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前 言

    本标准是对JB/T 7167一1993《凿岩机械与气动工具
程中主要技术内容改变如下:

    — 在第一章中增加了原材料的种类;

      一增加了焊接顺序准则和应该采用的焊接方法;

        增加了定位焊焊缝尺寸和数量;

      -im加了焊后变形矫正等内容

    本标准由中国机械工业联合会提出。

    本标准由全国凿岩机械气动工具标准化技术委员会

    本标准主要起草单位:沈阳凿岩机械股份有限公司、

    本标准主要起草人:据英俊、魏万江。

    本标准代替标准的历次版本发布情况为:

          JB 7167- 1993

焊接件通用技术条件》进行的修订 修订过

(SAC/TC 173)归口

天水凿岩机械气动工具研究所
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凿岩机械与气动工具 焊接件通用技术条件

范围

    本标准规定了焊接材料和原材料的使用条件、下料、焊接、焊后等方面的要求及检查与验收方法
    本标准适用于由碳素结构钢、低合金结构钢采用手工电弧焊、半自动焊、自动焊、气体保护焊等方

法制造的凿岩机械气动工具的焊接件。

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/T 2649 焊接接头 机械性能取样方法
    GB/T 2650 焊接接头 冲击试验方法
    GB/'r 2651焊接接头 拉伸试验方法
    GB/T 2653 焊接接头 弯曲及压扁试验方法

    GB/T 2654 焊接接头及堆焊 金属硬度试验方法
    GB/T 2655 焊接接头 应变时效敏感性试验方法
    GB/T 2656 焊缝金属和焊缝接头的疲劳试验方法

    GB/T 3323 钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级
    GB/T 5117碳钢焊条
    GB/T 5118低合金钢焊条

    GB/T 8110 气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝
    GB/T 11345 钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级
    GB/T 14957 熔化焊用钢丝

    GB/T 14958 气体保护焊用钢丝

    JB/T 6046 碳钢、低合金钢焊接构件 焊后热处理方法
    JB/T 10045.3-1999 热切割 气割质量和尺寸偏差

3 材料

3.1 用于焊接结构件的原材料其化学成分、力学性能应符合国家标准。规格
工艺文件要求。
3.2 碳钢和低合金钢焊条应符合GB/T 5117和GB/T 5118的规定。

3.3 焊接用钢丝应符合GB/T 8110. GB/T 14957和GB/T 14958的有关规定。

3.4 用于焊接件的原材料(板材、型材)和焊接材料 (焊条、焊丝、焊剂)
检查验收合格后方可使用。
3.5 原材料、焊接材料的代用应经技术主管部门批准后方可使用。

表面质量应 满足图样或

进厂时应经技术检验部门

焊前准备

  下料

4.1.1厚度大于16mm金属板材应优先采用气割下料。
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4.1.2 厚度小于5mm的金属板材不应采用火焰切割。
4.1.3 金属材料剪切后，边棱与表面垂直度应不大于 L10，切口边缘不应有裂纹及超过 I mm的缺棱，

