
中华人民共和国国家标准

GB/T 14957一94

熔 化 焊 用 钢 丝
代替GB 1300-77

Steel wires for melt welding

1 主肠内容与适用范围

    本标准规定了熔化焊用钢丝(简称焊丝)的尺寸、外形、重量、技术要求、试验方法、检验规则、包装、

运输、贮存标志及质量证明书等。

本标准主要适用于电弧焊、埋弧自动焊和半自动焊、电渣焊和气焊等用途的冷拉钢丝。

2 }I用标准

GB 222 钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差

GB 223钢铁及合金化学分析方法

GB 2103钢丝验收、包装、标志及质量证明书的一般规定
GB/T 3429 焊接用钢盘条

3 尺寸、外形、皿f

3，1 尺寸及其允许偏差

3.1.1钢丝直径及其允许偏差应符合表1的规定。

                                                表 1

公 称 直 径
允 许 偏 差

普 通 精 度 较 高 精 度

1.6

2.0

215

3. 0

一0.10 一 0.06

3.2

4.0

5.0

6.0

一0.12

钢丝的不圆度不大于直径公差之半。

根据供需双方协议，也可供给中间尺寸的钢丝，其尺寸允许偏差按表1中相邻较大尺寸的规定

  要求较高精度或其他精度的钢丝应于合同中注明。
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3.2.1 钢丝的捆(盘)应规整，不得散乱或呈“二”字形。

3.2.2 根据供需双方协议，也可供给其他交货状态的钢丝。

3. 3 重量

3. 3.1 捆(盘)状钢丝内径和每捆(盘)钢丝重量应符合表2的规定

公 称 直 径
捆(盘)的内径

不小干，mm

一 般

1.6

2. 0

2. 5

3.0

350 30

3.2

4.0

5. 0

6.0

400 40

表 生{

每捆(盘)的重量，kg 不小于

构 钢 合 金 结 构 钢

最 小 一 般 最 小

15 10 5

20 15 8

3.3.2 每批供货时最小重量的钢丝捆(盘)，不得超过每批总重量的10%.

3.4 标记示例

    例1  H08MnA直径为4. 0 mm的钢丝标记为:
      H08MnA-4. 0-GB 14957-94

    例2  H10Mn2直径为5. 0 mm的钢丝标记为:
      H10Mn2-5.0-GB 14957-94

4 技术要求

4.1

4.2

4.2.1

制造钢丝用盘条应符合GB 3429K焊接用钢盘条》的规定。

钢丝的牌号及化学成分应符合表3的规定。

根据供需双方协议，H08A,H08E,H08C非沸腾钢允许硅含量不大于。.loooe

                                        表 3

钢

种

序

号
牌 号

C M n Si Cr

碳

素

结

构

钢

1 H08A G0. 100.。30-0. 55(0. 03(0. 20
2 H08E 镇0.100.。30-0.55(0. 03(0. 20
3 H08C 落0.100.。 30-0.55落0.03(0. 10
4 H08MnA 蕊0.100.，80-1.10毛0.07簇0.20
5 H15A 0.。 11-0.180.。 35-0. 65成0.03(0. 20
6 H15Mn 0.。 11-0.180.180-1.10落0.03夏0. 20

一 - 一一 ，一 一 ，~一 ，

      学 成 分

Ni Mo V Cu 其他
S P

(

X0.30 (0. 20 0.030 0. 030

;0. 30 簇0.20 0.020 0. 020

迄0. 10 镇0. 20 0.015 0. 015

;0. 30 簇0.20 0.030 0. 030

;0. 30 (0. 20 0. 030 0.030

基0. 30 簇0.20 0.035 0.035
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续表 3

