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前　　言

　　本标准对应于ＡＳＭＥ《锅炉和压力容器规范，Ⅷ，焊接和钎焊程序、焊机和钎焊机、焊接和钎焊操作

者鉴定》。本标准仅涉及ＡＳＭＥ《锅炉和压力容器规范，Ⅷ》中表面加硬层金属堆焊和耐蚀堆焊。本标

准与ＡＳＭＥ第八篇的一致性程度为非等效。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国阀门标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１８８）归口。

本标准起草单位：杭州华惠阀门有限公司、浙江省特种设备检验中心、合肥通用机电产品检测院、武

汉锅炉集团阀门有限责任公司。

本标准主要起草人：陈立龙、陈勇、陈荣斌、王晓钧、吕召政、冯燕。
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阀门密封面堆焊工艺评定

１　范围

本标准规定了阀门密封面堆焊术语、一般要求、评定规则、试验要求和试验检查、堆焊工艺指导书和

堆焊工艺评定报告推荐格式。

本标准适用于阀门密封面的手工焊条电弧堆焊、等离子弧堆焊及各种其他堆焊方法的工艺评定。

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／Ｔ６９９　优质碳素结构钢

ＧＢ／Ｔ１２２０　不锈钢棒

ＧＢ／Ｔ３０７７　合金结构钢（ＧＢ／Ｔ３０７７—１９９９，ｎｅｑＤＩＮＥＮ１００８３１：１９９１）

ＧＢ／Ｔ１２２２８　通用阀门　碳素钢锻件技术条件

ＧＢ／Ｔ１２２２９　通用阀门　碳素钢铸件技术条件

ＧＢ／Ｔ１２２３０　通用阀门　不锈钢铸件技术条件

ＧＢ／Ｔ１５１６９　钢熔化焊焊工技能评定（ＧＢ／Ｔ１５１６９—２００３，ＩＳＯ／ＤＩＳ９６０６１：２００２，ＩＤＴ）

ＪＢ４７０８—２０００　钢制压力容器焊接工艺评定

ＪＢ／Ｔ４７３０．５—２００５　承压设备无损检测　第５部分：渗透检测

ＪＢ／Ｔ５２６３　电站阀门铸钢件技术条件

ＪＢ／Ｔ６４３８　阀门密封面等离子弧堆焊　技术条件

ＪＢ／Ｔ９６２５　锅炉管道附件承压铸钢件　技术条件

ＪＢ／Ｔ９６２６　锅炉锻件　技术条件

３　术语

ＪＢ４７０８—２０００确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

３．１

密封面　狊犲犪犾犻狀犵犳犪犮犲

启闭件与阀座（阀体）紧密贴合，起密封作用的两个接触面。

３．２

堆焊　狅狏犲狉犾犪狔犻狀犵狑犲犾犱犻狀犵

使用各种堆焊方法制造熔敷层，以防止和减少阀门密封面磨损、腐蚀和（或）冲蚀。

３．３

过渡层　狋狉犪狀狊犻狋犻狅狀犫犲犱狊

使用各种堆焊方法制造熔敷层，以保证堆焊层之间的熔敷层质量，改善接头焊接性能，防止随后堆

焊产生裂纹、气孔等缺陷。

４　一般要求

４．１　堆焊工艺评定应以可靠的阀门密封面基体材料的堆焊性能为依据，并在阀门产品堆焊之前完成。
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４．２　堆焊工艺评定流程：拟定堆焊工艺指导书（ＷＰＳ）、施焊试件和制取试样、检验试件和试样、测定堆

