










































公
  

  
告

 
对
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T 
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01
4-
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压
设
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焊
接
工
艺
评
定
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N
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T 
47

01
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11

 压
力
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器
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、
N
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01
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压
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接
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件
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学
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能
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验
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接
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术
条
件
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N
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）

 
表

3（
续
）
第

6
行
右
端
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55

-C
3  

ER
55

-N
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2  

N
B/

T 
47

01
4（
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37
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表
7
第

1
行
右
侧
 

…
…
焊
缝
金
属
厚
度
（

t）
的
…
…
 

…
…
焊
缝
金
属
厚
度
的
…
…
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N

B/
T 

47
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表

7
倒

1
行
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…
…
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、

2t
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…
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2T
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t
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件
焊
缝
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属
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度
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1
行
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…
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缝
金
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度
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的
…
…
 

…
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缝
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度
的
…
…
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N
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）

 
表
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号
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别
号
为
…
…
的
母
材
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别
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的
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N
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胀
焊
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…
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…
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中
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6
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1
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侧
 

比
表

6
规
定
…
…
 

比
表

5
规
定
…
…
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4.
6.
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.3

.2
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2
行
中
间
 

…
…
，
取
两
者
较
大
值
；
 

…
…
，
取
两
者
较
小
值
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4.
6.
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.3

.2
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3
行
 

…
…
，
取
两
者
较
大
值
。
 

…
…
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取
两
者
较
小
值
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N
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T 
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6.

12
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…
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大
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…
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倒
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＞
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2
行
 

铝
合
铝
合
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国
锅
炉
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术
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秘
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处
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5
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