并应清除飞边毛刺。

4.1.4 金属材料气割后，应清除熔渣，并修圆棱角。

4.1.5 剪切下料尺寸偏差应符合表1的规定。
4.1.6 气割下料尺寸偏差应符合表2的规定。

                                            表 1

                                                                                                  单位为毫米

切口长度

用 于 不 切 削 加 工 用 于 切 削 加 工

板 材 厚 度

毛3 >3-8 >8̂ 14 〔3 > 3一 8 >8一 14

极 限 偏 差

( 500 士。.8 士1 土1.4
+3刀

+ l刀

+4.0

+ 】6
+5.5
+2.吕

>500一1000 士1 士1.3 士1.7
+4.0

+ 1.5 二4.61.8 +6.0+ 3.0
> 1000- 1600 士 1.2 士1.5 士1.9

+4.8

+ 1.8

十54

十2刀
+6.9
户卜 j.j

> 1600--2500 士1.4 士1.7 士2.1
+5.6

十2.0

+6.2

+ 2.3

+7.8

+ 35

>2500- 4000 士l.8 士2.1 士2.5
+6.6

十2，5

+ 7名

十 Zt8
+8.8
十 j./

表 2

单位为毫米

割口长度

用于不切削加工 用于切削加工

板 材 厚 度

共 12 > 12-20 >20--40 > 40̂ 60 <- 12 > 12.20 > 20- 40 > 40- 60

极 限 偏 差

〔 500 士1.0 士1.2 士1.5 士2
+5.0

+2.0

+55

+ 2.2 土6.02.5 车7.02.7
>500- 1000 士1.5 士1.7 士2刀 士2.5

+6.0

+2.5

+6.4

+ 26

干7.0

+27 立8.03.0
>1000-1600 士1.8 士2.1 士2.3 士2.8

+6.4

十2.8

+7名

十 30

+8.2

+31 丰9.63.2
> 1600-2500 士2.2 士2.5 土2.7 士3.2

+8.4

+3.0

+98

+ 3.4

十 10

+3.5
+11
+36

>2500-4000 士2.7 士2.9 士3.2 士3.7
+ 10.8

+3.4
+112
+ 3.8

+ 11名

+4.0 公.8+4.2
>4000--6300 士3.3 土3.5 士3.8 士43

+13.2

十4.0

+13.6

+4.2 省.2+4.5
+15.6

+4.ii

>6300       士4
.

士4.2 士45 士5刀
+ 16

+4.5

+16.4

+6刀

十 17

+6.5

I

      - 18

      十7刀

4.1.7 金属材料气割下料的零件不切削加工时，切割面质量按JB/1' 10045.3-1999中的11级，其切割



ww
w.
bz
fx
w.
co
m

JBff 7167-2004

面平面度按2等，割纹深度按2等的规定检查验收。

4.1.8 优先采用数控、光电、仿形等自动或半自动气割下料。
4.1.9 气割下料后板材边棱之间的垂直度与平行度不应大于相应尺寸公差之半。
4.1.10 气割下料后的型材切割断面对其表面的垂直度与平行度不应大于相应尺寸公差之半

4.2 下料后的矫正

4.2.1下料后的板材经矫正的平面度公差，应符合表3的规定。
4.2.2 下料后的各种型钢经矫正的直线度公差应符合表4的规定。

                                              表 3

                                                                                                        单位 为毫米

板材厚度

<500

乙~

500-1000

  Lr500

)1000

乙=1以幻
简 图

平面度

卜一一洲<4 < 10 延 1.5 <2.0 奋

兰全夔玛夕才
        L-最大范围:卜 最大距离

>4- 12 蕊0.8 蕊 1.0 51.5

> 12 <0.5 <0.6 蕊1.0

表 4

单位为毫米

项 目 公 差 简 图

直线度 t

        L<1001  t< 1.0

      L>1000; t<-U1000

各种型钢直线度最大不应大于5。 经三乡
4.3 弯曲成型

4.3.1 管子弯曲成型应装砂热弯，加热温度在8000C ̂9500C ,弯曲过程中温度不应低于7000C，冷弯

应在专门的弯管机上进行。
4.3.2 管子的弯曲半径必须大于管子外径的3倍。
4.3.3 管子弯曲半径偏差、圆度、波纹深度见表5的规定。--一

                                              表 5

                                                                                                  单位为毫米

类 别
管 子 外 径

示 意 图
妾30 538 <51 560 蕊70 (83〔102成108(125宾150{二。n。

1~~

R>75-125 2 2 3 3 4

厂
弓 up干

径 R的
R> 125--300 1 1 2 2 3

R>300-400 5 5 5 5 5 5
倔 差沮

  (士 )
R>400̂  1000 4 4 4 4 4 4

R> 1000 3 3 3 3 3 3
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类 别 管 子 外 径
示 意 图

共30 蕊 38 簇51 〔日) 蕊70 蕊83蕊 102成108〔125〔 150(200

R毛75 3.0

令
R>75~l0() 25 3l

R>1硬X)~125 2.3 2.6 3石

R>125~l6() 1.7 2.1 32在弯 曲

半径处

的圆度

a或 b

R>160~2(洲) 17 2，8 3石

R>2心刃~300 1.6 2.6 3.0 46 5名

R>300~4创) 2.4 3名 5刀 7t2 8.1

R>4【洲)~500 1.8 3.1 4一2 6，2 7.0 7.6

R>500~6侧) 15 2j 34 5.1 5及 6.5 7.5

R>600 l2 1.9 2.5 3石 4.4 5.0 6:0 7.0

弯曲处的

波纹深度

    f

lto lj 1.5 2一0 3.0 4.0 5.0 6.0 70 80 气
4.3.5 弯曲件弯曲成型后，弯曲部位不应有裂纹、
4.3.6 弯曲件不应有严重脱碳现象

