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前 言

    本标准是根据ANSI/AWS A5.17-8H碳钢埋弧焊丝及焊剂规程》，对GB/T 5293-1985K碳素钢

埋弧焊用焊剂》进行修订的，在技术内容上与该规程等效

    根据ANSI/AWS A5.17规程对GB/T 5293-1985进行修订时，保留了GB/T 5293-1985中适合

我国焊剂技术要求的内容，并第一次将焊丝和焊剂编写在一个标准中，供使用单位更加全面地理解焊

丝、焊剂与熔敷金属力学性能的关系。从而使本标准在技术内容上更加严格

    本标准从实施之日起，代替GB/T 5293-1985.

    本标准的附录A,附录B均是提示的附录。

    本标准由国家机械工业局提出。

    本标准由全国焊接标准化技术委员会归口。

    本标准起草单位:哈尔滨焊接研究所、锦州天鹅焊材(集团)股份有限公司、上海焊条熔剂厂

    本标准起草人:何少卿、温安然、李春范、季龙俊。



中华人 民共和 国国家标准

GB/T 5293--1999

埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂
代替 GB/T 5293  1985

Carbon steel electrodes and fluxs for submerged arc welding

1 范围

本标准规定了埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂的型号分类、技术要求、试验方法及检验规则等内容

本标准适用于埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB/T 700-1988 碳素结构钢

    GB/T 1591-1994 低合金高强度结构钢

    GB/T 2650-1989 焊接接头冲击试验方法

    GB/T 2652--1989 焊缝及熔敷金属拉伸试验方法

    GB/T 3323-1987 钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级

    GB/T 3429-1994 焊接用钢盘条

    GB/T 12470-199。 低合金钢埋弧焊用焊剂

    GB/T 14957-1994 熔化焊用钢丝

    JB/T 7948.8-1999 熔炼焊剂化学分析方法 铝蓝光度法测定磷量

    JB/T 7948.11-1999 熔炼焊剂化学分析方法 燃烧一碘量法测定硫量

3 型号分类

3门 型号分类根据焊丝一焊剂组合的熔敷金属力学性能、热处理状态进行划分

3.2 焊丝一焊剂组合的型号编制方法如下:字母“FP，表示焊剂;第一位数字表示焊丝一焊剂组合的熔敷金

属抗拉强度的最小值;第二位宇母表示试件的热处理状态，'A”表示焊态，..P”表示焊后热处理状态;第

三位数字表示熔敷金属冲击吸收功不小于27)时的最低试验温度;“一”后面表示焊丝的牌号，焊丝的牌

号按GB/T 149570

3.3 完整的焊丝一焊剂型号示例如下:

F  4  A  2-  H08A

丁丁丁丁一工二 表示焊丝牌号

表示熔敷金属冲击吸收功不小于27)时的试验温度为20'C(见表5)

表示试件为焊态(见Al. 2)

表示熔敷金属抗拉强度的最小值为415 MPa(见表4)

表示焊剂

国家质.技术监督局1999一09一03批准 2000一03一01实施
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4 技术要求

