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铝及铝合金焊丝质量评价规范

1 范围

本标准规定了铝及铝合金实心焊丝和填充丝的技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志、品质证

明书及可追溯信息化标识。

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、等离子弧焊及激光电弧复合焊等焊接

用铝及铝合金实心焊丝和填充丝(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/T2652 焊缝及熔敷金属拉伸试验方法

GB/T10858 铝及铝合金焊丝

GB/T17432—2012 变形铝及铝合金化学成分分析取样方法

GB/T17899—1999 不锈钢点蚀电位测量方法

GB/T20975(所有部分) 铝及铝合金化学分析方法

GB/T22087 铝及铝合金的弧焊接头缺陷质量分级指南

GB/T25775 焊接材料供货技术条件 产品类型、尺寸、公差和标志

GB/T25778 焊接材料采购指南

GB/T26953 焊缝无损检测 焊缝渗透检测 验收等级

T/CWAN0006 焊接材料可追溯信息化标识

3 技术要求

3.1 尺寸及允许偏差

3.1.1 圆形焊丝尺寸及允许偏差应符合表1的规定。

3.1.2 直条焊丝长度为500mm~1500mm,长度允许偏差为±4mm。

3.1.3 扁平焊丝尺寸应符合表2的规定。焊丝长度为500mm~1500mm,长度允许偏差为±4mm。

3.1.4 根据供需双方协议,可生产其他尺寸、偏差的焊丝。
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