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前    言 

本标准是根据 GB/T 5117—1995《碳钢焊条》，对 JB/T 56102—94《碳钢焊条、低合金钢焊条、不

锈钢焊条  产品质量分等》中碳钢焊条部分进行的修订。 
本标准与 JB/T 56102—94中碳钢焊条部分相比，主要技术内容改变如下： 
——增加了 E5018M 型焊条； 
——对熔敷金属伸长率、再引弧间隔时间等进行了调整； 
——取消了工艺性能中发尘量项目。 
本标准是 JB/T 56102《碳钢焊条、低合金钢焊条、不锈钢焊条  产品质量分等》系列标准中的一

部分，该系列标准包括以下三个部分： 
JB/T 56102.1—1999  碳钢焊条产品质量分等 
JB/T 56102.2—1999  低合金钢焊条产品质量分等 
JB/T 56102.3—1999  不锈钢焊条产品质量分等 
本标准自实施之日起代替 JB/T 56102—94。 
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：哈尔滨焊接研究所、天津市金桥焊材有限公司、建德市新安江电焊条厂。 
本标准起草人：吴振祥、陈默、储继君、侯永泰、杜建才。 
本标准于 1980 年首次发布，1985年第一次修订，1988 年第二次修订，本次是第三次修订。 
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1  范围 

本标准规定了碳钢焊条产品质量等级的技术要求、抽样、试验方法及检验规则等内容。 
本标准适用于碳钢焊条的产品质量分等。 

2  引用标准 

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准 新版本的可能性。 
 GB/T 5117—1995  碳钢焊条 

3  技术要求 

 碳钢焊条的产品质量分为合格品、一等品和优等品三个等级，按其外在质量、内在质量和工艺性能

三个方面进行考核。 
3. 1  外在质量 
 外在质量应符合表 1的规定。 

表 1  外在质量 

检  验 项 目 合  格  品 一   等   品  优  等  品 

外在质量     （分数） ≥60.0 ≥85.0 ≥90.0 

平均根次合格率  % ≥90.0 ≥97.0 ≥99.0 

偏心度       （分数） ≥5.0 ≥15.0 ≥20.0 

焊条夹持端 — 夹持端整齐、美观，露芯部位无明显锈迹  

 
3. 2  内在质量 
3. 2. 1  熔敷金属化学成分 
 熔敷金属化学成分应符合表 2 的规定。 

 
 

国家机械工业局 1999-12-30 批准 

中 华 人 民 共 和 国 机 械 行 业 标 准  
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表 2  熔敷金属化学成分                           % 