:.{.
焊丝

  焊丝的化学成分应符合表1规定。

表 1 焊丝化学成分 %

焊丝牌号 C Mn Si Cr Ni Cu S P

低 锰 焊 丝

H08A     一
拭〔).10 ;0.30-0.60

      一
蕊0.03

抓0. 20 <0. 30

夏0. 20

蕊0. 030 毛0.030

成0.020 <O. 020H08E

H 08C 蕊0.015 成0. 015抓0.10 毛0. 10

成0.030 镇0.030H15A 。·11一。·18一。·35一。‘65 一‘。.20 提0. 30

中 锰 焊 丝

H08M了王A 返0.10       }

<0.201    <0.30、.2。<0. 030<0. 035
蕊0.030

<0. 035H15M n 0.11̂ -0.18

高 锰 焊 丝

H10Mn2 蕊0. 12 1. 50--1. 90 落0. 07

蕊0.20 <0. 30 毛0. 20
镇0.035 簇0. 035

H08Mn2Si

镇0. 11
1. 70- 2.10

0.65-0. 95

成0. 030 成0.030H08Mn2SiA 1.80̂ -2.10

注

1 如存在其他元素，则这些元素的总量不得超过0.5%e

2 当焊丝表面镀铜时，铜含量应不大于0.35写

3 根据供需双方协议，也可生产其他牌号的焊丝

4 根据供需双方协议，H08A,H08E,H08C非沸腾钢允许硅含量不大于0.10环。

5  H08A,H08E,H08C焊丝中锰含量按GB/ "r 3429

4门 2 尺寸

    焊丝尺寸应符合表2规定。

表 2 焊丝尺寸 m m

公 称 直 径 极 限 偏 差

1.6,2.0,2.5

l

i O
                                    一0.10

3.2,4.0,5.0,6.0 一吕卜1:
注:根据供需双方协议，也可生产其他尺寸的焊丝

4.1.3 焊丝表面质量

    a)焊丝表面应光滑，无毛刺、凹陷、裂纹、折痕、氧化皮等缺陷或其他不利于焊接操作以及对焊缝金

属性能有不利影响的外来物质。

    b)焊丝表面允许有不超出直径允许偏差之半的划伤及不超出直径偏差的局部缺陷存在。

    c)根据供需双方协议，焊丝表面可采用镀铜，其镀层表面应光滑，不得有肉眼可见的裂纹、麻点、锈

蚀及镀层脱落等。

4.2 焊剂

4.2.1 焊剂为颗粒状，焊剂能自由地通过标准焊接设备的焊剂供给管道、阀门和喷嘴。焊剂的颗粒度应

3R3
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符合表3规定，但根据供需双方协议的要求.可以制造其他尺寸的焊剂

                                      表 3 焊剂颗粒度要求

普通颗粒度 细颖粒度

<0.450 .m(40目) 成5% <0. 280 mm(60月) 簇5%

>2. 50 mm (8目) <2% >2. 00 mm(10目I 毛2 "/u

4.2.2 焊剂含水量不大于。.10%e

4.2.3 焊剂中机械夹杂物(碳粒、铁屑、原材料颗粒、铁合金凝珠及其他杂物)的质量百分含量不大于

0. 30%。

4.2.4 焊剂的硫、磷含量

    焊剂的硫含量不大于。-060%,磷含量不大于。.080环。根据供需双方协议，也可以制造硫、磷含量

更低的焊剂。

4.2. 5 焊剂焊接时焊道应整齐，成形美观，脱渣容易。焊道与焊道之间、焊道与母材之间过渡平滑，不应

产生较严重的咬边现象

月.3 焊丝一焊剂组合焊缝金属射线探伤应符合GB/T 3323中I级。

4.4 熔敷金属力学性能

4.4.1 熔敷金属拉伸试验结果应符合表4规定

                                          表 4 拉伸试验

焊荆型号
抗拉强度 1e

    M Pa

屈服强度 氏

    MP.

伸长率饥

    %

F4X X-HX X X 415- 550 妻330 李22

F5X X-HX X X 480--650 >400 >22

4.4.2 熔敷金属冲击试验结果应符合表5规定。

                                  表 5 冲击试验

娜荆型号 冲击吸收功，J 试验温度，℃

FXXO-HXX X

FXX2-HXXX

FXX3-HXXX

FXX4-HXXX

FxX5-HXXX

FXX6-HXXX

      一
            一

一 0-20
{ 一30

一 二:)
1

5 试验方法

5.1 试验用母材

    试验用母材应符合GB/T 700规定的Q235A级,B级，Q255A级、B级或与焊丝化学成分相当的其

他材料。也可采用GB/T 1591规定的16Mn或其他相当的材料

5.2 焊丝化学成分及表面质量

52。1 焊丝化学成分分析从焊丝上取样，化学分析可采用任何适宜的分析方法，仲裁试验按

GB/T 223.1̂-223.24[见附录B(提示的附录)〕进行。

5.2.2 焊丝表面质量按4.1.3要求，对焊丝逐盘(卷)任一部位进行目测检验

53 熔敷金属力学性能试验

5.3.1 力学性能试件制备

384
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5.3. 1.， 试件按图1所示的平焊位置制备，焊前焊剂应在250̂-400'C烘干 1̂-2 h或按制造厂推荐的