钢

种

序

号
牌 号

Q. 静 成 分

C Mn 5i Cr Ni M0 V Cu 其他
S P

5

之
r了

金

结

构

钢

7 H1OMn2 毛0.121.:50-1.905O. 07e-0. 20减0. 30 50. 20 0.035 0.035

8 H08Mn25i 簇0.111.270-2.100,65-0.95‘02(50. 30 簇0.20 0035 0,035

9 H08Mn2SiA 50.11‘28{J0.。 65-0.95SO. 2o毛0.30 簇0.20 0. 030 0.030

10 H10MnSi 簇0.140.:80-1.100,。60-0.90《。:(!1减0. 30 簇0. 20 0.035 0.035

I1 Hlomn5iM。 簇0.14。，，:丁a.1 70-l. to<O2。GO3心0.。15̂-0. 25 蕊0.20 0 035 0.035

12 HIQM.SiMoTiA0.。08-0.121.1 00-1.30。。‘:J镇0.20镇0.300.。20-0.40 <Q. 20
TiO. 05-

  0.15
0.025 0.030

13 H08MnMoA 簇0.101.120-1. 60<O. 25镇0. 20镇0.300.30-0.50 <O. 20
Tio. 15

(加入量)
0.030 0.030

14 HO8Mn2MoA o. 0b̂}Q. 111.160-1.90簇0.25<0. 20<O. 300.。 so-0.70 <0. 20
TIO上5

(加入量)
0. 030 0.030

]5 HIOMn2MoA 0.。08-0.131.270-2.00摇0.40<02日(0.300.。 60-0.80 ‘0. 20
TA 15

(加入量)
0. 030 0.030

16 H08Mn2MoVA 0.。0:-0.111.， 60̂-1.90簇0.25镇0. 2!)镇0. 300.。50̂-0. 700.。06-0.12簇0. 20
Ti0，15

(加入量)
0.030 0. 030

17 HIOMn2MoV人 0.。 08--0. 131.:70-2.00(O. 40镇0.2)提0.30。。“;了0.06-0. 12(020
TiO. 15

(加入量)
0. 030 0.030

18一H08CTMoA成0.100.。40-0.700.。15-0.350.180--1.10毛0.300.。 40-0.60 (0. 20 0.030 0.030

19 H13CrMoA 0111-0.160.。40̂-0.700.。15-0. 350.，80--1.10簇O. 300.。 40-0.60 成0. 20 0.030 0.030

20 H18CrMoA 0.。15-0.22。。‘:丁0_。15--0. 350.: 80--1.10摇0300.。15-0.25 镇0,20 0025 0.030

21 H08CrMoVA (0. 100.。40-0.700.。15-0.351.，00--1.30石0.300.。50-0.700.。15-0.35簇0.20 0. 030 0.030

22 H08C,rNiZMoA 0.05-0. 100.。50-0.850.。10-0.300.，70--1.001.140-1.80。。，:丁 提0.20 0. 025 0. 030

23 H30CrMnSiA 0.。25-0.35。1”:丁飞90-.20。:“:;‘蕊0.30 G0. 20 0.025 0 025

24 H10MoCrA 落0. 12。。‘:矛0.。15-0.350.45--0.65成0.300.。 40̂-0.60 蕊0.20 0.030 0.030

    注 根据供需双方协议，也可供给表3以外的牌号

4.2.2 如供方能保证，钢中残余元素铬、镍、铜含量可不作成品分析，按熔炼分析成分在质量证明书中
注明

43 钢丝的表面质量

43，1 钢丝表面应光滑，不得有肉眼可见的裂纹、折叠、结疤、氧化铁皮和锈蚀等有害缺陷存在。

4. 3. 2 钢丝表面允许有不超出直径允许偏差之半的划伤及不超出直径偏差的局部缺陷存在。

4.3.3 银据供需双方协议，可供给镀铜钢丝，其镀铜表面应光滑，不得有肉眼可见的裂纹、麻点和锈蚀。

I8i
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5 试验方法

每批钢丝试验项目、试验方法、取样部位、取样数量应符合表4的规定。

                                            表 4

序 号 试 验 项 目 试 验 方 法 取 样 部 位 取 祥 数 量

I 化学成分 GB 223 GB 222 3 0/a，不少于2捆(盘)

2 表面 肉眼 任一部位 逐捆(盘)

3 尺寸 任一部位 逐捆(盘)

6 钢丝验收、包装、运输、贮存、标志及质t证明书

6.1 钢丝的验收规则按GB 2103的有关规定执行。

6.2 包装、运输、贮存、标志及质量证明书。

6.2.1 捆(盘)状钢丝的包装按GB 2103的，类规定。

6.2.2 其他交货状态的钢丝包装按供需双方协议的规定。

6.2.3 凡待运、贮存的钢丝不得在露天堆放，在运输过程中要有防雨、防潮措施。

6.2.4 钢丝的标志及质量证明书应符合GB 2103的规定。

附加说明:

本标准由中华人民共和国冶金工业部提出。

本标准由冶金部信息标准研究院归口。

本标准由天津市焊丝厂、冶金部钢铁研究总院负贪起草。

本标准主要起草人李荣旺、陈志儒、许祖泽、彭云、封文华。


