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耐蚀合金焊带和焊丝通用技术条件

1 范围

本标准规定了镍基、铁镍基耐蚀合金焊带和焊丝的术语和定义、分类和牌号、订货内容、尺寸、外形、
重量、技术要求、表面质量、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明书。

本标准适用于带极埋弧堆焊、带极电渣堆焊用镍基和铁镍基耐蚀合金焊带(以下简称焊带),熔化极

惰性气体保护电弧焊、钨极惰性气体保护电弧焊、等离子电弧焊及埋弧焊等焊接用镍基和铁镍基耐蚀合

金实心光焊丝(以下简称焊丝)的通用要求。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法

GB/T2975—2018 钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备

GB/T8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB/T15007 耐蚀合金牌号

GB/T20066 钢和铁 化学成分测定用试样的取样和制样方法

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
焊带 stripelectrode
焊接填充金属的一种形状,具有矩形截面且宽度远大于厚度。焊接时既作为电极传导电流同时又

作为填充金属,通常用于埋弧焊和电渣焊。

3.2
焊丝 wire/wireelectrode
焊接填充金属的一种形状,具有圆截面。焊接时,可作为纯填充金属不作为电极传导电流,用于钨

极惰性气体保护焊、等离子电弧焊和激光束焊;也可既作为电极传导电流又作为填充金属,用于熔化极

气体保护电弧焊和埋弧焊。

3.3
弹射度 cast
从缠线轴的焊丝上切取足够形成一圈长度的试样,放在光滑平面上自由弹开,无拘束弹射形成圆环

状态时所弹开的程度。一般用测量其弹开松弛后的直径来表示。

3.4
螺旋翘距 helixrise
从缠线轴的焊丝上切取足够形成一圈长度的试样,放在光滑平面上自然松弛呈圆环状态时,焊丝上

任意一点到平面间的垂直距离。
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