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前 言
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药芯焊丝制备工艺及质量评价规范

1 范围

本文件规定了药芯焊丝和填充丝的成形分类、制备技术、检验方法、包装、标志、品质证明书及可

追溯信息化标识。

本文件适用于钢带法成形。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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。

GB/T 1479.1 金属粉末 松装密度的测定（GB/T 1479.1—2011，ISO 3923—1：2008，IDT）

GB/T 1482 金属粉末 流动性的测定 标准漏斗法（霍尔流速计）（GB/T 1482—2010，ISO 4490：

2001，IDT）

GB/T 2072 镍及镍合金带材（GB/T 2072—2007）

GB/T 3280 不锈钢冷轧钢板和钢带（GB/T 3280—2015）

GB/T 10045 非合金钢及细晶粒钢药芯焊丝（GB/T 10045—2018，ISO 17632：2015，MOD）

GB/T 15391 宽度小于600 mm冷轧钢带的尺寸、外形及允许偏差（GB/T 15391—2010 ）

GB/T 17493 热强钢药芯焊丝（GB/T 17493—2018，ISO 17634：2015，MOD）

GB/T 17853 不锈钢药芯焊丝 （GB/T 17853—2018，ISO 17633：2010，MOD）

GB/T 25775 焊接材料供货技术条件 产品类型、尺寸、公差和标志（GB/T 25775—2010，ISO 544：

2003，MOD）

GB/T 25778 焊接材料采购指南（GB/T 25778—2010，ISO 14344:2010，MOD）

GB/T 26723 冷轧钛带卷（GB/T 26723—2011）

GB/T 31057.1 颗粒材料 物理性能测试 第1部分 松装密度的测量（GB/T 31057.1—2014）

GB/T 36233 高强钢药芯焊丝（GB/T 36233—2018，ISO 18276：2017，MOD）

JB/T 3223 焊接材料质量管理规程（JB/T 3223—2017）

YB/T 4302 冷轧后钢板和钢带表面残油和残铁含量的测定方法（YB/T 4302—2012）

T/CWAN 0006 焊接材料可追溯信息化标识（T/CWAN 0006—2018）

T/CWAN 0007 焊接术语-焊接材料（T/CWAN 0007—2018）

3 术语与定义

3.1

药粉 flux

焊丝中钢带所包裹的物质的总称。

3.2

填充率 fill rate

药粉占焊丝的质量的百分比。

3.3

连轧法 continuous rolling process

通过连轧机组实现成型、加粉、合口、减径达到成品尺寸，成形为焊丝的方法。

3.4

模拔法 die drawing process

通过拉丝模具将U形钢带及其内表面裹上的药粉减径达到成品尺寸，成形为焊丝的方法。
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3.5

