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前  言

  GB/T25343《铁路应用 轨道车辆及其零部件的焊接》分为五个部分:
———第1部分:总则;
———第2部分:焊接制造商的质量要求及认证;
———第3部分:设计要求;
———第4部分:生产要求;
———第5部分:检验、试验及文件。
本部分为GB/T25343的第1部分,对应于EN15085-1:2007《铁路应用 轨道车辆及其零部件的

焊接 第1部分:总则》。本部分修改采用EN15085-1:2007,主要变化如下:
———删除了EN15085-1:2007的“前言”和“引言”。
———对EN15085-1:2007中引用的国际标准(ISO)和欧洲标准(EN),如果我国有对应国家标准

的,一律引用相应的国家标准。
———删除了EN15085-1:2007中3.7的“国家安全机构nationalsafetyauthority”术语和定义。
———删除了EN15085-1:2007中附录A(资料性附录)的内容。
———增加了三个术语:焊接工艺规程、焊接工艺评定报告和焊接操作人员。
本部分由中华人民共和国铁道部提出。
本部分由南车戚墅堰机车车辆工艺研究所有限公司归口。
本部分起草单位:南车戚墅堰机车车辆工艺研究所有限公司、南车长江车辆有限公司、南车戚墅堰

机车有限公司、北车长春轨道客车股份有限公司、南车株洲电力机车有限公司、南车四方机车车辆股份

有限公司。
本部分主要起草人:李玉生、李加良、蒋田芳、方荣良、张海沧、胡立国、毛军明。
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铁路应用 轨道车辆及其零部件的焊接
第1部分:总则

1 范围

本系列标准针对轨道车辆领域规定了承担新造和维修工作的焊接制造商的资质认证和质量要求。
因而本系列标准将设计过程中的性能要求,生产过程中所达到的优质焊缝,以及通过检验展示出的满意

的质量联系在一起。
这种联系是通过在设计过程中定义由安全性和载荷系数确定的焊缝质量等级而得到的。缺陷的质

量分级是和焊缝质量等级相联系的,以保证达到设计预期的质量等级。根据焊缝质量等级,规定了企业

认证等级、焊缝检验等级和焊接人员资格。
本系列标准适用于轨道车辆及其零部件制造和维护过程中金属材料的焊接。
GB/T25343的本部分对轨道车辆及其零部件的焊接给出了总体建议和相关术语的定义。除了合

同规定的特殊条款外,本部分适用于所有的焊接方法,包括GB/T5185中定义的手工焊接、半自动焊、
全机械化焊接或全自动焊接。

本部分适用于钢及铝合金的焊接,也包括铸件的焊接。
注:本部分的原则也可适用于其他材料(如铜和镁)的焊接。

本系列标准不涉及产品认证。
本系列标准不适用于有特殊规定的设备部件,例如压力容器。

2 规范性引用文件

下列文件中的条款通过GB/T25343的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分,然而,鼓励根据本部分达成

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

部分。
GB/T3375 焊接术语

ISO17659 焊接 图示焊接接头的多语种术语

3 术语和定义

GB/T3375、ISO17659确立的以及下列术语和定义适用于本部分。
3.1

制造商认证机构 manufacturercertificationbody
经国家主管部门在本系列标准范围内认可,并有能力根据GB/T25343.2中的相关要求对制造商

进行认证的授权机构。
3.2

认证等级 certificationlevel
根据焊缝质量等级(CP)对轨道车辆或焊接部件进行分类的准则。
认证等级用“CL”表示。

3.3
焊缝质量等级 weldperformanceclass
依据焊接接头应力等级和安全等级而确定的焊接接头的性能要求。
焊缝质量等级用“CP”表示。
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