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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件是GB/T25774《焊接材料的检验》的第1部分。GB/T25774已经发布了以下部分:
———第1部分:钢、镍及镍合金熔敷金属力学性能试样的制备;
———第2部分:钢的单面单道焊和双面单道焊焊接接头力学性能试样的制备;
———第3部分:T型接头角焊缝试样的制备及检验。
本文件代替GB/T25774.1—2010《焊接材料的检验 第1部分:钢、镍及镍合金熔敷金属力学性能

试样的制备及检验》,与GB/T25774.1—2010相比,除结构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 删除了试件类型1.8、1.9、2.0、2.1、2.2、2.3、2.4、2.5、2.6、2.7、2.8、2.9(见2010年版的第5章);

b) 更改了1.3型和1.4型的试板宽度(见6.1,2010年版的第5章);

c) 增加了试板厚度和根部间隙的允许偏差(见6.1);

d) 更改了拉伸试样直径的符号以及尺寸公差(见9.2,2010年版的第8章);

e) 增加了拉伸试样直径的形状公差(见9.2);

f) 更改了V型缺口冲击试样尺寸的符号(见9.3,2010年版的第8章);

g) 增加了自动定位冲击试样的一项机加工允许偏差的技术要求(见9.3);

h) 删除了复验和试验报告(见2010年版的第9章和第10章)。
本文件修改采用ISO15792-1:2020《焊接材料 试验方法 第1部分:钢、镍及镍合金熔敷金属试

件和试样的制备》。
本文件与ISO15792-1:2020的技术差异及其原因如下:
———增加了隔离层厚度加工后的技术要求(见第5章),以适用我国技术要求;
———增加了角变形试件予以报废的技术要求(见6.2),以适用我国技术要求;
———用规范性引用的GB/T18591替换了ISO13916,并增加了道间温度不满足规定温度的处理要

求和推荐的测温点(见7.2),以适用我国技术要求;
———增加了取样切割时试样性能不应受影响的要求(见9.1),以适用我国技术要求;
———更改了1.0和1.1类型的试件采用d0 为6mm的圆形横截面试样(见9.2),以适用我国技术

要求;
———用规范性引用的GB/T2652替换了ISO5178(见9.2),并增加了拉伸试样图和尺寸(见图4和

表2),以便于本文件的执行;
———用规范性引用的GB/T2650—2022替换了ISO9016:2012(见9.3),两个文件之间的一致性程

度为修改,并增加了V型缺口冲击试样图和尺寸(见图5和表3),以便于本文件的执行。
本文件做了下列编辑性改动:
———为与现有标准协调,将标准名称改为《焊接材料的检验 第1部分:钢、镍及镍合金熔敷金属力

学性能试样的制备》;
———删除了“参考文献”一章。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由全国焊接标准化技术委员会(SAC/TC55)提出并归口。
本文件起草单位:中国机械总院集团哈尔滨焊接研究所有限公司、常熟市龙腾焊材科技有限公司、

四川大西洋焊接材料股份有限公司、天津市金桥焊材集团股份有限公司、洛阳牡丹焊材集团有限公司、
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宜昌猴王焊丝有限公司、天津大桥焊材集团有限公司、上海中洲特种合金材料股份有限公司、山东聚力

焊接材料有限公司、昆山京群焊材科技有限公司、江苏九洲新材料科技有限公司、武汉铁锚焊接材料股

份有限公司。
本文件主要起草人:杨子佳、季丙元、张晓柏、肖辉英、杨政科、郭枭、戴敦乐、杨天文、冯明明、孟波、

童天旺、高宇祥、何涛。
本文件于2010年首次发布,本次为第一次修订。
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引  言

  力学性能和T型接头角焊缝多位置适应能力及根部熔透作为焊接材料分类或检验的重要指标,其
试样制备过程对其最终结果有很大的影响。

GB/T25774《焊接材料的检验》对力学性能和T型接头角焊缝试样的制备进行规范化,焊接材料

产品标准均引用该系列文件,试样制备的统一要求有利于产品标准的实施。GB/T25774是焊接材料

的通用性试样制备方法标准,由以下三个部分构成。
———第1部分:钢、镍及镍合金熔敷金属力学性能试样的制备。目的在于规定适用于制备钢、镍电

弧焊焊接材料熔敷金属力学性能试样需要的试件母材、制备要求、焊接条件及试样要求。
———第2部分:钢的单面单道焊和双面单道焊焊接接头力学性能试样的制备。目的在于规定适用

于制备钢的电弧焊焊接材料单面单道焊和双面单道焊焊接接头力学性能试样需要的试件母

材、制备要求、焊接条件及试样要求。
———第3部分:T型接头角焊缝试样的制备及检验。目的在于规定适用于制备钢、镍焊接材料

T型接头角焊缝试样需要的试件母材、制备要求及检验要求。
当焊接材料采用多道焊时,可按照本文件规定进行分类和试验。由于焊接材料直径、焊道宽度、焊

接位置和材料成分等参数的不同,用于焊接材料分类的熔敷金属试样的力学性能可能与其焊接接头的

力学性能不同。
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焊接材料的检验 第1部分:
钢、镍及镍合金熔敷金属

力学性能试样的制备

1 范围

本文件规定了钢、镍及镍合金焊接材料的熔敷金属拉伸试样和冲击试样的制备。
本文件适用于钢、镍及镍合金的电弧焊焊接材料分类试验或其他试验测定熔敷金属力学性能的试

样制备。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;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/T2650—2022 金属材料焊缝破坏性试验 冲击试验 (ISO9016:2022,MOD)

GB/T2652 金属材料焊缝破坏性试验 熔化焊接头焊缝金属纵向拉伸试验(GB/T2652—

2022,ISO5178:2019,IDT)

GB/T18591 焊接 预热温度、道间温度及预热维持温度的测量指南(GB/T18591—2001,

ISO13916:1996,IDT)

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 通则

试验的焊接材料应是制造商需要进行分类或检验的有代表性的产品。应按本文件的要求制备熔敷

金属的拉伸试样和冲击试样。

5 试验用母材

试验用母材应与试验焊接材料的熔敷金属相匹配。若采用其他母材,应使用试验的焊接材料在坡

口面和垫板面焊接至少两层隔离层,加工后隔离层的厚度应不小于3mm,以确保熔敷金属不受母材稀

释影响。

6 试件制备

6.1 试件应制备成带垫板的V型坡口形式,垫板固定焊接在试件的背面,见图1和表1。
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