轧拔法 rolling and drawing process

通过轧丝机组实现成型、加粉、合口、初步减径，通过拉丝机进一步减径达到成品尺寸，成形为焊

丝的方法。

3.6

在线焊合法 online welding

在线采用等离子弧焊、钨极惰性气体保护焊、激光焊等焊接方法焊合焊丝合口处，再经减径达到成

品尺寸，成形为焊丝的方法。

3.7

药芯焊丝 flux-cored wire

将相应尺寸钢带卷成圆形钢管或异形钢管的同时，在其中填进一定成分的药粉，包括造气剂、造渣

剂、金属粉等，经合口和减径而成的一种焊丝。

3.8

金属粉型药芯焊丝 metal powder-cored welding wire

焊丝药芯中主要以金属粉为主，仅含有少量的造气剂、造渣剂和稳弧剂的一种焊丝。

3.9

熔渣型药芯焊丝 slag flux-cored wire

焊丝药芯中含有一定量的造气剂、造渣剂和稳弧剂的一种焊丝。

3.10

填充丝 filler wire

焊丝的一种，本标准是指500 mm~1500 mm长的药芯焊丝。

3.11

减径率 compression ratio

焊丝经过减径后焊丝截面的变化率。

3.12

润滑剂 lubricant

焊丝拉拔过程中，在被拉焊丝表面与拉丝模模壁之间形成一层润滑膜，为减小摩擦，防止焊丝表面

与模壁粘结的一种润滑材料。

3.13

松弛直径 relaxation diameter

从焊丝盘上截取足够长度的焊丝，放在基准平面上，自然状态下形成圆或圆弧的直径。

3.14

翘距 pitch

从焊丝盘上截取足够长度的焊丝，放在基准平面上，自然状态下形成的圆或圆弧上翘起的最高点到

基准平面的距离。

3.15

镰刀弯 camber

钢带的侧边与连接测量部分两端点的直线之间的最大距离，即钢带凹侧一边与直线的偏离。

3.16

松装密度 apparent denslty

在规定的条件下粉料自然填充的单位容积的质量。

4 制备技术分类

4.1 按类型划分

焊丝制造按类型可分为有缝型和无缝型，见图 1。全
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a) 有缝型 b) 无缝型

图 1 焊丝制造类型示意图

4.2 按成形方法划分

焊丝制造按成形方法可分为模拔法、连轧法、轧拔法。

4.3 按钢皮成分划分

焊丝制造按钢皮成分可分为碳钢钢带型、不锈钢钢带型、钛基钢带型和镍基钢带型，包括供需双方

协定的其他成分钢带型。

4.4 按焊丝截面划分

焊丝制造按焊丝截面可分为O形、蝶形（梅花、T、E）和双层药芯截面，见图 2。

a）O形 b）梅花形 c）T形 d）E形 e）双层

图 2 焊丝截面示意图

5 技术要求

5.1 钢带

5.1.1 尺寸及允许偏差

5.1.1.1 厚度要求

不同的制造厂因设备、工艺不同采用的钢带厚度不一，常见钢带厚度为0.3 mm~1.0 mm。钢带厚度

应均匀，且偏差适宜，保证填充率的稳定性。钢带厚度偏差宜控制在±0.01 mm，见图 3。

a—钢带厚度，单位为 mm

b—钢带宽度，单位为 mm

图 3 钢带尺寸偏差示意图

5.1.1.2 宽度要求

不同的制造厂因设备、工艺不同采用的钢带宽度不一，常见钢带宽度8.0 mm~20.0 mm。钢带宽度应

均匀，且偏差适宜，保证钢带轧制和填充率的稳定性。钢带宽度偏差宜控制在±0.1 mm，如图 3 所示。

5.1.1.3 镰刀弯要求
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镰刀弯应控制在较小的范围内，保证钢带轧制和拉拔的稳定性。1000 mm长度钢带上的镰刀弯a≤1

