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前　　言

　　本标准代替 ＣＪ／Ｔ３２—１９９９（ＺＢＪ７４００４—８９）《液化石油气钢瓶焊接工艺评定》，本标准与

ＣＪ／Ｔ３２—１９９９（ＺＢＪ７４００４—８９）相比主要变化如下：

———适用范围包括按ＧＢ５８４２—１９９６《液化石油气钢瓶》、ＧＢ１５３８０—２００１《小容积液化石油气钢

瓶》、ＧＢ１７２５９—１９９８《机动车用液化石油气钢瓶》等标准制造的所有可重复充装液化石油气的钢质焊

接气瓶。

———增加了前言、第１章范围、第３章术语和定义。

———将原第２章焊接工艺评定规则和第５章焊接工艺评定报告书合并写成第４章总则和第５章焊

接工艺评定规则。

本标准附录Ａ和附录Ｂ是资料性附录。

本标准由建设部标准定额研究所提出。

本标准由全国气瓶标准化技术委员会液化石油气钢瓶标准化技术分委员会归口。

本标准起草单位：鞍山液化石油气钢瓶总厂、大连连泰压力容器有限公司。

本标准主要起草人：田吉明、张俊、姚发君。

本标准所代替标准的历次发布情况为：

———ＺＢＪ７４００４—８９、ＣＪ／Ｔ３２—１９９９。
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液化石油气钢瓶焊接工艺评定

１　范围

本标准规定了液化石油气钢瓶焊接工艺评定程序、检验规则、试验方法。

本标准适用于正常环境温度（－４０～６０）℃下使用，试验压力不大于３．３ＭＰａ，公称容积小于２４０Ｌ

可重复充装液化石油气的钢质焊接气瓶（以下简称钢瓶）的焊接工艺评定。

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。凡是注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ２２６　钢的低倍组织及缺陷酸蚀检验法

ＧＢ／Ｔ２６５１　焊接接头拉伸试验方法

ＧＢ／Ｔ２６５３　焊接接头弯曲及压扁试验方法

ＧＢ５８４２　液化石油气钢瓶

ＧＢ１５３８０　小容积液化石油气钢瓶

ＧＢ１７２５９　机动车用液化石油气钢瓶

ＪＢ４７３０　压力容器无损检测

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１　

　　焊接工艺评定　狑犲犾犱犻狀犵狆狉狅犮犲犱狌狉犲狇狌犪犾犻犳犻犮犪狋犻狅狀

为验证所拟定的焊件焊接工艺的正确性而进行的试验过程及结果评定。

３．２　

　　焊接工艺指导书　狑犲犾犱犻狀犵狆狉狅犮犲犱狌狉犲狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀

为验证性试验所拟定的、经评定合格的、用于指导生产的焊接工艺文件。

３．３　

　　焊接工艺评定报告　狆狉狅犮犲犱狌狉犲狇狌犪犾犻犳犻犮犪狋犻狅狀狉犲犮狅狉犱

按规定格式记载验证性试验结果，对拟定焊接工艺的正确性进行评价的记录报告。

３．４　

　　焊接接头　狑犲犾犱犲犱犼狅犻狀狋

由两个或两个以上零件要用焊接组合或已经焊合的接点，检验接点性能应考虑焊缝、熔合区、热影

响区及母材等不同部位的相互影响。

３．５　

　　焊件　狑犲犾犱犿犲狀狋

用焊接方法连接的容器或其零部件，焊件包括母材和焊接接头两部分。

３．６　

　　试件　狋犲狊狋狆犻犲犮犲

按照预定的焊接工艺制成的用于焊接工艺评定试验的焊件。试件包括母材和焊接接头两部分。
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