烘干规范进行

5.3.1.2 所用试板按 5. 1规定，当要求试件在焊态和热处理状态时，应制备两块试件或一块能足够提

供两种状态试样的试件，当采用一块试件时，将一块试件横切成两块，一块为焊态，另一块为热处理状

态

5.3.1.3 试件焊前应予以反变形或拘束，以防止角变形。焊后角变形大于5。的试件应予报废，不允许

矫正。

5.3.1.4 采用直径为4. 0 mm焊丝按表6中规定的规范进行焊接，也可按供需双方协议，采用制造厂

推荐的焊接规范进行其他直径焊丝的试验。

5.3.1.5 每一焊道施焊前，用测温笔或表面温度计侧量试件中部距焊缝中心线25 mm处的温度，并控

制在表6规定的范围内。如果焊接中断，重新启焊时，需将试件预热到表6规定的道间温度范围内。

卜一150一一

al },Ft户
l l1一‘州

r、，一-.— -，曰尸-闷尸，
L-一 一曰一一~ -T-l

320
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A- A

  图 1

B-B

射线探伤和力学性能试验的试件制备



Gs/'r 5293-1999

表 6 参考焊接规范

焊丝规格

    笼nn】

焊接电流

    A

电弧电压

    V
电流种类一} 焊接速度

          m/h

道间温度

    C

焊丝伸出长度

          In刀1

1.6 350

士20 30士2 直流感交流

18
一 一

    士1. 5

}
13--19

202.0 400

19- 32212.5
        一

23 22- 353.2 500

25--38

4.0 550

265. 0 600

276. 0 650

5.3门 6 第一层焊1-2道，焊接电流比规定值适当降低 最后一层焊3-4道，其余各层焊2-3道。焊

缝与母材之间应平滑过渡，余高要均匀，其高度不得超过3 mm,

5.3.1.7 试件的热处理 试件装炉时的炉温不得高于300̀C ,然后以不大于200'C /h的升温速度加热

到620℃士15,C，保温1h。保温后以不大于190-C /h的冷却速度炉冷至320'C，然后炉冷或空冷至室温

也可根据供需双方协议，采用其他热处理规范。

5.3.2 熔敷金属拉伸试验

5.3-2.1 按图2规定，从射线探伤后的试件上加工一个熔敷金属拉伸试样。

5.3.22 熔敷金属拉伸试验按GB/T 2652进行。

5.3.3 熔敷金属冲击试验

5.3.3门 按图3规定，从截取熔敷金属拉伸试样的同一试件上加工一组5个冲击试样。

5.3. 3.2 熔敷金属冲击试验按GB/T 2650和表5规定的试验温度进行。

5.3. 3.3 在计算平均值时，应舍去5个值中的最大值和最小值，余下3个值中有2个值不小于27 J>另

一个值不小于20 J。三个值的平均值应不小于27 J

5.4 焊缝射线探伤试验

5.4.1 焊缝射线探伤试验在试件截取拉伸试样和冲击试样之前进行。焊缝射线探伤前应去掉垫板。若

试件需作焊后热处理时，射线探伤在热处理前后均可进行。

5.4.2 焊缝射线探伤试验按GB/T 3323进行。

5.月3 评定焊缝射线探伤底片时，试件两端25 mm应不予考虑。

”12. 5
R>4 ;一W.R'041. 6

。一
。
一一

图 2 熔敷金属拉伸试样
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其，i沙

o. a,     10         e
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                                  图3 夏比V型缺口冲击试样

5.5 焊剂质量检验

    从被检验焊剂中(见6.2-2)用四分法分别取出不少于100 g的焊剂作下列项目检验。所用称样天平

感量不大于1 mg

5.5. 1 焊剂颗粒度检验

5.5.1.1 检验普通颗粒度焊剂时，把0.450 mm(40目)筛下颖粒和2. 50 mm (8目)筛上颗粒的焊剂分

别称量。检验细颗粒度焊剂时，把。.280 mm(6。目)筛下颗粒和2. 00 mm (10目)筛上颗粒的焊剂分别

称量。分别计算出0. 450 mm(40目),0. 280 mm(60目)筛下和2. 00 mm(10目),2.50 mm(8目)筛上的

焊剂占总质量的百分比。

5.5.1.2 按式(1)计算颗粒度超标焊剂的百分含量

                                    颗粒度超标焊剂 =悬x 100% ·，⋯ ”，二，”，⋯ ⋯ 〔1)

式中:

5.5.2

m-- 超标的焊剂质量，9;

mo- 焊剂总质量+g.

