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前　　言

　　本标准等同采用ＩＳＯ４０６３：１９９８《焊接及相关工艺方法　焊接方法名称和代号》（英文版）。

为了保证标准的协调性和可操作性，本标准在等同转化国际标准时做了必要的编辑性改动。

与ＩＳＯ４０６３标准相比，本标准在内容方面主要有如下变化：

———直接采用了ＧＢ／Ｔ３３７５《焊接术语》的定义；

———在正常的标注方法基础上，增加了代号的简化标注方法和示例。

本标准是对 ＧＢ／Ｔ５１８５—１９８５《金属焊接及钎焊方法在图样上的表示代号》的修订，与

ＧＢ／Ｔ５１８５—１９８５相比，主要有两方面变化：

———增加了新型的焊接方法；

———删除了一些陈旧、落后的焊接方法代号。

本标准自实施之日起代替ＧＢ／Ｔ５１８５—１９８５。

本标准的附录Ａ为资料性附录。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国焊接标准化技术委员会归口。

本标准负责起草单位：哈尔滨焊接研究所。

本标准主要起草人：朴东光。

本标准于１９８５年首次制定，本次系首次修订。
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焊接及相关工艺方法代号

１　范围

本标准规定了焊接及相关工艺方法代号。

本标准规定的这种代号体系可用于计算机、图样、工作文件和焊接工艺规程等。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。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标准，然而，鼓励根据本标准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标准。

ＧＢ／Ｔ３３７５　焊接术语

３　标注方法

本标准所涉及的焊接及相关工艺方法，其定义按照ＧＢ／Ｔ３３７５标准的相关规定。

需要对某种工艺方法做完整的标注时，应采用完整的标注方法，即“工艺方法＋标准编号＋工艺方

法代号”。如“摩擦焊方法”可采用如下方法：

工艺方法　ＧＢ／Ｔ５１８５—４２

在不会产生误解的情况下，一般可以采用简化的方法，即仅标注代号。如“摩擦焊方法”可采用“４２”

表示。

４　焊接及相关工艺方法代号

每种工艺方法可通过代号加以识别。焊接及相关工艺方法一般采用三位数代号表示。其中，一位

数代号表示工艺方法大类，二位数代号表示工艺方法分类，而三位数代号表示某种工艺方法。

焊接及相关工艺方法代号如下：

　　１　电弧焊

１０１　金属电弧焊

１１　无气体保护的电弧焊

１１１　焊条电弧焊

１１２　重力焊

１１４　自保护药芯焊丝电弧焊

１２　埋弧焊

１２１　单丝埋弧焊

１２２　带极埋弧焊

１２３　多丝埋弧焊

１２４　添加金属粉末的埋弧焊

１２５　药芯焊丝埋弧焊

１３　熔化极气体保护电弧焊

１３１　熔化极惰性气体保护电弧焊（ＭＩＧ）

１３５　熔化极非惰性气体保护电弧焊（ＭＡＧ）

１３６　非惰性气体保护的药芯焊丝电弧焊

１３７　惰性气体保护的药芯焊丝电弧焊

１４　非熔化极气体保护电弧焊

１４１　钨极惰性气体保护电弧焊（ＴＩＧ）

１５　等离子弧焊

１５１　等离子 ＭＩＧ焊

１５２　等离子粉末堆焊

１８　其他电弧焊方法

１８５　磁激弧对焊
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