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	6.2　 化学成分分析试验
	6.2.1.1　 熔敷金属化学成分分析取样方法应符合GB/T 25777的规定，允许在力学性能试件或拉断后的拉伸试样上制取。
	6.2.1.2　 化学分析方法按GB/T 223.4、GB/T 223.5、GB/T 223.11、GB/T 223.19、GB/T 223.25、GB/T 223.26、GB/T 223.43、GB/T 223.59、GB/T 223./68、GB/T 223.69、GB/T 20125、ASTM E1019、SN/T 3343中适用的方法进行，也可采用准确度、精密度达到要求的其它检测方法。仲裁试验时应按GB/T 223.4、GB/T 223.5、GB/T 223.11、GB/T 223.19、...

	6.3　 力学性能试验
	6.3.1　 力学性能试件按照GB/T 25774.1-2010进行制备，采用类型1.3。在确保熔敷金属不受母材的影响下，也可采用其他方法。但仲裁时，应按GB/T 25774.1-2010要求进行制备。
	6.3.2　 熔敷金属拉伸试验按照GB/T 2652的规定进行。
	6.3.3　 熔敷金属冲击试验按照GB/T 2650的规定执行。


	7　 检验规则
	7.1　 检查和验收
	7.2　 组批规则
	7.2.1　 焊条
	每批焊条应由同一批号主要药皮原材料、以同一药皮配方和同一制造工艺连续生产的同一直径焊条组成，每批焊条重量应不大于10t。
	7.2.2　 埋弧焊丝及焊剂
	7.2.2.1　 每批埋弧焊丝应由同一成分、同一制造工艺制成的焊丝组成。每批焊丝重量应不超过10t。
	7.2.2.2　 每批焊剂应由同一配方、同一制造工艺制成的焊剂组成。每批焊剂重量应不超过10t。

	7.2.3　 药芯焊丝
	每批药芯焊丝应由同一炉号、同一尺寸钢带和同一批号主要原材料，以同一药粉配方和制造工艺制成的同一直径焊丝组成，每批焊丝重量不超过10t。
	7.2.4　 氩弧焊丝
	每批氩弧焊丝应由同一炉号、同一直径、同一交货状态的焊丝组成。每批焊丝重量不超过5 t。

	7.3　 抽样
	7.3.1　 焊条
	每批焊条检验时，随机从每批焊条中抽取样品，取样数量应满足检验需求。
	7.3.2　 埋弧焊丝及焊剂
	7.3.2.1　 从每批埋弧焊丝中任选一捆（盘），自焊丝端部直径均匀处截取样品进行焊丝尺寸和表面质量检验；在每批焊丝中任选一捆（盘）进行力学性能检验。
	7.3.2.2　 焊剂样品应分散抽取。若焊剂散放时，每批焊剂抽样不少于六处；若焊剂已装入包装袋中，则每批焊剂至少抽取六袋。每袋中抽取一定量的焊剂，总量不少于10kg。抽取的焊剂应混合均匀后，用四分法取出不少于5kg的焊剂，用于力学性能检验；余下焊剂用于其他性能检验。

	7.3.3　 药芯焊丝
	在每批药芯焊丝中任选一盘，自焊丝端部直径均匀处截取样品进行焊丝尺寸和表面质量检验；在每批焊丝中任选一盘进行力学性能检验。
	7.3.4　 氩弧焊丝
	从每批氩弧焊丝中任选一盒，从中任选不少于三根焊丝进行焊丝尺寸和表面质量检验；采用该盒焊丝进行化学成分检验及力学性能检验。

	7.4　 复验和判定
	7.4.1　 当焊条尺寸或药皮检验结果不合格时，应再抽取双倍试样进行复验，复验结果全部合格则判定为合格，否则判定为不合格。
	7.4.2　 当焊材尺寸或表面质量检验结果不合格时，应再抽取双倍试样进行复验，复验结果全部合格则判定为合格，否则判定为不合格。
	7.4.3　 当熔敷金属化学成分某元素不合格时，允许对不合格元素进行一次复验，复验试样可在原试件上或采用同一批焊材堆焊试样上制取，复验结果合格则判定为合格，否则判定为不合格。
	7.4.4　 当拉伸试验结果不合格时，可在原试件上或再用同一批焊材以同样工艺重新焊制的试件上，制取二个拉伸试样进行复验，复验结果全部合格，则判定为合格，否则判定为不合格。
	7.4.5　 当冲击试验结果不合格时，可在原试件上或用同一批焊材以同样工艺重新焊制的试件上，制取一组六个冲击试样进行复验，六个试样的算术平均值应不低于规定值，且低于规定值的试样应不超过二个，其中最低值不低于规定值的75%，则判定为合格，否则判定为不合格。


	8　 包装、标志和质量证明书
	8.1　 包装
	8.1.1　 焊条
	8.1.1.1　 焊条按批号每5 kg净质量进行包装。包装应封口，保证焊条在正常的贮存条件下不致变质损坏。
	8.1.1.2　 若干包焊条应装箱，以保证在正常运输、搬运和贮存过程中不致破损。

	8.1.2　 埋弧焊丝和焊剂
	8.1.2.1　 焊丝按盘包装，每盘焊丝应为同一批号，每盘净质量为25kg，焊丝包装质量偏差应不大于±2%；按供需双方协议，可以提供其他质量和包装的焊丝。
	8.1.2.2　 焊剂包装质量为25kg，包装质量偏差应不大于±1%，按供需双方协议，可以提供其他质量和包装的焊剂。
	8.1.2.3　 焊丝和焊剂包装应保证正常运输和贮存过程中不受损坏，并保证存放在符合条件的仓库中一年不变质。

	8.1.3　 药芯焊丝
	8.1.3.1　 药芯焊丝采用铝箔袋真空包装，内置防潮剂，每盘焊丝净重15kg，根据采购方需要可以提供其它盘重。每盘焊丝装一纸盒，内置产品合格证。
	8.1.3.2　 包装保证在正常运输、搬运和贮存过程中不致破损。

	8.1.4　 氩弧焊丝
	8.1.4.1　 氩弧焊丝以直焊丝盒装供货，每盒焊丝可按净质量10kg进行分盒包装。根据合同需求也可以提供其他盒重。
	8.1.4.2　 直条盒装供货由内向外两层包装。内层包装应有利于焊丝防锈蚀和存放，可采用聚氯乙烯塑料袋或防锈纸，外层包装应防止焊丝在运输和存放过程中受损，可采用硬纸盒或塑料盒。在保证焊丝运输和存放过程中不受损的情况下，允许采用其它方式的包装。


	8.2　 标志
	8.2.1　 应在焊材盒（盘/包/袋）上进行牢固标记，保证可追溯到制造商或供应商的产品信息。
	8.2.2　 每盒（盘/包/袋）焊材应标出下列内容：

	8.3　 质量证明



