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前　　言

本标准修改采用美国标准 ＡＷＳＡ５．１８Ｍ：２００５《气体保护电弧焊用碳钢焊丝和填充丝规程》和

ＡＷＳＡ５．２８Ｍ：２００５《气体保护电弧焊用低合金钢焊丝和填充丝规程》。

考虑我国气体保护电弧焊用碳钢和低合金钢焊丝的实际情况，采用ＡＷＳＡ５．１８Ｍ：２００５和ＡＷＳ

Ａ５．２８Ｍ：２００５时做了如下技术内容修改：

———删除了规范性引用文件Ａ３６／Ａ３６Ｍ、Ａ２８５／Ａ２８５Ｍ、Ｅ２９及Ｅ３５０等美国标准；

———型号编制方法中碳钢焊丝部分仍按原标准编制方法，附加扩散氢代号等级按ＩＳＯ标准由“１６、

８、４或２”修改为“１５、１０或５”；

———焊丝化学成分中碳钢焊丝部分的Ｓ含量按ＧＢ／Ｔ３４２９《焊接用钢盘条》要求由“≤０．０３５”修改

为“≤０．０２５”；

———熔敷金属拉伸试验要求中碳钢焊丝部分的抗拉强度和屈服强度要求仍保留原标准要求；

———增加了国际上主要标准型号对照表（表Ｂ．１）；

———组合焊丝要求未列入本标准。

为便于使用，本标准还做了如下编辑性修改：

———标准名称改为“气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝”；

———标准结构方面，按分类和型号、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志及品质证明书进行

编写。

本标准是对ＧＢ／Ｔ８１１０—１９９５《气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝》的修订。与ＧＢ／Ｔ８１１０—

１９９５相比，主要修改内容如下：

———焊丝按ＡＷＳＡ５．１８Ｍ：２００５和ＡＷＳＡ５．２８Ｍ：２００５进行分类，增加了附加扩散氢代号等级。

———取消了 ＥＲ５０５、ＥＲ６９２、ＥＲ６９３等３个焊丝型号，增加了 ＥＲ４９Ａ１、ＥＲ５５Ｂ６、ＥＲ５５Ｂ８、

ＥＲ６２Ｂ９、ＥＲ６２Ｄ２、ＥＲ５５１等６个焊丝型号。按ＡＷＳ标准要求，部分型号焊丝的化学成分

进行了调整。

———焊丝化学成分中碳钢焊丝部分的Ｓ含量按ＧＢ／Ｔ３４２９《焊接用钢盘条》要求由“≤０．０３５”修改

为“≤０．０２５”。

———对于含碳量较低的低合金钢焊丝熔敷金属强度要求，按ＡＷＳ标准要求进行了降低。

———焊丝的熔敷金属冲击试验温度，按ＡＷＳ标准要求进行了圆整。

———力学性能试验试件中垫板厚度由１２ｍｍ改为≥１０ｍｍ。

———将“焊缝射线探伤应符合ＧＢ／Ｔ３３２３中Ⅱ级规定”修改为“焊缝射线探伤应符合ＧＢ／Ｔ３３２３

附录Ｃ中表Ｃ．４的Ⅱ级规定”。

———将ＥＲ５０Ｘ、ＥＲ４９１型焊丝每批最大质量由“３０ｔ”修改为“２００ｔ”。

———将７．３“每批焊丝中按盘（卷）、筒数任选３％，但不少于两盘（卷）、筒，分别取样进行化学分

析。”和７．５“每批焊丝中按盘（卷）、筒数任选１％，但不少于两盘（卷）、筒，分别取样检查镀铜

层的结合力、焊丝的抗拉强度、焊丝的松弛直径和翘距。”修改为“盘（卷、桶）焊丝每批任选一

盘（卷、桶），直条焊丝每批任选一最小包装单位进行焊丝化学成分、力学性能、射线探伤、尺寸

和表面质量检验”。

———增加了直径为２７０ｍｍ和６１０ｍｍ焊丝盘包装形式，取消了直径为４３５ｍｍ焊丝盘包装形式。

对５６０ｍｍ、６１０ｍｍ及７６０ｍｍ焊丝盘和有支架焊丝卷的包装要求进行了相应的调整。

———对包装质量按ＡＷＳ标准进行了相应的调整。
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———取消了焊丝镀铜层结合力要求。