                                                表

较严重拉薄、明显锤击和冲压的痕迹。

6

外 径 。H 偏 差

基本尺寸
直径偏差

乙逮)日(生)
表面凸凹量

      C

主 筒 体 壁 厚

毛16 > 16~30 >30

圆 度 b一a司
蕊400 2.0       一} 工.5 l2 1.0

>400~500 2.5 一} 1.5 2.0       一}
>500一630 一} 3。 2.。 }�� �一 �2.5}一 2。 1.5

)630~8创) 4.0 2.5 一 3.。 2万 2.0

>8月叉)~11期) 5.0 } 3.。 4.0 3.。 一}
>，000一‘250一} 3.5 50 }一 4.。 35

>1250~ 16心洲) 7.5 4.0 6.0 5.0 4.0

>16以〕~2你)) 9.0 } 4.。 7.0 6.0 50

>200 0一2500 11刀 5.0 8.0 7.0 6O

>2500一3‘50一} 13.。 一�� �一 5.。}一 95       一一

自任身
1/ / / / / /1

戈
\泛卜 卜 / / / / / /1
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5 定位焊

5.1 定位焊的零件应是检查合格的零件。
5.2 定位焊时，禁止采用强力、锤击变形等措施，应保证各被焊件之间的弱应力联接。

5.3 定位焊时，使用的焊条和焊丝应与常规焊接时所用的型号相同。
5.4 定位焊时，焊接电流宜比常规焊接时的电流大10%一15%左右
5.5 定位焊的焊缝尺寸应符合表7的规定。

                                                    轰 7

单位为毫米

焊 件 厚 度 焊缝高度 一} 焊缝长度 焊 缝 间 距

<4 一} <4 一} 7-巧 50- 100

>4.12 一} 3-6 10̂20 」} 100-200
>12 一} >6 15- 20 200 -300

5.6 起重要作用的定位焊焊缝，可适当增加定位焊缝的尺寸和数量，但不应大于最终焊缝的高度
5.7 为了减少焊接变形，定位焊时要预留反变形量，其数值根据试验和生产经验而定。
5.8 定位焊时，焊件的相对位置应符合5.8.1-5.8.5的要求。

5.8.1 搭接接头时，其尺寸公差应符合表8的规定。
5.8.2 型钢 (角钢、工字钢、槽钢)定位焊时，其偏差应符合表9的规定。
5.8.3 钢板等厚对接时，其对口错边量e应符合表10的规定，但最大不应超过2mmo

                                              表 8

                                                                                              单位为毫米

板 厚 <6 一} >6-1。 一} > 10̂  18 > 18

搭边宽试偏差4L 0+7_2 0+8 0+_Z 0+102
搭边装配装隙Ors 0+10 0+1.50 0+20 o+2

表 9

型 钢 高 度 h
r

B< 1000 {} B > 1000
< _loo } <0.015h 共0.020h

> 100-240 <0.010h }一 〔0.015。
> 240 <0.008h 共0.010h

一’ }
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5.8.4 对接不同厚度钢板的受力接头时，如两板厚度差 (S-成)不超过表11的规定时，则焊接接头的
基本型式与尺寸按较厚的尺寸数据选取;否则应在较厚的板上削薄，其削薄长度L>3(S-拐)
5.8.5 型钢对接时，其对口错边量e应符合表12的规定。
5.8.6 定位焊后的结构件，经检查人员检查合格后方可焊接

                                              表 10

                                                                                                  单位为毫米

板 厚 S 对口错边量 e

·{
56 〔S/5

仔不于引价乡价少交>6- 12 蕊S/8

> 12 <S八2

表 11

  薄 板 厚 度 s,

允许厚度差 晒一成)

3̂ 6 >6- 10 > 10- 19

单位为毫米

    > 18

      4

冲
表 12

单位为毫米

型 钢 高 度

      h

对 口 错 边 量

              e

月二二T三三三万}仁二或于一一不州
蕊 180 G I

> 180-360 G 1.5

>360 < 2
1— 一一一一一一一一一一一一一一

6 焊接

6.1 焊前

6.1.1 碱性低氢型焊条，使用前应经3500C ̂400℃烘干1-2h。烘干后放在100℃一150℃保温筒内，

随用随取。焊条应定量烘干使用，反复烘干次数不应超过三次。
6.1.2 一般结构件在露天焊接时，温度低于一5℃或遇大雾、五级以上大风、下雨、下雪等情况不应焊

接。若要焊接，则应有相应措施。
6.1.3 超长或开式结构的焊接件，除因工艺需要外，焊件都应架实、垫平。

6.1.4 应清除焊缝两侧10mm-20mm范围内的水、油、锈等污物。

6.1.5 首次采用的新钢种、新焊条或焊丝以及新焊接工艺等，应在正式采用前进行可靠性试验，且评
定可行后方可正式采用。

6.1.6 当下列情况之一时，容易产生裂纹的情况下应当焊前预热，预热温度见表 130
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a)板材厚度大于30mm，且温度低于0℃或板材厚度大于40mm时;
b)碳素结构钢含碳量大于0.40%;