mm，见图 4 。

a—镰刀弯≤1mm

b—平直基准

c—1000 mm 长钢带

图 4 镰刀弯偏差示意图

5.1.2 表面质量要求

5.1.2.1 钢带应无明显划伤，无锈迹，无严重折弯、扭曲，无退火不均。钢带边缘应无裂痕、毛刺等影

响拉拔性能的缺陷，钢带表面也不应有油脂和灰尘等对焊缝金属有不良影响的杂质。

5.1.2.2 对油脂和灰尘不敏感的焊丝，宜用毡垫等干式方法擦除钢带表面的油脂和灰尘；对油脂和灰尘

敏感的焊丝，宜对钢带表面进行清洗。

5.1.3 采购要求

宜选用药芯焊丝专用钢带，钢带成分可由供需双方协商确定。

5.2 焊丝

5.2.1 尺寸及允许偏差

焊丝尺寸及允许偏差应符合表 1 给出的特征值。填充丝长度为500 mm~1500 mm，长度允许偏差为

±4 mm。

表 1 焊丝尺寸及允许偏差 单位为mm

供 货 形 式 焊 丝 直 径 允 许 偏 差

填充丝

0.6、0.8、0.9、1.0、1.2、1.4、1.6 ±0.04

1.8、2.0、2.4、2.5、2.8、3.0 ±0.06

3.2、4.0、5.0、6.0、8.0 ±0.08

焊丝盘 0.6、0.8、0.9、1.0、1.2、1.4、1.6
+0.00

-0.04

焊丝桶/卷 1.8、2.0、2.4、2.5、2.8、3.0
+0.00

-0.05

焊丝桶/卷 3.2、4.0、5.0、6.0、8.0
+0.00

-0.06

注：其他尺寸、偏差的焊丝按供需双方协商确定

5.2.2 表面质量要求

焊丝表面应光洁，无毛刺、裂纹、锈蚀、竹节等缺陷，包裹的药粉不应外漏，也不应有其他不利于

焊接操作或对焊缝金属有不良影响的杂质。

5.3 制备技术

5.3.1 钢带层绕

5.3.1.1 钢带层绕时同层钢带之间宜留有适当间隙，间隙在后续层绕时应被下一层钢带覆盖，为保证轧

制时钢带的连续送带。

5.3.1.2 常用工字轮直径尺寸有600 mm、800 mm和1000 mm，层绕方式包括立式和卧式。

5.3.2 药粉

全
国
团
体
标
准
信
息
平
台



T/CWAN 0042—2020

5

5.3.2.1 粒度

应根据焊丝直径筛分选取药粉的粒度，严格控制不同目数药粉的比例，避免后续拉拔过程出现断丝，

拉拔过模率低，焊接时出现飞溅和烟雾。

5.3.2.2 烘干

应根据药粉中各物质的物理化学性质选取烘干温度和烘干时间，去除吸附水、结晶水等，避免焊道

出现气孔和表面压痕等。烘干后的药粉及未用完的药粉宜放在保温炉内，防止药粉吸潮。

5.3.2.3 配粉

配置药粉应按照生产配方，采取人工或自动/半自动配粉装置对各种物质分别进行称量。人工配粉

适用于中小批量生产；大批量生产时宜采用自动/半自动配粉装置。

5.3.2.4 均混

应把配置好的药粉装入混粉装置进行均匀化处理。

5.3.2.5 运输及放置时间

均混、烘干后的药粉，在炉中保温时间、在避免振动的倒运方式后以及在送粉斗中放置的时间，均

应进行均匀度检测合格后而确定相关参数及方式，防止引起药粉的成分不均。

5.3.3 成形

5.3.3.1 填充率

填充率与成品直径、钢带厚度、钢带宽度、药粉的松装密度有关，填充率应大小适宜。

5.3.3.2 填充率偏差

焊丝内药粉应沿长度方向均匀分布，以保证熔敷金属化学成分和力学性能不受影响。用填充率的偏

差来表示药粉填充的均匀性，填充率偏差宜控制在±0.5 %。

5.3.3.3 药粉流动性

药粉在送粉带上传送时应均布且不应出现成分的分层，填入钢带的U型槽时，不应出现分段和边缘

锯齿现象。

5.3.3.4 合口位置

焊丝轧制合口及轧制减径时，应控制焊丝合口呈直线，不应产生偏转，合口位置一直处于焊丝的正

上方。

5.3.3.5 焊丝扎实

焊丝轧制成形下线前应保证焊丝轧实。

5.3.3.6 工字轮直径

宜选用大直径工字轮，减少焊丝缠绕的曲率半径。

5.3.4 减径

5.3.4.1 减径率

从半成品到成品焊丝要经过多次拉拔减径过程，应把总的减径率合理地分配到每一次拉拔的拔丝模

结构尺寸上去，其中第一道拔丝模的减径率宜相对小些。焊丝直径大于1.6 mm，固定拉丝模的减径率宜

控制在10 %-20 %；焊丝直径小于1.6 mm，固定拉丝模的减径率宜控制在5 %~10 %。

5.3.4.2 润滑剂

应采用药芯焊丝适宜的润滑剂。为了达到拉丝润滑效果和降低焊丝表面清理难度，不同道次宜采用

不同类型的润滑剂，同一道次宜采用多种类型混合的润滑剂。

5.3.4.3 消应力

采用不锈钢钢带、镍基钢带和钛基钢带制备焊丝，根据制备工艺需要可进行退火处理。

5.3.5 表面处理

5.3.5.1 清洗

焊丝经拉拔减径后，焊丝表面残留的润滑剂需要经过表面抛光去除，对于有缝药芯焊丝宜用毡垫、

工业百洁布、棉质布线等干式方法去除。

5.3.5.2 涂敷

焊丝表面残留的润滑剂经过处理以后，可在表面涂敷一些提高防锈性能和送丝性能的表面处理剂。

5.3.6 缠绕

5.3.6.1 卷装焊丝

焊丝卷可分为带内撑焊丝卷和无内撑焊丝卷，带内撑焊丝卷内径范围和焊丝净质量及偏差应符合表

2 中给出的特征值。
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表 2 带内撑焊丝卷外径范围和焊丝净质量及偏差

