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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准使用重新起草法修改采用ISO6848:2004《电弧焊接与切割 非熔化钨极 分类》
本标准与ISO6848:2004的主要技术性差异及其原因如下:
———规范性引用文件中用修改采用国际标准的GB3101代替了ISO31-0;
———根据电极发展和应用情况,增加了复合钨电极分类,增加了 WX10、WX20、WX30和 WX40等

4个复合钨电极型号。
为便于使用,本标准还做了下列编辑性修改:
———标准名称改为“焊接与切割用钨极”;
———标准结构方面,按型号、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明进行编写;
———钨极型号中表示添加氧化物名义含量的数字由质量百分比乘以10表述为名义含量(质量分

数)乘以1000;
———增加了附录B,介绍了各类型钨极的特点及用途,便于应用。
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、北京工业大学。
本标准起草人:陈默、聂祚仁、李苏珊、杨建参、方乃文、安洪亮、宋北、靳彤、王博。
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焊接与切割用钨极

1 范围

本标准规定了钨极的型号、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明。
本标准适用于惰性气体保护焊、等离子弧焊、切割和热喷涂等用非熔化钨极。

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。

GB3101—1993 有关量、单位和符号的一般原则(eqvISO31-0:1992)

3 型号

3.1 型号划分

钨极型号按其化学成分进行划分。钨极使用说明见附录A,钨极类型及用途见附录B。

3.2 型号编制方法

钨极型号由三部分组成:
a) 第一部分用字母“W”表示钨极;

b) 第二部分为钨极的化学成分分类代号,见表1。其中:

1) 没有添加氧化物用字母“P”表示;

2) 添加氧化物用主氧化物的非氧元素符号表示;

3) 添加多元复合氧化物用字母“X”表示;

4) 上述之外的用字母“G”和主氧化物的非氧元素符号表示。

c) 第三部分是一或两位数字,为添加的主要或多元氧化物名义含量(质量分数)乘以1000。

3.3 型号示例

本标准中完整钨极型号示例如下:
W 

表示钨极

Ce 

表示主要添加氧化物为CeO2

20 

表示主氧化物名义含量(质量分数)2.0% 乘以1000

4 技术要求

4.1 尺寸及允许偏差

钨极直径及公差应符合表2规定。钨极长度及公差应符合表3规定。根据供需双方协议,可生产
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