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前　　言

ＧＢ／Ｔ２２０８５《电子束及激光焊接接头　缺欠质量分级指南 》分为如下两部分：

———第１部分：钢；

———第２部分：铝及铝合金。

本部分为ＧＢ／Ｔ２２０８５的第２部分。

本部分等同采用ＩＳＯ１３９１９２：２００１《焊接　电子束及激光焊接接头　缺欠质量分级指南　第２部

分：铝及铝合金》（英文版）。

本部分等同翻译ＩＳＯ１３９１９２：２００１。为了便于使用，本部分做了下列编辑性改动：

———删除了国际标准的前言；

———将标准名称改为“电子束及激光焊接接头　缺欠质量分级指南　第２部分：铝及铝合金”；

———对ＩＳＯ１３９１９２：２００１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；

———将ＩＳＯ１３９１９２：２００１中的“说明”合并入附录Ａ。

本部分的附录Ａ为资料性附录。

本部分由全国焊接标准化技术委员会提出并归口。

本部分起草单位：哈尔滨焊接研究所。

本部分主要起草人：朴东光、王旭友、雷振、王威。
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电子束及激光焊接接头

缺欠质量分级指南

第２部分：铝及铝合金

１　范围

ＧＢ／Ｔ２２０８５的本部分规定了铝及铝合金电子束及激光焊接接头的缺欠质量分级。

本部分适用于厚度为１ｍｍ以上的铝及铝合金。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ２２０８５的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

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

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

３　符号

表１采用了以下符号：

Δ犔———两缺欠（气孔、缩孔）之间的距离；

犫———焊缝宽度；

犫ｒ———焊缝根部宽度；

犱———缺欠（气孔、缩孔）的最大尺寸；

犳———气孔或缩孔的投影面积比率；

犺———缺欠尺寸 （高度、宽度）；

犺１，犺２———焊缝熔透偏差；

犾———缺欠长度（从任何方向测量）；

犔———焊缝受检长度；

犔ｃ———受组合气孔影响的焊缝长度；

狊———焊缝熔深；

狊１———Ｔ型接头焊缝熔深；

狋———母材厚度。

４　焊缝评估

表１规定了缺欠及限值。

一个焊接接头通常应针对各种缺欠类型分别进行评估。如果不同种类的缺欠出现在同一横截面

上，需要做专门评估。
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