C Mn Si S P Ni Cr Mo V 
Mn、Ni、Cr、Mo、V 

总  量 
焊条型号 

合格品 一等品 优等品 合格品、一等品、优等品 

E4300、E4301、 

E4303、E4310、 

E4311、E4312、 

E4313、E4320、 

E4322、E4323、 

E4324、E4327、 

E5001、E5003、 

E5010、E5011 

—  —  

E5015、E5016、 

E5018、E5027 
1.60 0.75 1.75 

E4315、E4316、 

E4328、E5014、 

E5023、E5024 

1.25 1.50 

E5028、E5048 

— 

1.60 

0.90 

0.035 0.040 

0.30 0.20 0.30 0.08 

1.75 

E5018M 0.12 

0.12 0.10 

0.40~1.60 0.80 0.020 0.030 0.25 0.15 0.35 0.05 —  

注：表中单值均为 大值。 

 
3. 2. 2  力学性能 

a) 熔敷金属拉伸试验及 E4322 型焊条焊缝横向拉伸试验结果应符合表 3 的规定； 
表 3  拉伸性能 

抗拉强度σ b 屈服点σs 伸  长  率 δ5 

MPa MPa % 焊 条  型  号 

合格品、一等品、优等品  合格品  一等品  优等品  

E43  系   列  

E4300、E4301、E4303、

E4310、E4311、E4315、

E4316、E4320、E4323、

E4327、E4328 

22 25 27 

E4312、E4313、E4324 17 22 26 

E4322 

420 330 

不要求  
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表 3（完） 

抗拉强度σ b 屈服点σs 伸  长  率 δ5 

MPa MPa % 焊 条  型  号 

合格品、一等品、优等品  合格品  一等品  优等品  

E50  系   列  

E5001、E5003、E5010、

E5011 
20 23 25 

E5015、E5016、E5018、

E5015–1、E5016–1、  

E5018–1、E5024–1、  

E5027、E5028、E5048 

22 25 27 

E5014、E5023、E5024 

400 

17 22 26 

E5018M 

490 

365~500 24 27 29 

注 
1 表中的单值均为 小值。 
2 E5018M型焊条熔敷金属抗拉强度名义上是 490 MPa，直径为 2.5 mm 焊条的屈服点不大于 530 MPa。 

 
b) 焊缝金属夏比 V 型缺口冲击试验结果应符合表 4的规定； 

表 4  冲击性能 
夏比 V 型缺口冲击吸收功 

J 焊  条  型  号 
合格品 一等品  优等品  

试验温度 
℃ 

5个试样中 3 个值的平均值 1） 

E×× 10、E×× 11、E5048 ≥47 ≥54 

E×× 15、E×× 16、E×× 18、 

E×× 27 
≥80 ≥90 

–30 

E××  01、E××  28、E5024–1 

≥27 

≥60 ≥70 –20 

E4300、E×× 03、E×× 23 ≥70 ≥75 0 

E5015–1、E5016–1、 

E5018–1 

≥27 
≥54 ≥67 –46 

E4312、E4313、E4320、  

E4322、E5014、E×× 24 
— ≥60 ≥70 0 

5个试样的平均值 2） 

E5018M 67 –30 

注 
1 对于 E4303 型焊条的夏比 V型缺口冲击的试验温度也可为 –20℃，一等品的冲击吸收功不小于 47 J，优等品的

冲击吸收功不小于 60 J。 
2 对于直径不大于 2.5 mm的酸性碳钢焊条，一等品和优等品的夏比 V型缺口冲击吸收功，与相应型号的合格品

要求相同。  
1）在计算 5 个试样中 3 个值的平均值时，5 个值中的 大值和 小值应舍去，对于合格品余下的 3 个值要有 2

个值不小于 27 J，另一个值不小于 20 J。  
2）用 5 个试样的值计算平均值，这 5 个值中要有 4 个值不小于 67 J，另一个值不小于 54 J。 

 
c) E4322 型焊条焊缝金属纵向弯曲试样经弯曲后，在焊缝上不应有大于 3.2 mm的裂纹。 
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3. 2. 3  焊缝金属射线探伤 
 焊缝金属射线探伤要求应符合表 5 的规定。 

表 5  焊缝金属射线探伤要求 

焊缝金属射线探伤底片要求 
焊     条    型     号 

合格品、一等品、优等品  

    E×× 01、E×× 15、E×× 16、E5018、  

    E5018M、E4320、E5048 
Ⅰ级 

    E4300、E×× 03、E×× 10、E×× 11、  

    E4313、E5014、E×× 23、E×× 24、 

    E×× 27、E×× 28 

Ⅱ级 

    E4312、E4322 — 

 
3. 2. 4  药皮含水量、熔敷金属扩散氢含量 
 低氢型焊条药皮含水量和熔敷金属中扩散氢含量应符合表 6 的规定。除 E5018M 型焊条外，其它低

氢型焊条制造厂可向用户提供焊条药皮含水量或熔敷金属中扩散氢含量的任一种检验结果。如有争议，

应以焊条药皮含水量结果为准。E5018M 型焊条制造厂必须向用户提供药皮含水量和熔敷金属中扩散氢

含量检验结果。 
表 6  药皮含水量、熔敷金属扩散氢含量 

药 皮  含  水 量 
% 

熔敷金属扩散氢含量 
mL/100 g 

正常状态 吸潮状态 甘  油 法 色谱法或水银法  
焊  条  型 号 

合格品一等品 优等品 合格品、一等品、优等品 合格品 一等品 优等品 合格品 一等品 优等品 

E×× 15、E×× 15–1、 

E×× 16、E×× 16–1、 

E5018、E5018–1、 

E×× 28、E5048 

≤0.60 ≤ 0.35 ≤ 0.30 — ≤8.0 ≤4.0 ≤3.0 ≤ 12.0 ≤ 7.0 ≤6.0 

E×× 15R、E×× 15–1R 

E×× 16R、E×× 16–1R 

E5018R、E5018–1R 

E×× 28R、E5048R 

≤ 0.30 ≤ 0.40 ≤6.0 ≤ 10.0 

E5018M ≤ 0.10 ≤ 0.40 — ≤ 4.0 

 
3. 3  工艺性能 
3. 3. 1  T 型接头角焊缝 
 合格品、一等品和优等品焊条的 T 型接头角焊缝试验结果均应符合以下要求： 
 a) 角焊缝表面经肉眼检查应无裂纹、焊瘤、夹渣及表面气孔，允许有个别短而且深度小于 1 mm
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的咬边； 
b) 角焊缝的焊脚尺寸应符合表 7的规定，凸形角焊缝的凸度及角焊缝的两焊脚长度之差应符合表

8 的规定； 
c) 角焊缝的两纵向断裂表面经肉眼检查应无裂纹。焊缝根部未熔合的总长度应不大于焊缝总长度

的 20%。对于 E4312、E4313 和 E5014 型焊条施焊的角焊缝，当未熔合的深度不大于 小焊脚的 25%
时，允许连续存在；对于其它型号焊条施焊的角焊缝，当未熔合的深度不大于 小焊脚的 25%时，连

