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船舶用中组立机器人焊接工艺规范

1 范围

本标准规定了船舶构件的中组立机器人的术语和定义、一般要求、焊接设备、焊接材料及焊接工艺

要求、焊后检测及安全防护等。
本标准适用于一般强度船体结构钢(A、B、D和E)、高强度船体结构钢(AH32、DH32、EH32、

AH36、DH36和EH36)的船舶平面分段的中组立敞口构件中舱壁围板、舱壁围板与列板的角焊缝横角

焊(T型全焊透)、立角焊及包角焊位置的焊接。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB7727.4 船舶通用术语 船体结构、强度和振动

GB/T2654 焊接接头硬度试验方法

GB/T5117 非合金钢及细晶粒钢焊条

GB/T6052 工业液体二氧化碳

GB/T8110 气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝

GB/T10045 非合金钢及细晶粒钢药芯焊丝

GB/T12924 船舶工艺术语 船体建造和安装工艺

GB/T19418 钢的弧焊接头 缺陷质量分级指南

GB/T34000 中国造船质量标准

CB/T3761 船体结构焊缝缺陷修补技术要求

CB/T3802 船体焊缝表面质量检验要求

HG/T3728 焊接用混合气 氩-二氧化碳

T/CWAN0008 焊接术语 焊接基础

3 术语和定义

GB7727.4、GB/T12924、T/CWAN0008界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
中组立 middleassembling
由一批零件和部件组成组件的制造过程。如平面舱壁、半舱壁、围壁、边水舱壁片体、甲板片体、平

台片体,底部交叉框架,舱壁墩座,主机基座,舱口围板,舷墙板等的制造过程。

3.2
机器人 robot
由多关节或多轴(多自由度)机械本体、控制器、伺服驱动系统和传感装置构成的一种仿人操作、自

动控制、可重复编程、能在三维空间完成各种作业的光机电一体化焊接生产设备。
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