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中国工程建设焊接协会
公  告

第1号

关于发布社团标准 《工程焊接施工
及验收通用标准》的公告

根据中国工程建设焊接协会 《关于征集 <工程焊接通用技术

及验收规程>的通知》[(2017)027号]的要求,经评审研究决

定,由中冶建筑研究总院有限公司会同有关单位共同编制完成

《工程焊接施工及验收通用标准》。经本协会标准化委员会组织审

查,现批准发布,编号为T/CECWA
 

0000—2019,自2019年6
月15日起实施。

本标准是由我协会标准化专业委员会组织审查,化学工业出

版社出版发行。

中国工程建设焊接协会

2019年4月2日
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前 言

根据中国工程建设焊接协会 《关于征集 <工程焊接通用技术

及验收规程>的通知》[(2017)027号]的要求,经评审研究决

定,由中冶建筑研究总院有限公司会同有关单位共同编制完成。
在本标准编制过程中,编制组开展了广泛深入的调查研究,

认真总结了多年来国内工程建设焊接领域的施工经验,借鉴了现

行国际上工程焊接相关标准,并在广泛征求各方面意见的基础

上,通过反复讨论、修改和完善,最后经审查定稿,并将标准名

称确定为 《工程焊接施工及验收通用标准》。
本标准共分10章和1个附录,主要技术内容包括总则,术

语,基本规定,人员,设施和设备,材料,焊接工艺,焊接检

验,验收,职业健康、安全、环境。
本标准由中国工程建设焊接协会标准化专业委员会归口管

理,由中冶建筑研究总院有限公司负责具体内容的解释。请各使

用单位在执行本标准过程中,注意总结经验,积累资料,随时将

有关意见和建议反馈到中国工程建设焊接协会标准化专业委员会

(地址:北京市海淀区西土城路33号;邮编:100088;电子邮

箱:cecwa@cecwa.org.cn)。
本标准主编单位、参编单位、主要起草人和主要审查人如下

(单位和人员排名不分先后)。
主 编 单 位:中冶建筑研究总院有限公司

中建二局第三建筑工程有限公司

参 编 单 位:中国水利水电第七工程局有限公司

中化二建集团有限公司

中国核工业二三建设有限公司
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中国一冶集团有限公司

中国能源建设集团天津电力建设有限公司

大庆油田工程建设有限公司培训中心

中建安装集团有限公司

中国石油天然气管道科学研究院有限公司

主 要 起 草 人:刘景凤 段 斌 李 军 郭继舟 王天东

万天明 潘国伟 周武强 袁亚亮 单忠斌

吴梦先 白世武 徐义明 刘全利 杨发兵

刘 红 李少祥 谢 琦 严洪丽 马德志

李建军 周云芳 侯 敏

主要审查人员:杨建平 张友权 戴为志 徐贡全 任永宁

鲍云杰 袁黎明 吴 芳 曾红国 李 毅

张睿伟

5



目 次

1 总则 1……………………………………………………………

2 术语 2……………………………………………………………

3 基本规定 3………………………………………………………

4 人员 4……………………………………………………………

5 设施和设备 5……………………………………………………

6 材料 6……………………………………………………………

7 焊接工艺 7………………………………………………………

 7.1 一般规定 7…………………………………………………

 7.2 焊接环境 7…………………………………………………

 7.3 焊前准备 7…………………………………………………

 7.4 焊接组对 7…………………………………………………

 7.5 焊接热处理 8………………………………………………

 7.6 隐蔽焊缝 8…………………………………………………

 7.7 返修焊接 8…………………………………………………

 7.8 焊接记录 9…………………………………………………

8 焊接检验 10………………………………………………………

9 验收 12……………………………………………………………

10 职业健康、安全、环境 13……………………………………
附录A 验收表格 14………………………………………………
本标准用词说明 25…………………………………………………
引用标准名录 26……………………………………………………
附:条文说明 27……………………………………………………

