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前 言

    本标准是在多年铝合金焊工培训、考核工作基础上，参照相关国外标准制定的。

    本标准主要内容包括:焊工考试的管理、应考焊工资格、考试用材料、考试内容和操作要求、考试结

果评定、复试和重新考试、合格证和其有效期。

    本标准由全国海洋船标准化技术委员会船用材料应用工艺分技术委员会提出。

    本标准由中国船舶工业总公司第七研究院第七二五研究所归口。

    本标准由第七二五研究所负责起草.611所、425厂参加起草。

    本标准主要起草人:李标峰、张关宝、王祥玮。
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船 用 铝 合金 焊 工 考 试规 则

Rules for the qualification of welders

      for marin aluminium alloy

范 围

本标准规定了船用铝合金焊工考试的内容、方法及评定要求。

本标准适用于船用铝合金卞誉性气体保护电弧焊接的焊工考试。

弓{用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均
为有效。所有标准都会被修订.使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB 2653-89 焊接接头弯曲及压扁试验
    GB/T 4842-1995 氢气

    GB/T 4844. 1一1995 工业氦气

    CB/T 3747-1995 船用铝合金焊接接头质量要求

3 总则

3.1 焊工考试的管理

3门.， 从事船舶检验的单位或其它相应机构是实施焊工考试的认可单位。

3.1.2 焊工考试应在认可单位人员监督下进行。应考单位应有一名焊接工程师负责对全过程进行管

理、指导。

3.2 应考焊工资格

3.2, 1 具备下列条件者可参加焊工考试:

    a)年满18周岁并具有初中以上文化程度;

    b)经过焊接基本理论知识和操作技能培训。

3.2.2 应根据焊工的操作水平及拟委派从事实际工作范围 申请考试的科目类别。

3.3 考试用材料

3.3. 1 母材

    焊接试件可采用5083(LF4),5AO5(LF5),5AOI(LFIS)�5A30(LF16)合金板材与管材。

3.3.2 焊丝

    可选用与母材相匹配的下列铝合金焊丝:

    a) 5083合金采用SAlwlg-3焊丝或5183合金焊丝:

    b) 5A05合金采用SAIMg- 5焊丝;

    c) 5AOI合金采用5BO1(SLF15)焊丝;

    d) 5A30合金采用5556(SLF16)焊丝。
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    焊接用保护气体为氢气与工业氦气两种，应分别符合GB/T 4842,GB/T 4844.1的要求。焊接时可

以使用单一气体，也可以应用按合适配比的氢和氦混合气体。

3.3.4 钨极

    手工交流钨极氢弧焊时，宜采用纯钨棒做电极

考试内容和操作要求

4.1 考试内容

    焊工考试内容分为基本理论知识和操作技能两部分。焊工在取得基本理论知识考试合格后.才能参

  加操作技能考试。

4.1.1 基本理论知识考试内容

      基本理论知识考试包括下列内容:

    。)建造焊接结构铝合金船的工艺知识;

      b)船用铝合金的分类及特性;

      。)铝合金焊接材料的种类、牌号、清理、使用与保管;

    d)铝合金焊接特性及焊接工艺;

    e)惰性气体保护焊的特点及施焊工艺;

      f)惰性气体保护焊设备及其保养;

    9)铝合金结构焊接应力、变形的特点与基本控制方法;
    卜)焊接缺陷及防止;

      1)焊接接头的性能试验及质量检验;