续未熔合的长度不应大于 25 mm。角焊缝试验不检验内部气孔。 
表 7  焊脚尺寸                               mm 

试  板  尺  寸 
焊条型号  焊条直径  

板厚 T 板长 L 
焊接位置  焊脚尺寸 

1.6，2.0 ≥150 

2.5 
4.0 

≥250 
≤3.2 

3.2 5.0 ≤4.8 

4.0 10.0 ≤6.4 

5.0 

≥300 

立、仰  

≤9.5 

5.6 

6.0 
≥ 300，≥400 ≥6.4 

E4300 
E×× 01 
E×× 03 
E4312 
E4313 

6.4，8.0 

12.0 

≥400 

平 

≥8.0 

2.5 4.0 ≥250 ≤4.0 

3.2 5.0 ≤4.8 

4.0 ≤6.4 

5.0 
10.0 

≥300 
立、仰  

≤8.0 

5.6，6.0 

E×× 10 
E×× 11 

6.4，8.0 
12.0 ≥400 平 ≥6.4 

2.5 4.0 ≤4.0 

3.2 5.0 ≤4.8 

4.0 

立、仰  

≤8.0 

5.0 

≥300 

5.6，6.0 

10.0 

≥ 300，≥400 
≥6.4 

E5014 

6.4，8.0 16.0 ≥400 

平 

≥8.0 

2.5 4.0 ≥250 ≤4.0 

3.2 6.0 ≤4.8 

4.0 

立、仰  

≤8.0 

5.0 
10.0 

≥300 

≥4.8 

5.6，6.0 ≥ 300，≥400 ≥6.4 

E×× 15 
E×× 16 

6.4，8.0 
12.0 

≥400 

平 

≥8.0 
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表 7（完）                                  mm 

试  板  尺  寸 
焊条型号  焊条直径  

板厚 T 板长 L 
焊接位置  焊脚尺寸 

2.5 4.0 ≥ 250，≥300 ≤4.8 

3.2 6.0 ≤6.4 

4.0 

立、仰  

≤8.0 

5.0 
10.0 

≥300 

5.6，6.0 ≥ 300，≥400 
≥6.4 

E5018 

6.4，8.0 
12.0 

≥400 ≥8.0 

3.2 6.0 ≥3.2 

4.0 
≥300 

≥4.0 

5.0 
10.0 

≥ 300，≥400 ≥4.8 

5.6，6.0 ≥6.4 

E4320 

6.4，8.0 
12.0 ≥400 

≥8.0 

2.5 ≥250 

3.2 
6.0 ≥4.0 

4.0 
≥300 

≥4.8 

5.0 
10.0 

≥ 300，≥400 

5.6，6.0 
≥6.4 

E×× 23 
E×× 24 
E×× 27 
E×× 28 

6.4，8.0 
12.0 ≥ 400，≥650 

平 

≥8.0 

3.2 6.0 ≥300 ≤6.4 

4.0 
立向下、仰 

≤8.0 E5048 

5.0 
10.0 ≥ 300，≥400 

平、立向下 ≥6.4 

    注：焊条型号中的“××”代表“ 43”或“50”。  

 
表 8  凸度及两焊脚长度差                          mm 

焊  脚  尺  寸 凸     度 两 焊 脚  长  度 差 

≤ 3.2 ≤0.8 

≤ 4.0 
≤1.2 

≤1.2 

≤ 4.8 ≤1.6 

≤ 5.6 ≤2.0 

≤ 6.4 ≤2.4 

≤ 7.1 

≤1.6 

≤2.8 

≤ 8.0 ≤3.2 

≤ 8.7 ≤3.6 

≤ 9.5 

≤2.0 

≤4.0 
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3. 3. 2  再引弧 
 再引弧性能应符合表 9 的规定。 

表 9  再引弧性能                                s 

再   引   弧   间   隔   时   间  
药  皮 类 型 

合  格 品 一 等  品  优  等 品 

酸  性 ≥ 6 ≥10 

碱  性 
— 

≥ 1 ≥2 

 

4  抽样 

4. 1  抽样数量 
 应从每批焊条中抽样 110根，其中各取 5 根分别做耐潮性及药皮强度试验，另外 100 根首先用于检

验外在质量的其它项目，然后用于检验内在质量和工艺性能。如果用于检验外在质量的 100 根焊条需要

保留时，抽样时应增加内在质量和工艺性能试验所需焊条的数量。 
 当检验不合格需要复验时，应按上述方法加倍抽样。 
4. 2  抽样方法 
 每批焊条抽样时，按照需要数量至少在三个部位平均取有代表性的样品。 

