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	D.1  用于下列各类焊缝的焊接工艺应按中国船级社规范的要求进行焊接工艺评定，受压元件母材表面补焊工艺应经中国船级社认可：
	D.2  焊缝位置划定的方法和范围按中国船级社规范中相关规定。
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	D.9  任一试样的试验结果不合格时，可向中国船级社提出复试申请。





