












































































































公
    

告
 

对
N

B/T 47014-2011 
承
压
设
备
焊
接
工
艺
评
定
、

N
B/T 47015-2011 

压
力
容
器
焊
接
规
程

、
N

B/T 47016-2011 
承
压
设
备
产
品
焊
接
试
件
的
力

学
性
能
检
验
和

N
B/T 47018-2011 

承
压

设
备
用
焊
接
材
料
订
货
技
术
条
件
的
勘
误
如
下
表
：

 

勘
 
误

 
表

 

序
号
 

标
准
代
号
及
页
次
 

条
款
 

原
文
 

修
改
为
 

1 
N

B/T 47014
（

P.22
）

 
表

3
（
续
）
第

6
行
右
端
 

ER55-C3 
ER55-N

i3 
2 

N
B/T 47014

（
P.37

）
 

表
7
第

1
行
右
侧
 

…
…
焊
缝
金
属
厚
度
（

t）
的
…
…
 

…
…
焊
缝
金
属
厚
度
的
…
…
 

3 
N

B/T 47014
（

P.37
）

 
表

7
倒

1
行
右
端
 

…
…
或

2T、
2t。

 
…
…
或

2T、
2t（

t
为
试
件
焊
缝
金
属
厚
度
）。

 

4  
N

B/T 47014
（

P.38
）

 
表

8
第

1
行
右
侧
 

…
…
焊
缝
金
属
厚
度
（

t）
的
…
…
 

…
…
焊
缝
金
属
厚
度
的
…
…
 

5  
N

B/T 47014
（

P.38
）

 
表

9
序
号

4  
≥

6
（
类
别
号
为
…
…
的
母
材
，
不
规
定
冲
击
试
验
）
 

≥
6
（
类
别
号
为
…
…
的
母
材
）
 

6  
N

B/T 47014
（

P.64
）

 
D

.1 第
4
行
 

…
…
连
接
的
强
度
焊
、
胀
焊
并
用
的
焊
缝
。
 

…
…
连
接
的
强
度
焊
且
胀
焊
并
用
的
焊
缝
。
 

7 
D

.4.2.1 第
3
行
左
端
 

±
1.15b  

（
1
±

0.15
）

b  

8 
N

B/T 47015
（

P.107
）

 
表

5 
注

3
）
②
中

 
，
…
…
为
表

6
中
…
…

 
，
…
…
为
表

5
中
…
…

 

9  
N

B/T 47015
（

P.108
）

 
表

6
第

1
行
左
侧
 

比
表

6
规
定
…
…
 

比
表

5
规
定
…
…
 

10  
4.6.10.3.2 

第
2
行
中
间
 

…
…
，
取
两
者
较
大
值
；
 

…
…
，
取
两
者
较
小
值
；
 

11 
4.6.10.3.2 

第
3
行
 

…
…
，
取
两
者
较
大
值
。
 

…
…
，
取
两
者
较
小
值
。
 

12 
N

B/T 47015
（

P.109
）

 
4.6.12 c）

右
端
 

…
…
不
得
大
于

120
℃
 

…
…
不
得
大
于

140
℃
 

13  
N

B/T 47016
（

P.163
）

 
表

4 
倒

2
行
中
 

＞
630

～
650 

＞
630

～
690 

14  
N

B/T 47018
（

P.8
）

 
表

2 
第

2
行
 

铝
合
铝
合
金
 

铝
及
铝
合
金
 

全
国
锅
炉
压
力
容
器
标
准
化
技
术
委
员
会
秘
书
处

 
2011

年
4
月

5
日

 




