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CB／T 3491—2011

本标准按照GB／T 1．1--2009给出的规则起草。

本标准代替CB／T 3491—1992《船用臂架起重机金属结构制造技术要求》。

本标准与CB／T 3491 1992相比主要变化如下：

——删除了原标准中对v型缺口试验冲击值的要求(见CB／T 3491—1992的4．2．2)；

——删除了原标准中对基柱材料的要求(见CB／T 3491—1992的4．2．3)；

——删除了原标准中对焊接坡口型式的要求(见CB／T 3491—1992的4．3．2)：

——删除了原标准中冷作装配时，对焊缝间隙的要求(见CB／T 3491—1992的4．3．3)；

——增加了4．4．5“所有产品的焊接，都必须满足本标准并且经相关部门认可的接头焊接工艺，并
在焊接生产中遵守”(见4．4．5)；

——增加了对防腐蚀的工艺要求(见4．6)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。
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本标准由中国船舶工业综合技术经济研究院归口。

本标准起草单位：南京中船绿洲机器有限公司、中国船舶工业综合技术经济研究院。

本标准主要起草人：邓梅、张晓群、李世波、汪远。

本标准历次版本发布情况为：1992年7月首次发布。
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4要求

4．1一般要求

金属结构的制造应符合GB／T 12932、GB／T 3811以及CCS《船舶与海上设施起重设备规范》(2007)

的有关规定。

4 2材料

4 2 1 金属结构的材料应符合CCS《船舶与海上设旆起重设备规范》(2007)中3．3．7的要求。

4 2 2对钢板厚度方向有拉力要求的板材应符合GB／T 5313—1985中Z25级的要求：对有超声波探伤

要求的板材，超声波探伤方法按GB／T 8651的规定，钢板质量满足GB／T 2970--2004中II级；钢板表面

质量应符合GB／T 8923—1988中B级的要求。

4 2 3焊接结构用碳素钢铸件应符合GB／T 7659的要求；结构钢锻件应符合CB／T 773—1998中II级检

验等级的要求。

4 2 4对船舶检验机构要求船检的项目应附有相应的船检证书。

4 3下料及装配

4 3 T 下料的钢材气割面质量应符合CB／T 3123--2005中2级的要求。
4 3 2焊缝的剖口形式和冷作装配时焊缝间隙，应根据GB／T 985和GB／T 986的规定选用。有特殊要

求的焊缝应根据图样中注明的要求执行。

4 3 3不同厚度构件的对接应符合表1的要求。

表1
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4．3．4单面或双面对接焊坡口错位允许值见表2。

表2
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错位允许值
对接形式
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表2(续)

错位允许值
对接形式

单面焊管子环缝
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米毫米表示。

l

公羔H寸l允差



表6
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单位为毫米

圆柱形 圆锥形

公称直径 允差 大径公称直径 允差

<2000 3 <2000 4

≥2000 4 ≥2000 5

4．4焊接

4 4 1 焊接装置和设备应符合拟定的用途，并应具备良好的操作环境和始终保持有效的工作状态。

4 4 2金属结构的焊缝应由持有船舶检验机构颁发的焊工证书的焊工从事与其类别相应的焊接，并保

证焊工的资格在其资格证书规定的有效期之内。要求无损检测的重要焊缝应在焊缝中部打上焊工代号铅

印标记。

4．4 3应按母材的化学成份、强度等级选用相应级别的焊接材料，且焊接材料应有船检证书。

4 4 4 首次采用新的焊接材料焊接时，应进行工艺评定，其方法按船检要求进行。

4 4 5产品的所有焊缝，做好相应的施焊记录。

4 4 6金属结构的所有外部焊缝应连续焊，内部焊缝允许间断焊。

4 4 7焊缝的检验按下列条件进行：

a) 焊缝的无损探伤应由持有无损探伤资格证书者进行；

b) 焊缝表面质量按CB 999规定检验：

C) 焊缝内部质量检验，超声波探伤按JB／T 10559-2006中1、2或3级执行，x射线探伤按GB／T

3323 2005中II级执行。如图样中已定了更高要求，则按图样规定执行。

4．4 8焊缝缺陷的修正按CB／T 3761执行。

4 4 9焊接后消除应力处理应按图样及工艺文件规定执行。

4 5机械加工

4 5 1 金属结构的机械加工应保证图样技术要求的精度。

4 5 2图样上未注公差尺寸的极限偏差应符合GB／T 1800．4-1999中ITl4级，其中轴径为h14，孔径为

H14。未注公差的形状和位置偏差按GB／T i184—1996中B级执行。

4 6防腐

4 6 1金属结构的涂装按CB／T 3490的规定执行。

4 6 2油封前应检查金属表面，确认无锈蚀方可进行。油封工艺应是连续的、不间断的。

4 6．3对于暂时性防锈和工序间防锈，金属表面在油封前，应做到无锈蚀灰尘，除锈可用零号铁纱布

进行。除锈后，应用零号柴油或煤油清洗。

4 6 4用洁净的压缩空气或干净的布将零件表面油污清除净。

4 6 5采用油封材料对机加面等处进行油封，施上方式可用刷、浸、喷等方法进行。


