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内 容 提 要

本书以最新焊接材料标准规范为依据，以焊接材料的选择为主线，

系统阐述了当前广泛使用的各种焊接材料的分类、性能特点和应用范

围，重点突出了各类焊接材料的选用方法。全书通过工艺和材料相结

合的表格形式为技术人员快速查询和正确选用焊接材料提供了便利，

主要内容包括焊接基础知识，焊条，焊丝，焊剂，焊接用螺柱、焊钉及盘

条，钎料，钎剂等。

本书内容全面、资料翔实，对如何进行工程材料管理以及焊接材料

的选用工作具有很强的实用价值。本书可供工程设计以及材料管理人

员使用，也可供高等院校相关专业师生学习时参考。
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工程材料的种类繁多，随着材料科学和材料工业的不断发展，各种类型的新型工程材料不断

涌现。随着社会的进步、人民生活水平的不断提高，人们对建构筑物的需求，也从其最基本的安

全需求、适用需求，发展到轻质高强、抗震、高耐久性、环保、节能等诸多新的功能要求。在此基础

上，工程材料的研究也开始从被动的以研究应用为主向开发新功能、多功能材料的方向转变。工

程材料是一切工程建设的物质基础，要发展工程建设行业，就必须发展工程材料工业。在建设工

程中恰当地选择和合理地使用工程材料不仅能提高工程质量及其寿命，而且对降低工程造价、节

能减排、调控能源使用结构也有着重要的意义。工程材料的发展不仅制约着工程设计理论的进

步和施工技术的革新，同时也具有推动它们发展的作用，许多新技术的出现都是与新材料的产生

密切相关的。

工程材料技术标准、规范是针对原材料、产品以及工程质量、规格、检验方法、评定方法、应用

技术等作出的技术规定，它是在产品生产、工程建设、科学研究以及商品流通等领域中共同遵循

的技术法规。随着新材料的不断涌现，以及新技术的不断应用，近年来国家对多种新、老材料的

产品规格、技术性能、检验方法等进行了规定或修订。《工程建设材料标准速查与选用指南系列》

丛书即从材料标准速查与选用方向入手，向相关从业人员提供查找新材料标准、选取合适材料的

捷径。

《工程建设材料标准速查与选用指南系列》丛书共包括以下１０个分册：

１．《电气材料标准速查与选用指南》

２．《胶凝材料标准速查与选用指南》

３．《焊接材料标准速查与选用指南》

４．《水暖材料标准速查与选用指南》

５．《防水材料标准速查与选用指南》

６．《防腐材料标准速查与选用指南》

７．《钢结构材料标准速查与选用指南》

８．《保温隔热材料标准速查与选用指南》

９．《土建工程材料标准速查与选用指南》

１０．《装饰装修材料标准速查与选用指南》

与市场上同类图书比较，本套丛书主要具有以下特色：

（１）本套丛书严格以当前最新的国家、行业标准为编写依据，并在相应资料中注释有编写标

准的名称与编号，体现了资料的先进性和规范性，保证了读者在阅读本书时所获取的资料信息为

最新内容，同时方便读者获取相关标准信息。



（２）本套丛书以材料分类、规格、技术性能、检验方法、包装与运输等为编写结构体例，介绍了

各种材料的基本技术要求和选用方法，有助于相关从业人员合理选取材料，妥善运输、存储材料，

并进行必要的检验验收。

（３）本套丛书所选材料均为各专业常用材料与典型材料，具有一定的代表性与针对性，可满

足各专业人员的实际需求。

（４）本套丛书在各分册图书后附有本册图书所选录材料的标准名称、编号与所在页码，方便

读者查找与阅读，起到了节约查找时间、直观展示所选材料是否为最新的作用。

限于编者的水平及阅历的局限，加之编写时间仓促，书中错误及疏漏之处在所难免，恳请广

大读者和有关专家批评指正。

编　者
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　　五、铝及铝合金焊接 （１３）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第三节　焊接接头、坡口及焊接位置 （１４）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、焊接接头分类与形式 （１４）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
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第二章　焊条 （２８）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第一节　不锈钢焊条（ＧＢ／Ｔ９８３—１９９５） （２８）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、概念及特性 （２８）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、型号编制方法及分类 （２８）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、技术要求 （３２）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　四、试验方法 （３４）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　五、检验规则 （３９）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　六、包装、标记和质量证明书 （３９）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第二节　碳钢焊条（ＧＢ／Ｔ５１１７—１９９５） （３９）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、概念及特性 （３９）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、型号分类及编制方法 （４０）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、技术要求 （４１）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!



