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概 要：使舱口盖装配检验按标准化进行，便于现场自主检查，并形成标准文书；  

 目的是事先预防误作，保证舱口盖装配质量不断提高，从而提高焊接质量。 
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一、目的 

使舱口盖装配检验按标准化进行，便于现场自主检查，并形成标准文书；目的是事先预防误作，保

证舱口盖装配质量不断提高。 

二、适用范围 

舱口盖装配作业，适用于小组、顶板划线、中组、总装部材的装配 

三、检验要求 

1.十字接头，（贯通部材两侧部材的错位） 

示例图 允许公差 修正 

t1 <t2
 

强力构件 

a≤t1/3； 

其他 

a≤t1/2； 

 

1.强力构件 

t1/3＜a≤t1/2，焊角加大 15% 

2. a＞t1/2，长度调整 L≥50a，或者

必要时增加腹板 

 

2.面板对接接头的装配要求 

2.1 面板对接宽度标准 

 

2.2 面板焊后平直度标准 

 

2.3 接头错位标准（含腹板高度差） 

 

2.4 焊接坡口标准：按图纸和相关工艺要求加工 

 

 

 

示例图 允许公差 修正 

s≤0.04b， 

最大值为：6mm 

 

1.  0.04 b＜s≤0.08b 

边缘抛光，长度 lmin=50*S 

2. s＞0.08b，气割，火工调整，调整

长度 L≥50*S ， 

示例图 允许公差 修正 

 

根据面板宽度而定： 

 b≤315mm，a=±1.3mm/100mm

（b）； 

 315mm＜b≤1000； a=±

0.9mm/100mm（b）； 

 

超标，火工校正 

示例图 允许公差 修正 

s≤0.15t， 

最大值为：3mm 

 

超标，切割调整，整长度 L≥

50*S ， 
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3.T/L 梁直线度标准 

3.1T/L 梁横向弯曲标准 

 

3.2T/L 梁纵向弯曲标准 

 

3.3 T/L 垂直度（与顶板）标准 

 

4、装配间隙标准 

4.1 对接接头（全焊透） 

 

示例图 允许公差 修正 

a≤2*1/1000mm； 

最大值为：8mm 

 

超标，火工校正； 

示例图 允许公差 修正 

0＜a≤1/1000mm； 

 

超标，火工校正； 

示例图 允许公差 修正 

 

 h≤100mm，fmax=3mm； 

 100mm＜h ≤150mm，

fmax=4mm；  

 150mm＜h≤200，fmax=5mm； 

 200mm＜h≤1000 ，

fmax=6mm； 

 h＞1000mm，fmax=8mm； 

 

超标，火工校正； 

示例图 允许公差 修正 

 陶瓷衬垫 3.4≤a

≤11.4mm 

 

1.a ≤3.4mm，背面清根，两

面焊接； 

2.11.4≤a≤25mm，堆焊至标

准要求，再打磨坡口； 

3.a＞25mm，插入一块宽度不

小于 300mm 的新板；（开坡

口，注意焊透） 
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4.2 角接头（非全焊透型） 

 

5、封板装配标准 

5.1 钢衬垫 

5.1.1 装配间隙 6~8mm，点焊严格的 50-200，否则焊接过程中钢衬垫会变形。大于此间隙应实施多

道焊，确保焊透； 

5.2 一般封板 

5.2.1 一般允许间隙 0~3mm，点焊严格的 50-200； 

5.2.2 超过该范围，必须使用钢衬垫，否则焊接变形大，会出现裂纹。 

6、中组划线检验标准 

6.1 准确标注舱盖号、P/S、A/F 等信息； 

6.2 划线线宽≤1mm； 

6.3 对角线±3mm； 

6.4 板厚方向检查； 

6.5 总长、总宽±2m； 

6.6 主要节点：箱脚、STOPPER 等位置的精度±2m； 

6.7 焊角标注、部材编号检查（抽查）； 

7、中组装配报验整体精度要求，下图所示 

B    ±2mm

I D1-D2 I＜3

L   ±2mm

边梁直线度±2

D1  ±3

边梁直线度±2

D2  ±3

 

 

 

示例图 允许公差 修正 

 

 0≤t≤3mm 

 

1. 3≤ t ≤5mm，焊角增大； 

2.5＜ t ≤10mm，开单面 20°坡

口，圆形陶瓷衬垫； 

3.10＜ t ≤16mm， 开单面 20°

坡口，背面衬垫，然后背面碳刨

后焊接； 

4.t＞16mm，插入一块宽度不小于

300mm 的新板；（开坡口，注意焊

透） 
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