5.5.2. 1

焊剂含水量检验

  把焊剂放在温度为15o℃士10℃的炉中烘干2h，从炉中取出后立即放人干燥器中冷却至室

，称其质量。

5.2.2 按式(2)计算焊剂的含水量

                          焊剂含水量

温

5

=m二竺X
        m ,

100 ··..·····。·⋯ ⋯ (2)

式中:m 烘干后焊剂质量，9;

    mo-一烘干前焊剂质量，9。
5--5.3 焊剂机械夹杂物检验

5.531 用目测法选出机械夹杂物，称其质量

387
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5.5-3.2 按式(3)计算机械夹杂物的百分含量。

机械夹杂物一悬“100 .‘⋯⋯ 。.....。⋯ ，，.一(3)

，— 机械夹杂物质量，9;

ma 焊剂总质量，9。

4 焊刑的礴、硫含量检验

焊剂的磷、硫含量按JB/T 7948.8和JB/T 7948.11进行测定。

5 焊剂焊接工艺性能检验

焊接力学性能试板时，同时检验焊剂的焊接工艺性能，逐道观察脱渣性能、焊道熔合、焊道成型及咬

中

5.

5.

式

5.

5

边情况，其中有一项不合格时，认为该批焊剂未通过焊接工艺性能检验。

6 检脸规则

    焊丝、焊剂由制造厂质量检验部门按批检验。

6.1 批全划分

    每批焊丝应由同一炉号(优质焊丝按同一炉号及同一热处理炉号)，同一形状、同一尺寸、同一交货

状态的焊丝组成。

    每批焊剂应由同一批原材料，以同一配方及制造工艺制成。每批焊剂最高量不应超过60 t.

6.2 取样方法

6.2.1 焊丝取样，从每批焊丝中抽取300，但不少于2盘(卷、捆)，进行化学成分、尺寸和表面质量检

验。

6.2.2 焊剂取样，若焊剂散放时，每批焊剂抽样不少于6处。若从包装的焊剂中取样，每批焊剂至少抽

取6袋，每袋中抽取一定量的焊剂，总量不少于10 kg。把抽取的焊剂混合均匀，用四分法取出5 kg焊

剂，供焊接试件用，余下的5kg用于其他项目检验。

6.3 验收

    每批焊丝质量按6. 3.1-6. 3. 3规定验收。

    每批焊剂质量及焊丝一焊剂组合的熔敷金属力学性能检验，以直径4. 0 mm或5. 0 mm的焊丝检验

结果判定。

6.3.， 每批焊丝的化学成分检验结果应符合表 1规定

6.3.2 每批焊丝尺寸检验结果应符合表2规定。

6.3.3 每批焊丝的表面质量检验结果应符合4.1.3规定。

6.3.4 每批焊剂质量检验结果应符合4. 2规定。

6.3.5 每批焊丝一焊剂组合的焊缝射线探伤结果应符合4.3规定。

6.3.6 每批焊丝一焊剂组合的熔敷金属力学性能试验结果应符合表4、表5规定。

6.4 复验

    任何一项检验不合格时，该项应加倍复验。当复验拉伸试验时，抗拉强度、屈服强度及伸长率同时作

为复验项目。试样可在原试件或新试件上截取。加倍复验结果应符合对该项检验的规定。

了 包装、标记和质t证明书

7.1 包装

了.1.1 焊丝

7.1.1门 包装形式为带焊丝盘，不带焊丝盘和桶装包装，每种形式的包装尺寸和质量见表7。经供需双

方协议也可以采用其他形式的包装。
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表 7 包装尺寸和质量

焊丝尺寸，mm 焊丝净质量，kg 轴内径,mm 盘最大宽度，mm 盘最大外径，mm

1.6̂ 6.0 10,25,30 带焊丝盘3O5士3 65,120 445,430

2.5一 6 0 45,70,90 供需双方协议确定 一

1. 6̂ -6. 0 不带焊丝盘装按供需双方协议

1.6̂ 6.0 捅装按供需双方协议

7.1.1.2

7.1.1.3

予固定

焊丝包装应能防止焊丝在正常装卸和使用时不受损坏，并应保持清洁、干燥

焊丝缠绕应避免波浪、硬弯或扭结。脱盘自由状态焊丝应无拘束，焊丝始端应能容易辨认，并

7.1.1.4

7.1.2

  焊丝松弛直径和翘距，应保证焊丝能在自动和半自动焊设备 卜连续送丝。

焊剂

7.1-2.1

7.1.2.2

焊剂包装应保证正常运输和贮存过程中不受损坏。并保证焊剂贮存一年不变质。

焊剂包装质量为25 kg,5o kg.
7.1.2.3 若需方对焊剂的包装有特殊要求时，由供需双方协商确定焊剂的包装。

了.2 标记

7.2. 1 在每个焊丝、焊剂包装外部应标记出下列内容

    a)标准号、焊丝、焊剂的型号或牌号;