c)低合金结构钢屈服强度大于392MPao
                                                裹 13

预 热 温 度 ℃

低碳钢 中碳钢 一 普低合金钢 低碳调质钢 中碳调质钢

> 100 150̂300      1      100-150 巧0-250 200- 300

6.2 焊接

6.2.1 对重要结构件的焊接，应由技术水平比较高的焊工担任。
6.2.2 按照预先制定的操作顺序焊接结构件时，其操作顺序应该使结构件收缩应力与变形趋于最小.

为达到此要求应选择:

    a)图样规定的焊缝型式与尺寸进行焊接。而不能随意增加焊缝断面的面积:
    b)在焊接结构件时，应先焊接该结构件离重心较近且低于重心的焊缝

    c)对接和角接焊缝，应先焊对接焊缝，后焊角接焊缝:
    d)对于纵横交错的焊缝，应先焊横焊缝，后焊纵焊缝;
    e)较长焊缝根据不同情况可采用任何一种焊法，如从中间向两端焊法、分段焊法、退焊法或跳焊

        法。

6.2.3 多层焊时，发现焊缝有不合格的缺陷。如裂纹，应清除裂纹并找出原因制定措施后，方能焊接

下层。

6.2.4 需要层间预热的焊接件，其层间预热温度不应低于焊前预热温度
6.2.5 如遇有折线焊缝，焊缝的拐角应避免收弧或接头，防止产生应力集中缺陷

6.2.6 焊接过程中应尽可能采用平焊位置。

7 焊后要求

7.1 一般要求

7.1.1 重要焊接件焊后应打上焊工的标记。

7.1.2 焊后需要后热的焊接件温度不应低于焊前预热温度。保温时间按其厚度每I Omm不应小于Ih计
算，最少时间不应少于lho
7.1.3 焊接件有热处理要求时，焊后检查合格后应立刻转人热处理工序。
7.1.4 焊后热处理件应按JB/I' 6046的有关内容执行。

7.1.5 焊后的焊接件喷漆前应喷砂或抛丸或采用其他方法除锈。
7.2 焊接变形矫正

7.2.1 热态下变形矫正，严禁在蓝脆温度 (200 0C - 500'C )区间进行机械矫正和锤击，以免发生脆
裂

7.2.2 火焰局部加热时应注意下列要求:

    a)不在同一部位重复加热，以免引起钢材金相和力学性能变化;

    b)不应在同一部位造成拉、压双向应力的反复矫正;
    c)具有淬硬性的焊接件，严禁浇水冷却:
    d)需要退火的焊件，应在退火前矫正以便退火时消除其内应力。

7.2.3 火焰矫正温度可为700'C ̂ 8500C，对于低合金结构钢不应超过900'C o
7.3 焊接件的尺寸偏差与焊接缺陷

7.3.1焊缝形状偏差与焊缝缺陷应符合表14的规定。
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表 14

单位为毫米

1 行 e一                 a
      卜』叫 {

        焊缝宽度 焊缝余度

          8520           4h,<2

          B>20-30      4h,<2.5

          B>30 △机续3

重要结构件:4h2.0

一般结构件:Ah2< 1

注:同时适合角焊缝。

{ 卿 { )省份
                                        勺 !

2

一一一一一一一，门 一           焊缝宽度不均偏差

B<20                     4B,+4B2<2

B>20-30                  4B十0B2<3

B>30                     4B,+&B2<4

献 又认域 二

3 *}-Oo 焊缝间断不允许

4 舜效卿幸
    气孔或夹渣偏差

    在焊缝任意 100长度内，直径不大于2的气孔或夹渣不应多

于 1个，小于 100)长度不应多于 2个，全长不应多于 3个

5 裂 纹 任何裂纹都不允许

6 弋询 产访分
    咬肉偏差

    咬肉长度不应超过焊缝全长的 巧%，其深度Ob不应超过板厚

5%，em 大不应超过 1.5

    重要结构件不应超过上述规定的 1/2

厂于二

7 烧 穿 不允许

8 焊缝尾部有弧坑或凹瘤及飞溅 不允许

9

贫
条于李习

          焊角不对称

K<6士1                    OK-<1

K> (6-12)士1.5          OK<

K> 士2 △K522

} {〔不甲

日吹
区尽牙
反

to 未 熔 合 不允许

11 未 焊 缝 按 GB/P 3323规定

12 鳞状波纹高低不平、不美观 不允许

7.3.2 焊接结构尺寸偏差见表15，其尺寸偏差分为A级和B级，A级适用于配合部分尺寸，B级适用
于无配合部分尺寸。凡图样无标注的尺寸偏差均按表 巧的B级加工和检验。
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7.3.3 焊接平面的平面度公差应符合表16的规定。
7.3.4 焊接件表面之间抽轴度、垂直度、平行度与对称度不应大于尺寸公差之半