———取消了焊丝抗拉强度要求。

———附录Ａ中增加了焊丝的简要说明。

———附录Ｂ说明了国际上主要标准型号的对应关系。

本标准从实施之日起，代替ＧＢ／Ｔ８１１０—１９９５。

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、常州华通焊丝有限公司、天津大桥焊材集团有限公司、天津市

金桥焊材集团有限公司、上海焊接器材有限公司、天津永久焊接材料有限公司、四川大西洋焊接材料股

份有限公司、山东聚力焊接材料有限公司、武汉铁锚焊接材料股份有限公司。

本标准主要起草人：储继君、李振华、崔伟、王大梁、吴胜群、刘洪彬、陈义岗、乔吉春、季益好。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ８１１０—１９８７、ＧＢ／Ｔ８１１０—１９９５。
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气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝

１　范围

本标准规定了气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢实心焊丝和填充丝的分类和型号、技术要求、试验

方法、检验规则、包装、标志及品质证明书。

本标准适用于熔化极气体保护电弧焊、钨极气体保护电弧焊及等离子弧焊等焊接用碳钢、低合金钢

实心焊丝和填充丝（以下简称焊丝）。

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／Ｔ２２３（所有部分）　钢铁及合金化学分析方法

ＧＢ／Ｔ７００　碳素结构钢 （ＧＢ／Ｔ７００—２００６，ＩＳＯ６３０：１９９５，ＮＥＱ）

ＧＢ／Ｔ１５９１　低合金高强度结构钢（ＧＢ／Ｔ１５９１—１９９４，ｎｅｑＩＳＯ４９５０：１９８１）

ＧＢ／Ｔ２６５０　焊接接头冲击试验方法 （ＧＢ／Ｔ２６５０—２００８，ＩＳＯ９０１６：２００１，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２６５２　焊缝及熔敷金属拉伸试验方法 （ＧＢ／Ｔ２６５２—２００８，ＩＳＯ５１７８：２００１，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ３３２３—２００５　金属熔化焊焊接接头射线照相

ＧＢ／Ｔ３９６５　熔敷金属中扩散氢测定方法

３　分类和型号

３．１　焊丝分类

焊丝按化学成分分为碳钢、碳钼钢、铬钼钢、镍钢、锰钼钢和其他低合金钢等６类。

３．２　型号划分

焊丝型号按化学成分和采用熔化极气体保护电弧焊时熔敷金属的力学性能进行划分。

３．３　型号编制方法

焊丝型号由三部分组成。第一部分用字母“ＥＲ”表示焊丝；第二部分两位数字表示焊丝熔敷金属的

最低抗拉强度；第三部分为短划“”后的字母或数字，表示焊丝化学成分代号。焊丝的简要说明和国际

上主要标准型号的对应关系见附录Ａ和附录Ｂ。

根据供需双方协商，可在型号后附加扩散氢代号 Ｈ×，其中×代表１５、１０或５。

本标准中完整焊丝型号示例如下：








ＥＲ

表示焊丝

　






５０

表示熔敷金属抗拉强度最低值为５００ＭＰａ，见表 ３

　





２

表示化学成分分类代号，见表 １

　

Ｈ５

表示熔敷金属扩散氢含量不大于５．０ｍＬ／１００ ｇ

４　技术要求

４．１　焊丝化学成分

焊丝化学成分应符合表１规定。

４．２　试验项目

不同型号焊丝要求的化学分析、熔敷金属力学性能、射线探伤等试验应符合表２规定。
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