焊层是否具有所要求的使用性能、提出堆焊工艺评定报告（ＰＱＲ），并对堆焊工艺指导书进行评定。从

而验证施焊单位拟定的堆焊工艺的正确性。

４．３　堆焊工艺评定所用设备、仪表应处于正常工作状态，基体材料、堆焊材料应符合相应标准。

４．４　堆焊工艺评定试验由责任工程师组织进行，由按ＧＢ／Ｔ１５１６９的规定考试合格的质量技术监督部

门核发的锅炉压力容器压力管道焊工证书的焊工施焊，质量检验部门参加评定。

４．５　堆焊焊条（以下简称焊条）、堆焊合金粉末（以下简称合金粉末）和堆焊焊丝（以下简称焊丝）的化学

成分、堆焊层硬度、粉末的颗粒度均应符合相关标准的规定。

４．６　密封面等离子弧堆焊的技术要求按ＪＢ／Ｔ６４３８的规定。堆焊工艺评定试验应在试块上进行。

５　评定规则

５．１　评定条件

５．１．１　凡遇到下列情况之一者，应进行工艺评定试验：

ａ）　初次使用的焊条、合金粉末或焊丝；

ｂ）　初次使用的基体材料；

ｃ）　新的结构型式。

５．１．２　改变堆焊方法，应重新评定。

５．１．３　需重新评定的堆焊焊接条件按表１的规定。

５．１．４　当发生表１中的堆焊条件变更时，应重新进行堆焊工艺评定。其他因素变更，不需重新评定，但

应重新编制堆焊工艺指导书。

表１　堆焊需要重新评定的焊接条件

类别 堆焊条件

等离

子弧

堆焊

氧燃

料气

焊

焊条

电弧

焊

埋弧

焊

熔化极

气体保

护焊

钨极气

体保

护焊

堆焊层厚度 　堆焊层规定厚度低于已评定最小厚度 ○ ○ ○ ○ ○ ○

基体材料
　改变基体材料的类别号 ○ ○ ○ ○ ○ ○

　基体材料的厚度 ○ ○ ○ ○ ○ ○

填充金属

　变更填充金属牌号（仅考虑类别代号后头两

位数字）
○ ○ ○ ○ ○ ○

　当堆焊首层时变更焊条直径 — — — — — —

　增加或取消附加的填充金属 — — — ○ ○ —

　变更焊丝（或钢带）钢号 — — — ○ ○ ○

　变更焊剂牌号或变更混合焊剂的混合比 — — — ○ — —

　实芯焊丝变更药性焊丝，或反之 — — — — ○ ○

焊接位置
　除横焊、立焊或仰焊位置的评定适用于平焊

位置外，改变评定合格的焊接位置
— — ○ — ○ ○

预热
　预热温度比评定值降低５０℃以上，或最高

层间温度比评定记录值高５０℃以上
○ — ○ ○ ○ ○

焊后热处理
　改变焊后热处理类别，或在焊后热处理温度

下的总时间增加超过评定值的２５％
○ — ○ ○ ○ ○
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表１（续）