２　　　　 焊接材料标准速查与选用指南

　　四、试验方法 （４６）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　五、检验规则 （５３）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　六、包装、标记和质量说明书 （５３）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第三节　低合金钢焊条（ＧＢ／Ｔ５１１８—１９９５） （５３）!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、概念及特性 （５３）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、型号分类及编制方法 （５３）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、技术要求 （５９）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　四、试验方法 （６６）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　五、检验规则 （７１）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　六、包装、标记和质量证明书 （７２）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第四节　堆焊焊条（ＧＢ／Ｔ９８４—２００１） （７２）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、概念及特性 （７２）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、型号分类及编制方法 （７３）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、技术要求 （７４）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　四、试验方法 （８４）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　五、检验规则 （８５）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　六、包装、标记和质量说明书 （８５）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第五节　铝及铝合金焊条（ＧＢ／Ｔ３６６９—２００１） （８６）!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、概念及特性 （８６）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、型号分类及编制方法 （８６）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、技术要求 （８６）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　四、试验方法 （８７）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　五、检验规则 （８９）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　六、包装、标记和质量证明书 （８９）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第六节　铜及铜合金焊条（ＧＢ／Ｔ３６７０—１９９５） （８９）!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、概念及特性 （８９）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、型号分类及编制方法 （９０）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、技术要求 （９１）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　四、试验方法 （９２）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　五、检验规则 （９４）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　六、包装、标记和质量证明书 （９５）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第七节　镍及镍合金焊条（ＧＢ／Ｔ１３８１４—２００８） （９５）!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、概念及特性 （９５）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、型号分类及编制方法 （９５）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、技术要求 （１０２）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　四、试验方法 （１０４）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　五、检验规则 （１０７）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
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　　六、包装、标记和质量证明书 （１０７）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
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第三章　焊丝 （１１３）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
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　第二节　低合金钢药芯焊丝（ＧＢ／Ｔ１７４９３—２００８） （１２４）!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、型号分类及编制方法 （１２４）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、技术要求 （１２６）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、试验方法 （１３４）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
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　第三节　铝及铝合金焊丝（ＧＢ／Ｔ１０８５８—２００８） （１４０）!!!!!!!!!!!!!!!!
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　第四节　铜及铜合金焊丝（ＧＢ／Ｔ９４６０—２００８） （１４６）!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、型号分类及编制方法 （１４６）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、技术要求 （１４８）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、试验方法 （１４９）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　四、检验规则 （１４９）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　五、包装、标记和质量证明书 （１５０）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第五节　镍及镍合金焊丝（ＧＢ／Ｔ１５６２０—２００８） （１５０）!!!!!!!!!!!!!!!!

　　一、型号分类及编制方法 （１５０）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、技术要求 （１５６）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
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　　三、试验方法 （１５６）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
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　　五、包装、标记和质量证明书 （１６７）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第八节　气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝（ＧＢ／Ｔ８１１０—２００８） （１６８）!!!!!!!

　　一、型号分类及编制方法 （１６８）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　二、技术要求 （１７１）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　　三、试验方法 （１７５）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
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　　五、包装、标记和质量证明书 （１７９）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

　第九节　埋弧焊用不锈钢焊丝（ＧＢ／Ｔ１７８５４—１９９９） （１８０）!!!!!!!!!!!!!!
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　　一、型号分类及编制方法 （１８９）!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!
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第一章

焊接基础知识

第一节 金属焊接性和焊接方法

金属材料的焊接性，是指金属材料对焊接加工的适应性，即在一定的焊接工艺条件下，获得优

质焊接接头的难易程度。

一、焊接方法分类及适用范围

１熔焊方法的分类

按焊接的工艺特点和母材金属所处的状态，可以把焊接方法分成熔焊、压焊、钎焊和特种焊

四类。

（１）熔焊。熔焊是指焊接过程中，将焊件接头加热到熔化状态，不加压力的焊接方法。

（２）压焊。压焊是指在焊接过程中，必须对焊件施加压力，加热或不加热的焊接方法。

（３）钎焊。钎焊是指采用熔点比母材低的金属材料作钎料，将焊件和钎料加热到高于钎料熔

点，但低于母材熔点的温度，利用毛细作用使液态钎料润湿母材，填充接头间隙并与母材相互扩散

连接焊件的方法。

（４）特种焊。特种焊是指能焊接难熔、易氧化、易氮化等特殊材料的焊接方法。

常用金属材料适用的焊接方法见表１１。

表１１ 常用金属材料适用的焊接方法
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（续）
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　　注：用△表示被推荐。
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