6



Contents

1 General
 

Provisions
 

1……………………………………………

2 Terms 2…………………………………………………………

3 Basic
 

Requirement 3……………………………………………

4 Personnel 4………………………………………………………

5 Facilities
 

and
 

Equipment 5……………………………………

6 Materials 6………………………………………………………

7 Welding
 

Procedures 7…………………………………………

 7.1 General
 

Requirement 7……………………………………

 7.2 Welding
 

Environment 7…………………………………

 7.3 Welding
 

Preparation 7……………………………………

 7.4 Welding
 

Assembly 7………………………………………

 7.5 Welding
 

Heat
 

Treatment
 

8………………………………

 7.6 Hidden
 

Welds
 

8……………………………………………

 7.7 Welding
 

Repairs
 

8…………………………………………

 7.8 Welding
 

Records 9………………………………………

8 Welding
 

Inspection 10…………………………………………

9 Acceptance 12…………………………………………………

10 Occupational
 

Health,Safety,Envirenment 13……………

Appendix
 

A Acceptance
 

Forms
 

14………………………………

Explanation
 

of
 

Wording
 

in
 

This
 

Specification 25………………

List
 

of
 

Quoted
 

Standards 26………………………………………

Addition:Exlanation
 

of
 

Provisions 27…………………………

7





1 总  则

1.0.1 为在工程建设焊接施工中贯彻执行国家技术经济政策,
做到技术先进、经济合理、安全适用、确保质量、节能环保,制

定本标准。

1.0.2 本标准适用于新建、改建和扩建工程建设领域的焊接施

工及验收。

1.0.3 工程焊接施工及验收必须遵守国家现行安全技术和劳动

保护等有关规定。

1.0.4 工程焊接施工及验收除应符合本标准规定外,尚应符合

国家现行有关规范、标准的规定。

1



2 术  语

2.0.1 焊接施工 welding
 

construction
在制作、安装阶段中发生的焊接作业。

2.0.2 焊接技术人员 welding
 

technician
具有焊接专业工作经验、技术职称或职业资格,且在单位从

事焊接技术岗位的人员。

2.0.3 焊接作业人员 welder
 

and
 

welding
 

operator
从事手工焊接、半自动焊接作业的人员和操作全自动焊接设

备的人员。

2.0.4 焊接检验人员 welding
 

inspector
对焊接施工过程或结果进行符合性验证的人员。

2.0.5 焊接热处理 welding
 

heat
 

treatment
与焊接相关的热处理,包括焊前预热、焊接过程热管理 (道

间温度的保持)、焊后后热、焊后消除应力热处理等。

2.0.6 设施 facility
与焊接施工直接相关且需要的建筑或构筑物等。

2.0.7 设备 equipment
与焊接施工直接相关且需要的机器或装备。

2.0.8 隐蔽焊缝 hidden
 

weld
焊接完成后,焊缝被其他构件或结构遮挡不能观察的焊缝。

2.0.9 返修焊接 welding
 

repairs
对焊缝中发现的缺陷清除并重新焊接。
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3 基
 