类别 堆焊条件

等离

子弧

堆焊

氧燃

料气

焊

焊条

电弧

焊

埋弧

焊

熔化极

气体保

护焊

钨极气

体保

护焊

气体
　变更保护气体种类、流量，变更混合保护气

体配比，取消保护气体
○ — — — ○ ○

电特性

　变更电流的种类或极性 ○ — ○ ○ ○ ○

　堆焊首层时，线能量或单位长度焊道内溶敷

金属的体积增加超过评定值的１０％
— — ○ ○ ○ ○

焊接措施

　多层堆焊变更为单层堆焊，或反之 ○ — ○ ○ ○ ○

　取消焊接熔池磁场控制 — — ○ ○ ○ ○

　变更同一熔池的电极数量 — — ○ ○ ○ ○

　增加或取消电极摆动 ○ — ○ ○ ○ ○

　　注：符号“○”表示需对该堆焊方法为重新评定的焊接条件。

５．２　堆焊过渡层

５．２．１　在基体材料为ＣｒＭｏ钢或ＣｒＭｏＶ钢的情况下，可以堆焊过渡层，没有过渡层的应重新评定。

５．２．２　过渡层的材料应选择能防止裂纹产生及改善接头性能的１８８、２５２０型不锈钢焊接材料。过渡

层材料改变时应重新评定。

５．２．３　过渡层的厚度

在焊接工艺指导书（ＷＰＳ）中应规定当全部机加工和打磨完成后及随后的堆焊前，在产品过渡层堆

焊件上应保留的过渡层的厚度，过渡层经机加工后厚度建议不小于２ｍｍ。

５．３　基体材料

５．３．１　根据基体材料的化学成分、力学性能和堆焊性能对基体材料进行分类分组，分类分组按表２的

规定。

５．３．２　组别、类别评定规则

ａ）　同组别号的基体材料的评定适用于同组别号的其他钢号基体材料。

ｂ）　在同类别中，高组别号钢号基体材料的评定适用于低组别号钢号基体材料。

ｃ）　不同类别钢号的基体材料的评定不能适用。

５．３．３　未列入表２的钢号评定规则

ａ）　已列入国家标准、行业标准的钢号，根据其化学成分、力学性能和焊接性能确定归入相应的类

别、组别中，或另分类别、组别；未列入国家标准、行业标准的钢号，应分别进行堆焊工艺评定。

ｂ）　国外材料首次使用时应按每个钢号（按该国标准规定命名）进行堆焊工艺评定。当已掌握该

钢号堆焊性能，且其化学成分、力学性能与表２中某钢号相当，且某钢号已进行过堆焊工艺评

定时，该进口材料可免做堆焊工艺评定。

５．４　焊后热处理

５．４．１　焊后热处理的评定适用于焊后热处理。焊后热处理要求按焊接工艺指导书（ＷＰＳ）的规定。

５．４．２　改变焊后热处理类别，需重新评定堆焊工艺。
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表２　基体材料分类分组表

