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铝及铝合金的弧焊接头
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缺欠质量分级指南#$英文版%&

本标准根据
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重新起草&为了便于使用'本部分做了下列编辑性修改!

(((删除了国际标准的前言)

(((将标准名称改为*铝及铝合金的弧焊接头
!

缺欠质量分级指南+)

(((*范围+按照我国标准的编写要求做了调整'并将
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中*范围+的部分内容并入了

附录
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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&

本标准附录
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和附录
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为资料性附录&

本标准由全国焊接标准化技术委员会提出并归口&

本标准起草单位!长春轨道客车股份有限公司&

本标准主要起草人!王炎金,宫文彪,陈永刚,刘庆祝,张红艳,胡立国&
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铝及铝合金的弧焊接头

缺欠质量分级指南

%

!

范围

本标准规定了铝及铝合金弧焊接头的缺欠质量等级&

本标准适用于母材厚度
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以上的铝及铝合金&
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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&
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金属熔化焊接头缺欠分类及说明$
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术语及定义

下列术语和定义适用于本标准&
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质量等级
!

'
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根据特定缺欠的种类,尺寸和数量'划分的焊缝质量级别&
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适用性
!

0+,1.22034
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32.

在特定条件下'某个产品或方法适用于规定目的的能力&
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短缺欠
!

2634,+7
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.40.8,+312

焊缝长度大于或等于
$%%,,

时'

$%%,,

范围内总长小于
'(,,

的缺欠为短缺欠)

焊缝长度小于
$%%,,

时'总长小于焊缝长度
'(7

的缺欠为短缺欠&
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系统性缺欠
!
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2,.7),+8+7

5

.40.8,+31

在焊缝长度方向重复出现的缺欠'且每一个缺欠的长度都在规定的限值内&

(6'

横截面
!

8432292.8,+31)*)4.)

垂直于焊缝长度方向的截面'一般为焊缝断裂或截断后'接受检验的断面区域&
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投影面
!
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.8,.;)4.)

焊缝在二维空间成像后观察到的缺欠所分布的平面&

注!与横截面不同'投影面在
8

射线照射下'其缺欠的显现取决于焊缝的厚度$见图
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