    ))焊接安全技术。

4，2 操作技能考试内容

4.1.2.1 试件种类分为板材及管材两种。

4门2.2焊接方法分为手工钨极惰性气体保护焊(TIG)及半自动熔化极惰性气体保护焊(MIG)两种。

4. 1. 2. 3 焊接位置:板材分为平焊(F)、立焊(V)、横焊(H)及仰焊(0)四种;管材分为水平固定焊及垂

直固定焊两种。

4.1.2.4 焊接接头型式均为对接接头。
4.1.2.5 板材厚度分 4̂-5 mm,8-10 mm及等于大于20 mm三种。管材直径分小于等于150 mm

及大于150 mm两种。

4.1.2.6 初试焊工应在平焊位置考试合格后.才能申请其它科目考试。经管子水平固定焊考试合格的

焊工，可免去试板平焊、立焊、仰焊的考试;经管子垂直固定焊考试合格的焊工，可免去试板横焊的考试。
4.2 考试操作要求

4. 2. 1 按照选定的焊接方法，考试前要调整好熔化极或钨极氢弧焊机和送丝机构，选好规范参数，确保

焊接过程稳定。

4.2.2 试件及焊丝表面要经仔细清理.去除污染物质及氧化膜。

4.2.3 焊接前要在试件上打上认可单位钢印及焊接位置记号。

4. 2. 4 试板在焊接前后均不得作热处理及锤击等处理。如有要求，焊前试件可预热.但温度不高于
65C。

4. 2. 5 试板可采用反变形措施，焊接时可用压板。焊接后试板的角变形原则上不大于5C,

4.2.6 试板及试管的外形与坡口尺寸见图1及表1、表2
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图1 试板及试管外形与坡口尺寸

表1 试板外形及坡口尺寸
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表2 试管外形及坡口尺寸
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试板两端不得设置引弧板及熄弧板。

试件的焊接位置见图2。
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                                    图2 试件焊接位置图

4.2, 9 焊接过程中.无论何种焊接方法.焊接方向均应始终保持一致.试件的位置也不得变动。立焊的

焊接方间应由下问上施焊

:.:
  10 如需进行多道多层焊接.道(层)间温度应低于65 C,

.11 焊缝原始表面一律不许补焊、打磨及锤击。

操作技能考试结果的评定

操作技能考试结果将由焊接试件的焊缝外观质量及焊接接头弯曲试验这两项结论来评定

  焊缝外观质量检验

焊接试件首先按CB/T 3747进行焊缝外观检验.外观检验合格后才能进行焊接接头弯曲性能试

弯曲试验检验

  弯曲试验项目及要求见表3。
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表3 弯曲试验项目及要求

试件

型式

一 { 试板厚度!
{ 焊 接位置 一 及管子直径 。

{ { mm 一

弯曲试验项目及要求

正弯 反弯 一

      一一 甲
试板

对接

{ 平焊(F’

      立焊 (V)

      横焊 (H)
                                  一

    下巾焊(0) {

�一

t= 4~ 5 各 1 各 l
{
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对接

                  l

!� �，。４簇�1150(t=福~5) 各 2 各 2 一 一 180

支誊皇霆霆‘公15。(t一卜‘。‘ 各 2 各 2 一 180

一’书目‘叶 一 各2 180

5.2.2 弯曲试样应采用机械加工方法从焊接试件中切取.见图3。
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图3 弯曲试样切取图
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5.2.3 焊接接头弯曲试样按GB 2653加工。试件厚度不大于20 mm,弯曲试样的厚度为试件的原厚

度 宽度为38 mm;试件的厚度大于20 mm.由侧弯代替正反弯.弯曲试样的厚度为10 mm宽度为试

件的原厚度。

5.2.4 弯曲试验按GB 2653进行。弯芯直径II=6 t(t为弯曲试样厚度}弯曲角度为1800。弯曲试验

合格的标准是.在试样的受拉表面的任何方向上，不得有长度超过3 mm裂纹或其它的明显缺陷.转角

处除外 。

5.2，5 试样由于非焊接原因造成缺陷时，允许重新取样

复试与重新考试

6.， 在每一项考试科目中，如有一个试样不合格，则取双倍试样进行复试 复试结果全部合格.则该科
目为 合格 。

6.2 如果考试科目中，试验的两个试样均不合格.则该科目为不合格.且不允许复试‘

6.3 不合格的科目.允许在一个月内进行一次补考。补考的试样要全部合格，该科目才能评为合格

6. 4 考试科目全部不合格的焊工，在一个月后才能获准重新考试。

6. 5 重新考试仍不合格的焊工 应再经过操作技能的培训，方可再申请考试

合格证 书及其有效期限

焊工的合格证书由认可单位签发。

焊工的合格证书有效期为自发证之日起3年。

在合格证书有效期满时，焊工应重新进行操作技能考试.考试合格后再取得3年的有效期。

悍工在合格证书有效期内，焊接质量一贯良好.探伤合格率保持在90%以上.在有效期满时经认
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可单位同意 可延长有效期1年。


