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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ／ＴＲ１７６７１４：２００２《焊接　金属材料焊接推荐工艺　第４部分：铝及铝合金的

弧焊》（英文版）。

本标准根据ＩＳＯ／ＴＲ１７６７１４：２００２重新起草。本标准与ＩＳＯ／ＴＲ１７６７１４：２００２相比，技术内容修

改如下：

———增加了附录Ａ（资料性附录），用于说明铝及铝合金合金母材的类组划分，并将原标准附录Ａ

改为附录Ｂ，附录Ｂ改为附录Ｃ。

为了便于使用，本部分做了下列编辑性修改：

———删除了国际标准的前言；

———将标准名称改为“铝及铝合金弧焊推荐工艺”；

———对ＩＳＯ／ＴＲ１７６７１４：２００２中引用的其他国际标准，有被等同采用为我国标准的用我国标准代

替对应的国际标准，未被等同采用为我国标准的直接引用国际标准；

———删除了规范性引用文件中的欧洲铝及铝合金母材标准。

本标准附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｃ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：长春轨道客车股份有限公司。

本标准主要起草人：宫文彪、王炎金、刘俊峰、陈永刚、劭力、王俊玖。
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铝及铝合金弧焊推荐工艺

１　范围

本标准规定了铝及铝合金弧焊的推荐方法及工艺。

本标准适用于铝及铝合金材料的焊接。

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／Ｔ９８５．３　铝及铝合金气体保护焊的推荐坡口（ＧＢ／Ｔ９８５．３—２００８，ＩＳＯ９６９２３：２０００，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ５１８５　焊接及相关工艺方法代号（ＧＢ／Ｔ５１８５—２００５，ＩＳＯ４０６３：１９９８，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ６４１７．１　金属熔化焊接头缺欠分类及说明（ＧＢ／Ｔ６４１７．１—２００５，ＩＳＯ６５２０１：１９９８，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１６６７２—１９９６　焊缝　工作位置　倾角和转角的定义（ｉｄｔＩＳＯ６９４７：１９９３）

ＧＢ／Ｔ１８５９１—２００１　焊接　预热温度、道间温度及预热维持温度的测量指南（ＩＳＯ１３９１６：１９９６，

ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２２０８７　铝及铝合金弧焊接头　缺欠质量分级指南（ＧＢ／Ｔ２２０８７—２００８，ＩＳＯ１００４２：２００５，

ＩＤＴ）

ＩＳＯ／ＴＲ１５６０８　焊接　金属材料分类体系指南

３　母材

３．１　概述

用于焊接的铝及铝合金母材应符合附录Ａ的要求，此外，还应结合具体焊接条件，对母材规定特殊

要求（包括化学成分、力学性能、表面光洁要求等）。

焊接永久性或临时性附加物（如加工工艺梁／定位板、引弧板和收弧板等）应与母材相匹配。

３．２　储存及保管

为防止腐蚀或污染，铝及铝合金储存时应避免与碳钢、铜等材料接触，并做清晰的标记。

４　影响焊接结构及构件性能的因素

附录Ｂ列出了因焊接可能产生的不利因素，这些因素仅限于一般的铝及铝合金冶金技术方面，同

时也列出了其形成原因及解决措施。

在焊接结构的设计过程中，应考虑焊接对热影响区和焊缝性能的影响，热影响区和焊缝的力学性能

一般低于母材。

在操作时，更应注意避免出现任何设计以外的热影响区，诸如临时附件的焊接、电弧擦伤等。

５　弧焊方法

焊接铝及铝合金时，可以采用如下焊接方法（焊接方法代号参见ＧＢ／Ｔ５１８５）：

———１３１熔化极惰性气体保护焊（ＭＩＧ）；

———１４１钨极惰性气体保护焊（ＴＩＧ）；

———１５等离子弧焊。
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