本
 

规
 

定

3.0.1 承担工程焊接的施工单位应有相应资质,并应在其许可

范围内从事焊接施工。

3.0.2 工程焊接施工前,开工所需文件应完备、齐全。

3.0.3 承担工程焊接的施工单位应建立相应焊接质量管理体系。

3.0.4 焊接应按设计文件和焊接工艺的要求进行,当需要变更

时,应履行变更手续后,方可进行焊接施工。

3.0.5 工程焊接施工及验收中,应形成有效的记录,且具有合

理的保存年限。
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4 人  员

4.0.1 从事工程焊接的单位应配备焊接技术人员、焊接作业人

员、焊接检验人员、焊接热处理人员。承担工程焊接的施工单位

应对这些人员进行有效管理。

4.0.2 根据承担工程焊接内容,参加工程焊接的人员应具备相

应资格。

4.0.3 焊接技术人员负责组织有关人员进行焊接工艺评定、编

制焊接工艺方案及技术措施和焊接作业指导书或焊接工艺卡,处

理施工过程中的焊接技术问题。

4.0.4 焊接作业人员负责按焊接工艺文件的要求进行手工焊接

或操作设备进行焊接。

4.0.5 焊接检验人员负责按要求对焊接过程或结果进行符合性

验证,包括焊缝外观检验、射线检验、超声检验、渗透检验、磁

粉检验等。

4.0.6 焊接热处理人员包括焊接热处理技术人员和焊接热处理

作业人员。

1 焊接热处理技术人员负责焊接热处理工艺等技术质量文

件的编制和管理。

2 焊接热处理作业人员负责按热处理工艺进行焊接热处理

的实施。
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5 设施和设备

5.0.1 承担工程焊接的施工单位应有与承担焊接施工相适应的

设施、设备,并按照要求进行管理。

5.0.2 承担工程焊接施工单位的设施应满足焊接施工需要,且

符合建设、安全、环保的法律规定和相关标准要求。

5.0.3 承担工程焊接施工单位的设备应满足焊接技术要求,且

符合安全、环保、计量或相关标准的要求。
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6 材  料

6.0.1 所采用的材料品种、规格、性能等应符合设计文件和国

家现行有关产品标准的规定,且必须具有完备的产品质量证

明书。

6.0.2 所采用的材料使用前应按工程采用的标准进行检查、复

验和验收,对设计选用的新材料应由设计单位提供该材料的焊接

性资料或通过焊接性试验、专家论证评审后,经焊接工艺评定合

格方可使用。

6.0.3 材料代用必须经过原设计单位同意,并办理书面代用

手续。
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7 焊
 

接
 

工
 

艺

7.1 一
 

般
 

规
 

定

7.1.1 施焊前,应依据工程设计文件要求所采用的标准进行焊

接工艺评定,并应依据焊接工艺评定报告编制焊接工艺规程。

7.1.2 焊接工艺评定应反映实际的焊接条件。

7.2 焊
 

接
 

环
 

境

7.2.1 焊条电弧焊和自保护药芯焊丝电弧焊,其焊接作业区最

大风速应不超过8m/s,气体保护电弧焊最大风速应不超过2m/s,
若超出上述范围,应采取措施以保障焊接电弧区域不受影响。

7.2.2 焊接作业处于下列情况之一时,应采取措施:

1 铝及铝合金焊接电弧1m范围内的相对湿度大于80%,
其他材料的相对湿度大于90%;

2 焊件表面潮湿或暴露于雨、冰、雪中;

3 焊接作业条件不符合现行国家标准 《焊接与切割安全》

GB
 

9448的有关规定。

7.2.3 焊接环境温度应根据工程采用的标准或技术文件的规定

进行控制。

7.3 焊
 

前
 

准
 

备

7.3.1 施焊前,应根据标准和焊接工艺规程对母材、焊接材料、
焊接设备进行核查。

7.3.2 坡口应符合焊接工艺规程要求,当坡口不符合要求时,
应采取措施进行处理直至达到要求。

7.4 焊
 

接
 

组
 

对

7.4.1 组对前,应将焊件坡口及焊缝两侧按要求清理干净,焊
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件表面不得有影响焊接质量的铁锈、毛刺、油污、冰雪等。

7.4.2 焊接接头组对间隙、错边量等应符合焊接工艺规程的

要求。

7.4.3 焊件应避免强力组对,且不得在组对间隙内填塞不符合

焊接工艺要求的填塞物。

7.4.4 焊件组对时,定位焊接的工艺规程要求与正式焊接相同。

7.4.5 定位工装、卡具撤离时不应产生对焊接接头有影响的缺

陷。当产生缺陷时,应进行处理。

7.5 焊接热处理

7.5.1 焊接热处理应按焊接工艺规程要求执行。

7.5.2 预热时应确保焊接区加热均匀,且应满足预热温度要求。

7.5.3 预热产生的影响焊接质量的表面污垢应清除。

7.5.4 焊后热处理可采用整体热处理或局部热处理的方法,实

施前,应有相应焊接热处理技术文件。

7.5.5 焊接热处理设备、测温装置和保温材料应满足安全、工

艺要求。

7.6 隐
 

蔽
 

焊
 

缝

7.6.1 隐蔽焊缝的焊接应制定明确的验收及管理要求。

7.6.2 隐蔽焊缝应检验合格后方可进行隐蔽。

7.7 返
 

修
 

焊
 

接

7.7.1 焊接过程中发现的缺陷应清理并予以返修。

7.7.2 焊接后发现的缺陷清除后需要焊接返修的,应按返修焊

接工艺规程进行焊接。

7.7.3 焊缝的同一部位返修最多次数应符合设计文件和所执行

标准的规定,原则上不得超过2次,超过规定次数,应有专门的

管理规定。
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7.8 焊
 

接
 

记
 

录

7.8.1 焊接记录应保证焊接全过程的可追溯,至少应包括焊缝

编号、焊工姓名 (焊工号)、焊接日期。

7.8.2 焊缝应有适当的标识。
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8 焊
 

接
 

检
 

验

8.0.1 焊接检验应包括焊前检验、焊中检验和焊后检验。

1 焊前检验应至少包括如下内容:

 1)按设计文件和相关标准对工程中所用的母材、焊接材

料的规格、型号、材质、外观及质量证明文件进行

确认;

 2)焊工证书及认可范围确认;

 3)焊接工艺文件确认;

 4)坡口检查;

 5)组对质量检查;

 6)焊接环境、焊接设备、设施确认;

 7)定位焊接质量检查;

 8)焊接材料保存、烘干、领用情况检查;

 9)引弧板、引出板和衬板的装配质量检查。

2 焊中检验应至少包括如下内容:

 1)焊接工艺参数 (焊接电流、焊接电压、焊接速度、预

热温度、后热温度)符合性检查;

 2)焊接过程中发现的缺陷的处理情况确认;

 3)焊接过程中的外观检查及无损检测;

 4)焊道的布置及焊接顺序的检查。

3 焊后检验应至少包括如下内容:

