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前  言

  本标准由全国焊接标准化技术委员会(SAC/TC55)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、四川大西洋焊接材料股份有限公司、

天津市金桥焊材集团有限公司、北京金威焊材有限公司、建德市新安江电焊条厂。
本标准起草人:储继君、李振华、李春范、陈义岗、侯永泰、崔晓东、洪韬。
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焊接材料焊接工艺性能评定方法

1 范围

本标准规定了焊接材料的电弧稳定性、脱渣性、再引弧性能、飞溅率、熔化系数、熔敷效率及焊接发

尘量等焊接工艺性能的评定方法。
本标准适用于焊条电弧焊、熔化极气体保护电弧焊、药芯焊丝电弧焊等焊接用钢、镍及镍合金、铜及

铜合金、铝及铝合金等焊接材料的焊接工艺性能评定。

2 术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

2.1
  交流电弧稳定性 ACarcstability

采用交流焊接电源施焊时,电弧保持稳定燃烧的程度。

2.2
  脱渣性 detachability

渣壳从焊缝表面脱落的难易程度。

2.3
  再引弧性能 reignitioncapability

焊接一段时间停弧后,重新引燃电弧的能力。

2.4
  飞溅率 spatterlossrate

飞溅损失的量与熔化的焊丝(或焊条)量的百分比。

2.5
  熔化系数 meltingcoefficient

熔焊过程中,单位电流、单位时间内,焊芯(或焊丝)的熔化量[g/(A·h)]。

2.6
  熔敷效率 depositionefficiency

熔敷金属量与熔化的填充金属(焊芯或焊丝)量的百分比。

2.7
  焊接发尘量 totalamountofweldfumes

焊接时,单位质量的焊接材料(焊条或焊丝)所产生的烟尘量[g/kg]。

3 评定方法

3.1 一般原则

在评定中如无特殊要求,焊接电流采用制造厂推荐的最大电流的90%,交直流两用的焊接材料采

用交流施焊,焊接电压和烘干等规范采用制造厂推荐规范。除镍、铜、铝采用相应的试板外,其他焊接材

料采用与其熔敷金属化学成分相当的试板或碳含量不超过0.2%的碳锰焊接结构钢,试板的表面应经

打磨或机械加工,以去除油污、氧化皮等。
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