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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ１４１７２：２００３《焊接材料　手工电弧焊用镍及镍合金焊条　分类》（英文版）。

本标准根据ＩＳＯ１４１７２：２００３重新起草。

考虑我国镍及镍合金焊条的实际情况，对ＩＳＯ１４１７２：２００３做如下技术内容修改：

———删除了规范性引用文件ＩＳＯ５４４、ＩＳＯ３１０：１９９２、ＩＳＯ６８４７、ＩＳＯ１４３４４和ＩＳＯ１５７９２１：２０００；

———增加了表１、表２、图１、图２、图３和图４，将ＩＳＯ１４１７２：２００３中表１改为表３，表２改为表４。

为便于使用，本标准还做如下编辑性修改：

———标准名称改为“镍及镍合金焊条”；

———标准结构方面，增加了检验规则、标志和品质证明书内容；

———将“本国际标准”改为“本标准”；

———用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

———删除了国际标准的前言；

———删除了附录Ａ，将附录Ｂ改为附录Ａ，附录Ｃ改为附录Ｂ。

本标准是对ＧＢ／Ｔ１３８１４—１９９２《镍及镍合金焊条》的修订。与ＧＢ／Ｔ１３８１４—１９９２相比，主要修改

内容如下：

———焊条分类、型号划分采用ＩＳＯ１４１７２：２００３标准中的方法，焊条型号增加了２６个；

———焊条药皮类型不做规定；

———取消了焊接接头弯曲试验，熔敷金属试件制备的焊接位置为平焊位置。

本标准从实施之日起，代替ＧＢ／Ｔ１３８１４—１９９２。

本标准的附录Ａ、附录Ｂ为资料性附录。

本标准由全国焊接标准化技术委员会提出并归口。

本标准起草单位：哈尔滨焊接研究所、锦州市锅炉压力容器检验研究所、天津大桥焊材集团有限公

司、锦州特种焊条有限公司、常州华通焊丝有限公司、四川大西洋焊接材料股份有限公司。

本标准主要起草人：何少卿、储继君、李春范、高盛平、吴国权、李振华、陈义岗。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１３８１４—１９９２。
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镍 及 镍 合 金 焊 条

１　范围

本标准规定了镍及镍合金焊条的分类和型号、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志和品质证

明书。

本标准适用于焊条电弧焊用镍及镍合金焊条。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而构成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所

有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研

究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ２２８　金属材料　室温拉伸试验方法（ＧＢ／Ｔ２２８—２００２，ｅｑｖＩＳＯ６８９２：１９９８）

ＧＢ／Ｔ３３２３—２００５　金属熔化焊焊接接头射线照相（ＥＮ１４３５：１９９７，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ８６４７（所有部分）　镍化学分析方法

３　分类和型号

３．１　焊条分类

焊条按熔敷金属合金体系分为镍、镍铜、镍铬、镍铬铁、镍钼、镍铬钼和镍铬钴钼等７类。

３．２　型号划分

焊条按照熔敷金属化学成分进行型号划分（参见表３）。

３．３　型号编制方法

焊条型号由三部分组成。第１部分为字母“ＥＮｉ”，表示镍及镍合金焊条；第２部分为四位数字，表

示焊条型号；第３部分为可选部分，表示化学成分代号。焊条的简要说明和国际上主要标准型号的对应

关系参见附录Ａ和附录Ｂ。

本标准完整焊条型号示例如下：

ＥＮｉ　６０２２　 （ＮｉＣｒ２１Ｍｏ１３Ｗ３









）










表示镍及镍合金焊条








表示焊条型号

表示化学成分代号

第２部分四位数字中第一位数字表示熔敷金属的类别。其中２表示非合金系列；４表示镍铜合金；

６表示含铬，且铁含量不大于２５％的 ＮｉＣｒＦｅ和 ＮｉＣｒＭｏ合金；８表示含铬，且铁含量大于２５％的

ＮｉＦｅＣｒ合金；１０表示不含铬，含钼的ＮｉＭｏ合金。

４　技术要求

４．１　焊条直径和长度

４．１．１　焊条直径和长度应符合表１规定。

４．１．２　根据需方要求，允许通过协议制造和使用其他尺寸的焊条。

１

犌犅／犜１３８１４—２００８