    b)制造厂名称及商标;

    c)规格及净质量;

    d)批号及生产日期。

7.2.2 不带焊丝盘的焊丝应在包装内部放人有标记内容的标签或说明书。

7.2. 3 带焊丝盘的焊丝应将标签牢固地固定在焊丝盘上

7.2.4 桶装焊丝应将标签牢固地固定在桶壁的明显位置 r_

7.3 质量证明书

    制造厂对每批焊丝、焊剂，根据实际检验结果出具质量证明书，当用户提出要求时，制造厂应提供检

验结果的副本。
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  附 录 A

(提示的附录)

标准应用说明

A1 分类系统

A1. 1 焊丝牌号
    本标准中的焊丝牌号按GB/T 14957。第一字母“H”表示焊丝含量，字母后面的两位数字表示捍丝

中平均碳含量，如含有其他化学成分，在数字的后面用元素符号表示;牌号最后的A,E,C分别表示硫、

磷杂质含量的等级

Al- 2 焊剂型号

    焊剂型号是根据使用各种焊丝与焊剂组合而形成的熔敷金属的力学性能而划分的。焊剂型号的示

例如下:

      F4A0-H08A

      F5P6-H08MnA

      F5P4-H10Mn2

    "F”表示焊剂，"F,，后面的数字表示抗拉强度的级别，强度级别后面的字母“A"表示在焊态下测试的

力学性能，"P”表示经热处理后测试的力学性能;在字母“A”或‘̀P”后面的数字表示熔敷金属冲击吸收功

不小于27)时，对试验温度的要求。

    任何牌号的焊剂，由于使用的焊丝、热处理状态不同，其分类型号可能有许多类别，因此，焊剂应至

少标出一种或所有的试验类别型号。

A2 焊荆类型

    焊剂根据生产工艺的不同分为熔炼焊剂、粘结焊剂和烧结焊剂。按照焊剂中添加脱氧剂、合金剂分

类，又可分为中性焊剂、活性焊剂和合金焊剂。不同类型焊剂可以通过相应的牌号及制造厂的产品说明

书予以识别。

A2.1 中性焊剂

    中性焊剂是指在焊接后，熔敷金属化学成分与焊丝化学成分不产生明显变化的焊剂 中性焊剂用于

多道焊，特别适应于厚度大于25 mm的母材的焊剂。中性焊剂的焊接注意事项如下。

A2.1.1 由于中性焊剂不含或含有少量的脱氧剂，所以在焊接过程中只能依赖于焊丝提供脱氧剂。如

果单道焊或焊接氧化严重的母材时，会产生气孔和焊道裂纹

A2.1.2 电弧电压变化时，中性焊剂能维持熔敷金属的化学成分的稳定。某些中性焊剂在电弧区还原，

释放出的氧气与焊丝中碳化合，降低熔敷金属中的含碳量，某些中性焊剂含有硅酸盐，在电弧高温区还

原成锰、硅，即使电弧电压变化很大时，熔敷金属的化学成分也是相当稳定的

A2.1.3 熔深、热输人量和焊道数量等参数变化时，抗拉强度和冲击韧度等力学性能发生变化。

A2.2 活性焊剂
    活性焊剂指加人少量锰、硅脱氧剂的焊剂。提高抗气孔能力和抗裂性能。活性焊剂的焊接注意事项

如下

A2. 2. 1 由于含有脱氧剂，那么熔敷金属中的锰、硅将随电弧电压的变化而变化。由于锰、硅增加将提

高熔欺金属的强度，降低冲击韧度。因此，在使用活性焊剂进行多道焊时，应严格控制电弧电压。
A2.2.2 活性焊剂中，更活泼的焊剂具有较强的抗气孔性能，但在多道焊时会产生较多的问题

