以及焊缝长度

按 E DIN 6700-5的焊缝质量等级

按 E DIN 6700-5的表面质量

7.2 补充说明

如果对各焊缝提出了特殊要求 则应在图纸上给出这些要求

它们可能是

特殊规定的焊接方法
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特殊的试验说明 例如试验设计说明 试验记录 打上焊工检验标记的部位

特殊加工处理方法 例如热处理 加工 打磨坡口

按 DIN EN 13920的精确度

补充说明可标注在焊缝符号中 用参考符号的叉形符号中或附加在图纸上

7.3 零件明细表中的焊接技术所需的说明

如果没有在图上说明 那么就需在各种焊接连接的零件明细表中给出下列说明

7.3.1 熔焊连接

标注尺寸 例如焊缝方式 焊缝厚度 整个焊缝长度

按 E DIN 6700-5的焊缝质量等级

母材和按第 5节的焊接添加料的说明

如果需要 应说明使用的焊接方法

7.3.2 电阻焊接连接

母材

焊缝形式 例如焊点焊缝 滚焊缝 和标注尺寸 例如直径 宽度 数量以及长度

按 E DIN 6700-5的焊缝质量等级

7.4 焊接技术设计资料

7.4.1 综述

铁道机车车辆新制 改造甚至维修时 对于高等或中等安全性要求的高负荷结构件 在按 DIN

6700-2 认可的 1 级焊接监督参予下 由制造方提出焊接技术的设计资料 设计资料的形式 范围和

时间由合同委托方和合同承包方协商确定

在铁道机车车辆制造时需要

7.4.2 组件的焊接设计

转向架 子组件 总装

底架 和子组件

上部结构 侧墙 端墙 车顶

对安全和功能有高要求的其他组件 例如万向轴 制动梁 电动机机座 空心轴传动 牵引拉

杆座 中心销座

7.4.3 其他焊接技术设计资料

如果订货中有要求 可能需要按焊接顺序设计定位焊和试验设计

下述部件可能需要焊接顺序设计
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转向架 摇枕 包括中心销安装在内的横梁 侧梁 端梁 中心销座 牵引拉杆座 侧梁 横

梁和端梁总装

底架 包括横梁 侧梁 端梁 中心销座 牵引拉杆座

此时 可以是标准化的 适用于各种机车车辆类型的 焊接顺序设计

附录 A

一致性证明 格式

焊接添加料标记 与母材配合的焊接添加料

A.1 焊接添加料和焊接辅助材料的一致性说明

按 DIN 6700-6的机车车辆制造中的焊接添加料和焊接辅助材料的德国铁路数据页

制造厂

焊接添加料                                  DB数据页编号

商标                                        有效期

标准标记

根据按 TL 918490供货技术条件进行的特性试验的适用范围

材料

焊接方法

保护气体

焊接员

电流类型和相数

直径范围

备注/焊接条件

地点 日期                                     证明单位

A.2 焊接添加料和焊接辅助材料的标记

在焊接添加料和焊接辅助材料的尽可能小的包装 标签 上应给出下列特征标记

制造厂
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商标

标准

焊接添加料尺寸

重量或件数

批号或制造单位

证明单位的 ü 形标记和 üZ编号

ü形标记由大写字母 ü 组成 它必须有下列说明

制造厂名和制造厂地点 生产车间 制造厂地点用代码表示 这些代码由证明部门给定 代

码用 3位数字号码和 2位用于生产车间的流水号码组成 生产车间只是证明部门和监督部门知道的

技术规则的缩写符号

证明部门的图形符号

下图是符合 DIN EN 499 标准的电焊条和有证明部门图形符号 例如德国铁路公司 DB AG 的

ü 形标记 ü 形标记的大小可自由确定 但 ü 形标记中的说明必须可读出

图 A.1  ü 形标记
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表 A.1 所选用的钢 除不锈钢外 的按 DIN EN 499和 DIN EN 757焊接质量最低要求
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表 A.2  所选用的不锈钢 按 DIN 5512-3及 DIN EN 10088 用的焊接添加料 按 DIN EN 1600
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表 A.3 用于选用的铝和铝合金 按 DIN 5513 的焊接添加料 按 DIN 1732-1
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表 A.4 用于所选用的铝和铝合金 按 DIN EN 573 的焊接添加料 按 DIN 1732-1
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附录 B
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用于下列批准的焊接方法

表 B.1

批准用于
名      称

按 DIN EN
24603的代号

按 DIN 1910
的代号 钢 铝和铝合金

气焊 311 G X

电弧手工焊 111 E X

金属 活性气体焊用

实心焊条

药芯焊条

135
136

MAG
(MAGM MAGC)

X

金属 惰性气体焊用

实芯焊条

药芯焊条

131
137

MIG X X
nur 131

钨 惰性气体
141 WIG X X

金属电弧焊 用药芯焊条 无保护气体
114 MF X

金属 保护气体熔化点焊
135 MSG-Schmelz-

punktschweiBe
n

X

等离子电弧焊
15 WPL X X

电气焊
73 MSGG X

埋弧焊
12 UP X

重力焊
112 SK X

电阻点焊
21 RP X1 2 X1

连续焊
22 RR X X

凸焊
23 RB X X

薄膜焊
225 RFS X

闪光对焊
24 RA X X

磨擦焊
42 FR X X

螺柱焊用

提升点火

喷射点火

环状点火

78
BH
BS
BR

X X

高频焊 HF X X

激光射线焊 751 LA X X

电子射线焊 76 EB X X

1 同时用双点电阻焊需经合同委托方和认可的部门同意
2 应避免 S355J2G3 DIN EN 10025与 8类钢材料 按附录 C 1.4003 1.4512 组合

附录 C

已证实了焊接适应性的材料

表 C.1 钢按 DIN EN 288-3的分类
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续表 C.1



17

表 C.2 按 DIN EN 288-4分类 铝和铝合金

表 C.3 按 DIN EN ISO 9606-3的分类 铜和铜合金
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附录 D

参考文献

DVS 1610 铁道机车车辆制造中焊接技术生产设计的一般规程

FSF 绘图规程  铁道机车车辆用的绘图和缩微胶卷

TL 918 490 供货技术条件 对铁路技术金属材料连接焊和堆焊的焊接添加料和焊接辅助

材料的要求