                                                表 15

单位为毫米

尺 寸 蕊100> 100.300>300-500>500-1000>1000--2000>2000-4000>4000- 8000 >8000- 12000

尺寸

偏 差

A级 士1.0 士1.5 士2刀 士2.5 士3乃 士4刀 士5.0 士6.0

B级 士15 士2.0 士3.0 士3.5 士4.0 士6.0 士8.0 士10.0

表 16

单位 为毫米

尺 寸 L

    蕊    500

>500- 1000

    > 1000

f9量 范 围

        L

      500

      1砚)0〕

平 面 度

  蕊 1.0

  < 1.5

  , 2.0

说 明

板材厚度小于3时，可增加原公差数的 I/3

8 检查与验收

8.1 焊接件的检查项目和检查方法

    a)焊缝外部缺陷，用目测或放大镜进行检查:

    d)焊缝内部缺陷，用钻孔法或无损探伤法进行检查;
    c)焊件和焊缝几何形状尺寸，用有关量具或样板检查;

    d)焊缝严密性，用煤油渗透法检查;

    e)焊缝严密性和抗压性，用压力检查:

    f)焊缝力学性能，按力学性能试验有关项目。
8.2 焊缝严密性试验

8.2.1工作压力小于。AMPa的焊缝及各种敞开容器，可采用煤油试验。
8.2.2 在焊缝的外表面涂上白噩水液，在其干燥后，在焊缝另一面涂以煤油。在试验过程中应涂2次一
3次，经20nlin-30min(太厚的试件可以延长时间)后，如果白平粉未出现油斑，则为合格，反之铲
掉重焊，直到检查合格

8.2.3 用煤油试验时，应在环境温度不低于5℃时进行
8.3 焊缝的压力试验

8.3.1 焊缝进行压力检查时，应把试件内部清理干净。

8.3.2 液压试验的工作压力不应低于图样规定压力的 1.5倍。达到压力后，应保证5min耐压时间

8.3.3 在试压过程中，不应敲击焊缝。

8.3.4 如果发现渗漏或潮湿，应将缺陷部分铲去重焊再行试验，直至合格。
8.3.5 用压缩空气进行试验时，在焊缝外部涂上肥皂水，如果焊缝上出现气泡时应除去压力。铲除缺

陷重新焊接，直到试验合格。
8.4 焊缝的钻孔试验

8.4.1 如有下列情况之一时，应进行钻孔试验:

    a)无法用超声波及丫、X射线进行无损探伤时;
    b)进行无损探伤，但结果需要进一步证实时;

    c)如技术检查部门发现其他现象，认为需要进行钻孔检查时
8.4.2 进行钻孔检查时，钻孔直径应该比焊缝宽2nun-3mm o
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8.5 焊缝 力学性 能试验

8.5.1 需要进行力学性能试验的焊缝，应在图样中注明。
8.5.2 焊缝的力学性能试验应按如下规定:

    a)焊接接头冲击试验按GB/T 2650的规定进行;
    b)焊接接头拉伸试验按GB/T 2651的规定进行;

    c)焊接接头弯曲及压扁试验按GB/T 2653的规定进行:
    d)焊接接头及堆焊金属硬度试验按GB/'r 2654的规定进行;

    e>焊接接头应变时效敏感性试验按GB/T 2655的规定进行:
    f)焊缝金属和焊缝接头疲劳试验按GB/T 2656的规定进行。

8.6 无损探伤

8.6.1 需要进行x, y射线照像或超声波探伤检验焊缝内部缺陷时，应在图样中注明〔
8.6.2 照像 (探伤)部位由技术检验部门确定，检验质量按GB/T 3323和GB/'r 11345评定
87 一般规则

8.7.1 焊接件由制造厂质量检验部门按图样、有关技术文件和本标准进行检查和验收

8.7.2 焊接件的外观质量和主要尺寸应逐项检查
8.7.3 焊接件的几何尺寸可抽检，一般抽查 10%-30%，但不应少于三件，若抽检有不合格者再加倍

检查，仍有不合格者则应逐件检查。
8.7.4 储液体的常压及高压容器应逐件进行渗漏或耐压检查。