A2.3 合金焊剂
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    合金焊剂指使用碳钢焊丝，其熔敷金属为合金钢的焊剂。焊剂中添加较多的合金成分，用于过渡合

金，多数合金焊剂为粘结焊剂和烧结焊剂。合金焊剂主要用于低合金钢和耐磨堆焊的焊接，参见GB/T

12470,

A2.4 焊剂中性数

    焊剂中性数是测量焊剂中性的一种简便方法。它是用来表示焊丝一焊剂组合焊接碳钢时，与焊缝金

属中Mn, Si含量有关的指数。评价焊剂中性数时，焊剂中性数不能大于40,焊剂中性数越小，则焊剂越

呈中性

    焊剂中性数计算方法如下:

    a)焊接二块化学成分分析试块，第一块时的焊接规范与焊接试件规范相同。

    b)焊接第二块试块时，采用比第一块电弧电压高SV的电压，其他规范相同。

    c)每个试块的表面加工平滑，取试块的第四层(顶)做熔敷金属分析。分别分析二个试样的Mn和

Si含量。

    d)焊剂中性数以二个试块的Mn,Si值的变化量的绝对值之和来计算，计算公式如下:

                                  N=100( 1 Asi I+ IAMnI)

式中:lisi— 两个试块的Si含量的变化量，纬;

      AMn— 两个试块的Mn含量的变化量，%

A3 焊丝的选择

    在选择埋弧焊用焊丝时，最主要的是考虑焊丝中锰和硅的含量。无论是采用单道焊还是多道焊，应

考虑焊丝向熔敷金属中过渡的Mn,Si对熔敷金属力学性能的影响。

    熔敷金属中必须保证最低的锰含量，防止产生焊道中心裂纹。特别是使用低Mn焊丝匹配中性焊剂

易产生焊道中心裂纹，此时应改用高锰焊丝和活性焊剂，防止产生裂纹。

    一般地，某些中性焊剂，采用Si代替c和Mn，并将其含呈降到规定值。使用这样的焊剂时，不必采

用Si脱氧焊丝。对于其他不添加Si的焊剂，要求采用Si脱氧焊丝，以获得合适的润湿性和防止气孔。因

此焊丝、焊剂制造厂应相互配合，以使两种产品在使用时互补。

    在单道焊捍接被氧化的母材时，由焊剂、焊丝提供充分的脱氧成分，可以防止产生气孔。一般来讲，

Si比Mn具有更强的脱氧能力，因此必须使用Si脱氧焊丝和活性焊剂。

A4 埋弧焊熔敷金属力学性能

    表4、表5列出了焊丝一焊剂组合的焊缝金属力学性能。力学性能取决于按本标准要求的程序制备

试样测试的。这种程序对母材的稀释程度小，因此，可较准确地反映每种焊丝一焊剂组合的熔敷金属力学

性能。在使用中，焊丝和焊剂要分别对待，不必同时改变。因此，确定焊丝和焊剂对焊缝金属力学性能的

影响必须采用标准的试验方法。焊丝和焊剂熔化部分的化学反应和母材的稀释率对焊缝金属成分均有

影响。

    母材厚度在一定的范围之内，一般不采用本标准要求的多道焊工艺，而常常采用单道焊。当韧性要

求高时，必须采用多道焊

    特殊力学性能受化学成分、冷却速度和焊后热处理的影响。大电流单道焊具有较大的熔深，所以比

小电流多道焊时的母材稀释率大。而且，大电流单道焊的焊缝比小电流多道焊焊缝冷却得慢。而且先施

焊的多道焊焊道经受后焊的焊道热循环的影响，这些焊道不同部位的组织发生变化。因此，使用相同的

焊丝和焊剂焊接时，单道焊与多道焊的力学性能有差异

    本标准中的熔敷金属力学性能是在焊态或焊后热处理(620℃士15'CXI h)状态下测定的，或二个

状态下都测定。大多数的熔敷金属适用于任何一种状态，但是本标准不可能包含所有的制造和使用过程

中所遇到的状态。因此本标准中的分类要求，熔敷金属按照实际中遇到的某些具体条件进行制作和试
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验。此外，在焊丝尺寸、焊丝伸出长度、接头形式、预热温度、道间温度和焊后热处理等遇到的差别，对接

头的力学性能有很大的影响。延长焊后热处理时间〔20 30 h)对熔敷金属的强度和冲击韧度有很大的

影响。
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