类别号 组别号 钢　　号 相　应　标　准　号

Ⅰ Ⅰ１

２０、２５ ＧＢ／Ｔ６９９，ＧＢ／Ｔ１２２２８，ＪＢ／Ｔ９６２６

ＷＣＡ、ＷＣＢ、ＷＣＣ ＧＢ／Ｔ１２２２９

ＺＧ２０５４１５、ＺＧ２５０４８５、ＺＧ２７５４８５ ＧＢ／Ｔ１２２２９

ＺＧ２００４００、ＺＧ２３０４５０ ＪＢ／Ｔ９６２５

Ⅱ Ⅱ１

１２ＣｒＭｏ、１５ＣｒＭｏ、３０ＣｒＭｏ ＧＢ／Ｔ３０７７，ＪＢ／Ｔ９６２６

ＺＧＣｒ５Ｍｏ

ＺＧ２０ＣｒＭｏ ＪＢ／Ｔ９６２５

ＷＣ１、ＷＣ６、ＷＣ９ ＪＢ／Ｔ５２６３

Ⅲ Ⅲ２
１２Ｃｒ１ＭｏＶ、２５Ｃｒ２ＭｏＶＡ ＧＢ／Ｔ３０７７，ＪＢ／Ｔ９６２６

ＺＧ２０ＣｒＭｏＶ、ＺＧ１５Ｃｒ１Ｍｏ１Ｖ ＪＢ／Ｔ９６２５

Ⅳ Ⅳ１

０６Ｃｒ１９Ｎｉ１０、１２Ｃｒ１８Ｎｉ９ ＧＢ／Ｔ１２２０

１２Ｃｒ１８Ｎｉ９Ｔｉ ＧＢ／Ｔ１２２０，ＪＢ／Ｔ９６２６

３０４

ＣＦ３、ＣＦ８ ＧＢ／Ｔ１２２３０

ＺＧ０３Ｃｒ１８Ｎｉ１０、ＺＧ０８Ｃｒ１８Ｎｉ９、

ＺＧ１２Ｃｒ１８Ｎｉ９、ＺＧ０８Ｃｒ１８Ｎｉ９Ｔｉ
ＧＢ／Ｔ１２２３０

Ⅳ Ⅳ２

０６Ｃｒ１７Ｎｉ１２Ｍｏ２Ｔｉ ＧＢ／Ｔ１２２０

ＺＧ０８Ｃｒ１８Ｎｉ１２Ｍｏ２Ｔｉ、ＺＧ１２Ｃｒ１８Ｎｉ１２Ｍｏ２Ｔｉ ＧＢ／Ｔ１２２３０

ＣＦ３Ｍ、ＣＦ８Ｍ ＧＢ／Ｔ１２２３０

３１６

Ⅴ Ⅴ１
０６Ｃｒ１３、１２Ｃｒ１３ ＧＢ／Ｔ１２２０

２０Ｃｒ１３ ＧＢ／Ｔ１２２０，ＪＢ／Ｔ９６２６

５．４．３　试件的焊后热处理应与焊件在制造过程中的焊后热处理基本相同，试件加热温度范围不得超过

相应标准或技术文件规定。试件保温时间不得少于焊件在制造过程中累计保温时间的８０％。

５．４．４　当试件基体厚度犜小于２５ｍｍ时，评定合格的焊接工艺适用于焊件基体厚度小于犜；试件厚度

犜大于或等于２５ｍｍ时，评定合格的焊接工艺适用于焊件基体厚度不小于２５ｍｍ。

６　试验要求和试件检查

６．１　试件制备

６．１．１　堆焊工艺评定试验试件不小于１５０ｍｍ×１５０ｍｍ（或直径不小于１００ｍｍ），堆焊的最小厚度应

在堆焊工艺指导书（ＷＰＳ）中规定。或者也可采用与产品零件相同尺寸的母材试件来完成评定试验。

如在管子上评定最小长度应为１５０ｍｍ，最小直径能满足取样数量的要求，且应绕试件周围连续堆焊。

６．１．２　堆焊基面（工艺平台）可以是凸台、凹槽或凹角，尺寸按 ＷＰＳ中的规定。

６．１．３　应用机械切削方法加工堆焊基面，所有过渡处应为圆角平缓过渡。

６．２　试件检查

６．２．１　试件检查项目：外观检查、渗透检查、硬度检查、化学成分分析。
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６．２．２　外观检查

６．２．２．１　试件应保证几何尺寸，变形在允许范围之内，堆焊层在处理到 ＷＰＳ规定的最小厚度时应有

足够的加工余量。

６．２．２．２　用目视或５～１０倍放大镜检查，堆焊层表面不得有裂纹、气孔、疏孔、疏松等缺陷。堆焊层侧

面不得有未焊透现象。

６．２．３　渗透检查

６．２．３．１　堆焊表面应进行渗透检测，检测结果不低于ＪＢ／Ｔ４７３０．５—２００５表３中Ⅱ级的要求。

６．２．３．２　渗透检测可采用着色法和荧光法，检验方法按ＪＢ／Ｔ４７３０．５—２００５的规定。堆焊面不允许有

裂纹，在渗透检测前允许对堆焊表面进行适当处理。

６．２．４　硬度检查

６．２．４．１　将堆焊层表面处理到 ＷＰＳ规定的最小厚度后，在堆焊层表面的不同位置至少测３个硬度

读数。

６．２．４．２　所有硬度读数应不低于相应焊条、合金粉末或焊丝规定的硬度指标或 ＷＰＳ规定的要求。

６．２．５　化学成分分析

６．２．５．１　当 ＷＰＳ中规定化学成分分析时，化学成分分析取样应在试件中部堆焊层横截面上进行取

样，取样位置见图１，分析方法和合格指标应符合相应标准和图样或有关技术文件的规定；当 ＷＰＳ中未

规定化学成分分析时，则不要求作化学分析。

６．２．５．２　堆焊层评定的最小厚度，见图１。

ａ）　当在焊态表面进行分析时，则从熔合线至焊态表面的距离犪为堆焊层评定最小厚度。

ｂ）　当在清除焊态表面层的加工表面上进行分析时，则从熔合线至加工表面的距离犫为堆焊层评

定最小厚度。

图１　堆焊金属化学成分分析取样示意图

７　堆焊工艺指导书和堆焊工艺评定报告推荐格式

堆焊工艺指导书和堆焊工艺评定报告推荐格式根据不同的堆焊方法可参照ＪＢ４７０８—２０００附录Ｂ

中表Ｂ．１和表Ｂ．２拟定。
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