焊丝卷内径/mm 焊丝净质量/kg 焊丝净质量偏差/kg

170 5、6、7 ±0.2

300 10、12.5、15、20、25、30
-0.2

+0.5

注：其他尺寸、焊丝净质量及偏差可由供需双方协商确定。

5.3.6.2 盘装焊丝

焊丝盘外径范围和焊丝净质量及偏差应符合表 3 中给出的特征值。

表 3 焊丝盘外径范围和焊丝净质量及偏差

焊丝盘外径/mm 焊丝净质量/kg 焊丝净质量偏差/kg

100 0.5、1 ±0.1

200 4、5、7 ±0.2

270 10、12.5、15、20
-0.2

+0.5

300 10、15、20
-0.2

+0.5

350 20、25
-0.2

+0.5

560 100
-1.0

+2.0

610 150
-1.0

+2.0

760 250、350、450
-1.0

+2.0

注：其他尺寸、焊丝净质量及偏差可由供需双方协商确定。

5.3.6.3 桶装焊丝

焊丝桶外径常见尺寸为400 mm、500 mm、600 mm，其他直径尺寸可由供需双方协商确定。

5.3.6.4 成盘、卷、桶质量

缠绕的焊丝不应有锐弯、扭结、波浪、嵌入及其他影响连续送丝的缺陷，适于在自动和半自动焊机

上连续送丝。焊丝的始端和末端的固定应牢固可靠。成盘焊丝的最外层与焊丝盘外缘的距离宜大于3 mm；

成桶焊丝的最上层与焊丝桶内桶上边缘的距离宜大于5 mm。

5.3.7 接头

5.3.7.1 钢带

钢带接头应采用专用钢带对接机，常用氩弧对接机，可实现0.3 mm~1.5 mm 厚钢带对接。钢带对接

氩弧焊时，钢带剪口应平整无毛刺，宽度对齐，单面焊接双面成型，钢带接头应无错边、未熔合、起始

端和结束端无缺口，焊后应对接头及周边进行退火处理。

5.3.7.2 焊丝

—焊丝接头应采用专用药芯焊丝对接机。焊丝接头应无错边、未熔合、凸起等影响拉拔和送丝稳定

性的缺陷。

—碳钢钢带焊丝接头和不锈钢钢带焊丝接头可采用电阻对接机，不锈钢钢带焊丝接头宜用氩弧填丝

对接机。焊丝对接时，焊丝断口应平整，焊丝芯部药粉适当清除，但避免出现填充不足或局部空管，焊

后需要对焊缝进行修磨，保证焊缝高度不高于焊丝表面，并对焊缝及周边进行退火处理。

一盘装焊丝接头宜≦1 个，桶装或卷装焊丝接头宜≦2 个。

5.3.8 松弛直径及翘距

焊丝的松弛直径和翘距应符合表 4 和表 5 中给出的特征值。
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表 4 碳钢钢带焊丝松弛直径和翘距 单位为mm

