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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，ｎｅｑＤＩＮＥＮ１００８３１：１９９１）

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／ＤＩＳ９６０６１：２００２，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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