 1)焊缝的外观质量与外形尺寸的检查;

 2)焊缝的无损检测;

 3)焊接工艺规程记录及检验报告检查。

8.0.2 焊接检验应进行自检和监检。

8.0.3 焊接检验抽样批、抽样方法、检验项目、检验方法、检

验时机及检验验收标准应符合工程采用标准或合同的规定。没有
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具体规定时,相关各方应制定相应的文件给予明确。

8.0.4 焊接检验使用的装置、装备或工具、仪器等应符合国家

法律的规定,且符合工程相关文件的要求,并实施有效的管理。
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9 验  收

9.0.1 根据现行国家标准 《建筑工程施工质量验收统一标准》

GB50300的规定,工程焊接应按分项工程验收。

9.0.2 按工程划分进行分批、分段、整体验收,隐蔽焊缝应在

隐蔽前单独验收。

9.0.3 焊接分项工程完成后,由施工单位向监理或建设单位提

交资料进行验收。

9.0.4 焊接分项工程验收时,验收资料至少应包括以下内容:

1 焊接分项工程验收记录表;

2 焊接分项工程焊接一般规定核查记录表;

3 焊接分项工程人员核查记录;

4 焊接分项工程设施和设备核查记录;

5 焊接分项工程材料核查记录;

6 焊接分项工程焊接工艺核查记录;

7 焊接分项工程焊接检验核查记录;

8 焊接分项工程焊接HSE核查记录。

9.0.5 对符合验收条件的焊接分项工程,应由监理 (建设)单

位组织验收。验收内容和表格应符合工程采用标准或合同的有关

规定。当没有特别要求时,其应符合附录A的规定。
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10 职业健康、安全、环境

10.0.1 工程焊接施工单位应遵守职业健康、安全、环境方面相

关法律或规定,管理过程要体现预防为主,持续改进。

10.0.2 施工单位应建立职业健康、安全、环境管理体系,根据

承担焊接工程的不同,在施工过程中有效运行。

10.0.3 焊接施工前,应对涉及人员职业健康、作业安全、环境

危险因素进行识别、评估,在评估的基础上,进行风险控制。
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附录A 验收表格

验收表格宜符合表A.0.1~A.0.10的规定。
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表A.0.1 封面

焊接分项工程
验收资料

     工程名称:

     建设单位:

     施工单位:

     其他单位:

     日  期: 年 月 日
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表A.0.2 目录

序号 内容 页码
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表A.0.3 焊接分项工程验收记录

工程名称
 

检验批部位

施工单位 项目经理

监理单位 监理工程师

依据标准 分包单位负责人

主控项目 合格标准

施工单位

检验评定

记录或结果

监理(建设)单位验收

记录或结果
备注

1 人员 第4章

2 设施和设备 第5章

3 材料 第6章

4 焊接工艺 第7章

5 焊接检验 第8章

施工单位检验

评定结果
项目负责人:

年  月  日
 

监理(建设)单位

验收结论
项目监理(建设)负责人:

年  月  日
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表A.0.4 焊接分项工程焊接一般规定核查记录
 

工程名称
 

检验批部位

施工单位

分包单位

监理单位

依据标准

主控子项目 合格标准
 

记录
 

结果
 

1 施工资质 第3.0.1条

2 施工许可 第3.0.2条

3 质量管理体系 第3.0.3条

4 设计文件 第3.0.4条

5 施工记录 第3.0.5条
 

施工单位

检查结果
项目负责人:

年  月  日

监理(建设)单位

验收结论
项目监理(建设)负责人:

年  月  日
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表A.0.5 焊接分项工程人员核查记录
 

工程名称 检验批部位

施工单位

分包单位

监理单位

依据标准

主控子项目 合格标准
 

记录
 

结果
 

1 一般规定 第4.0.1条和第4.0.2条

2 焊接技术人员 第4.0.3条

3 焊接作业人员 第4.0.4条

4 焊接检验人员 第4.0.5条

5 焊接热处理人员 第4.0.6条

施工单位

检查结果

班组长(专业工长):   质检(技术)负责人: 

  年 月 日      年 月 日

监理(建设)单位

验收结论

监理工程师(建设单位项目技术人员):

年  月  日
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表A.0.6 焊接分项工程设施和设备核查记录
 

工程名称 检验批部位

施工单位

分包单位

监理单位

依据标准

主控子项目 合格标准
 

记录
 

结果
 

1 一般规定 第5.0.1条

2 设施 第5.0.2条

3 设备 第5.0.3条

施工单位

检查结果

班组长(专业工长):  质检(技术)负责人:  

  年 月 日  年 月 日

监理(建设)单位

验收结论

监理工程师(建设单位项目技术人员):

年  月  日
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