焊 丝 直 径a 线 盘 直 径 松 弛 直 径 翘 距

0.6、0.8、1.0、1.2、1.6
≤200 ≥100 ≤15

＞200 ≥550 ≤10

注：对于某些桶装焊丝可能经特殊处理以提供直丝输送，其松弛直径和翘距由供需双方协商确定。

a
其他直径焊丝根据供需双方协议。

表 5 不锈钢钢带焊丝松弛直径和翘距 单位为mm

焊 丝 直 径a 线 盘 直 径 松 弛 直 径 翘 距

0.6、0.8、1.0、1.2、1.6
≤200 ≥150 ≤20

＞200 ≥600 ≤10

注：对于某些桶装焊丝可能经特殊处理以提供直丝输送，其松弛直径和翘距由供需双方协商确定。

a
其他直径焊丝根据供需双方协议。

6 检验方法

6.1 尺寸

6.1.1 焊丝直径检验宜用精度不低于 0.01 mm 的量具，在同一横截面互相垂直方向测量，测量部位不少

于两处。

6.1.2 填充丝长度检验宜用精度不低于 0.1 mm 的量具，抽样测量不少于 2 次。

6.1.3 钢带厚度检验宜用精度不低于 0.01 mm 的量具，沿宽度方向的中心部位，抽样测量不少于 2 次。

6.1.4 钢带宽度检验宜用精度不低于 0.1 mm 的量具，沿垂直于钢带中心线的方向测量，抽样测量不少

于 2 次。

6.1.5 钢带的镰刀弯检验宜用精度不低于 0.1 mm 的量具，将 1000 mm 长直尺靠紧钢带的凹边，测量钢

带边缘与直尺之间的最大距离，抽样测量不少于 2 次。镰刀弯检测方法见图 5。

a—镰刀弯

b—钢带边沿（凹边）

c—平直基准

图 5 镰刀弯检测方法

6.2 表面质量

钢带表面油脂按YB/T 4302相关规定执行，其他表面质量宜用20倍放大镜进行观察。

6.3 药粉

6.3.1 粒度

宜选取药粉 100 g~200 g，采用不同目数的筛网进行筛分，计算不同目数区间的含量，抽样测量不

少于 2 次。

6.3.2 均匀性

宜选取药粉 100 g~200 g，宜分成 5 份~10 份，利用磁铁分离每份药粉中的磁性物质，并计算磁
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性物质的质量波动，以此表征药粉的均匀性，抽样测量不少于 3 次。

6.3.3 流动性

按 GB/T 1482 相关规定进行测定。

6.3.4 质量

人工配粉单料计量设备精度误差宜小于 10 g，配制完矿石粉和/或合金粉后宜进行总质量核实，总

质量误差宜小于 0.05 %；自动配粉单料计量设备精度误差宜小于 20 g。

6.4 填充率

从轧制下线段截取长度大于 200 mm 的焊丝 3 段，并分别测量每段焊丝的总质量和与之对应的钢带

质量。焊丝的截取长度宜用精度不低于 1 mm 的量具进行测量，焊丝的质量宜用精度不低于 0.01 g 的量

具称量。填充率ζ计算公式如下：

100%



M

mM ••••••••••••••••••••••••（1）

式中：ζ—装填系数；

M—焊丝的总质量；

m—钢带的质量。

6.5 合口位置

采用目视进行观察。

6.6 焊丝接头

焊接接头应保证在焊接过程中能均匀连续送丝。

6.7 松弛直径及翘距

松弛直径和翘距检验宜用精度不低于1 mm的量具进行测量，基准平面宜用精度不低于1 mm的检验平

尺测量。

6.8 成品质量

成品净质量小于30 kg的焊丝，宜用检验用精度不低于0.1 kg的量具进行测量；成品净质量大于30 kg

的焊丝，宜用检验用精度不低于1 kg的量具进行测量。

7 检验规则

半成品和成品焊丝由制造厂质量检验部门按批检验。

7.1 批量划分

每批焊丝的批量划分按GB/T 25778进行。

7.2 取样方法

盘（卷、桶）焊丝每批任选一盘(卷、桶)，进行焊丝尺寸和表面质量等检验。

7.3 验收

每批焊丝按GB/T 25778的相关规定进行验收。

7.4 复验

任何一项检验不合格时，该项检验应加倍复验。加倍复验结果应均符合该项检验的规定。

8 包装、储存、标志和品质证明书

8.1 包装

焊丝的包装按GB/T 25775规定执行。

8.2 储存

焊丝的储存按JB/T 3223规定执行。

8.3 标志和质量证明

焊丝的标志和品质证明按GB/T 25775规定执行。

9 可追溯信息化标识

焊丝的可追溯信息化标识按T/CWAN 0006规定执行。
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