5  试验方法 

5. 1  外在质量 
 焊条外在质量 18个项目的分数及检验数量见表 10。 

表 10  外在质量分数及检验数量 

检  验  项  目 分     数 检   验   根   数  

偏心度 25.0 100 

耐潮性 

药皮强度  
5 

焊条直径  

焊条长度  

夹持端长度 

弯曲度 

杂   质  

损   伤  

裂   纹  

包   头  

破   头  

倒   角  

磨尾不净  

5.0 

毛   条  

竹   节  
3.0 

发泡、皱皮 

印   字  
2.0 

100 
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5. 1. 1  偏心度 
 偏心度应采用非破坏性方法检验，每根检验焊条测定任意两处，两处相距 100 mm以上，但测量点

距离焊条端头应大于 25 mm，偏心度以 高值计算。测量点不宜选择在有影响焊条偏心测量的缺陷部

位。 
5. 1. 2  耐潮性 
 将焊条静置于水中，1 h 后观察，药皮不应有胀开或剥落现象。 
5. 1. 3  药皮强度 
 将焊条横置，自由落到厚度不小于 14 mm水平放置的光滑、平整的钢板上，焊条落下高度规定见

表 11。只允许受检焊条两端的药皮有破裂，破裂总长度不大于 30 mm。 
表 11  焊条落下高度                            mm 

焊   条   直   径  落   下   高   度  

＜ 4.0 1000 

≥ 4.0 500 

 
5. 1. 4  焊条直径 
 焊条直径应符合表 12的规定。 
5. 1. 5  焊条长度 
 焊条长度应符合表 12的规定。 

表 12  焊条直径和焊条长度                          mm 

焊   条   直   径  焊   条   长   度  

基  本 尺 寸 极 限 偏  差  基  本 尺 寸 极 限 偏  差  

1.6 200~250 

2.0 

2.5 
250~350 

3.2 

4.0 

5.0 

350~450 

5.6 

6.0 

6.4 

8.0 

±0.05 

450~700 

±2.0 

注 
1 允许制造直径 2.4 mm 或 2.6 mm焊条代替 2.5 mm焊条，直径 3.0 mm焊条代替 3.2 mm焊条，直径 4.8 mm 焊

条代替 5.0 mm 焊条，直径 5.5 mm 焊条代替 5.6 mm 焊条，直径 5.8 mm焊条代替 6.0 mm焊条。  
2 根据需方要求，允许通过协议供应其它尺寸的焊条。  

 
5. 1. 6  夹持端长度 
 夹持端长度应符合表 13 的规定。 



JB/T 56102.1－ 1999 

 9 

表 13  夹持端长度                              mm 

焊   条   直   径  夹  持  端  长  度 

≤ 4.0 10~30 

≥ 5.0 15~35 

    注：用于重力焊的焊条，夹持端长度不得小于 25 mm。  

 
5. 1. 7  弯曲度 
 焊条弯曲 大挠度不得超过 1 mm；当焊条长度大于 450 mm时， 大挠度不得超过 1.5 mm。 
5. 1. 8  杂质 
 药皮表面不允许有杂质存在。药皮表面上的木屑、竹片、细钢丝、过大的涂料颗粒（超过企业原材

料标准）或有明显不同颜色的颗粒等均视为杂质。 
5. 1. 9  损伤 
 凡属下列情况之一者，判为该项次不合格： 
 a) 擦伤宽度和长度大于或等于焊芯直径； 

b) 擦伤宽度大于 1 mm，总长度大于或等于 40 mm； 
c) 擦伤宽度大于 1 mm，一处长度大于或等于 30 mm； 
d) 擦伤宽度大于 1 mm，长度大于或等于 2 mm，深度大于或等于 1/2 药皮厚度； 
e) 擦伤宽度小于或等于 1 mm，总长度大于或等于 200 mm； 
f) 凹坑尺寸大于 2 mm，超过一处；凹坑尺寸小于或等于 2 mm，超过两处； 
g) 除磨头、磨尾部分外，药皮表面露芯者； 
h) 焊条压痕按擦伤处理。 

5. 1. 10  裂纹 
 凡属下列情况之一者，判为该项次不合格： 

a) 纵向裂纹：总长度大于 20 mm； 
b) 横向裂纹：超过焊条半圆周； 
c) 龟裂纹：总长度大于 20 mm。 

5. 1. 11  包头 
 焊条引弧端药皮包住焊芯截面一半以上判为该项次不合格。 
5. 1. 12  破头 
 凡属下列情况之一者，判为该项次不合格： 

a) 焊条破头超过半圆周，破头长度大于表 14 的规定者； 
表 14  焊条破头长度                             mm 

焊   条   直   径  焊 条  破  头 长 度 

≤ 2.5 1.5 

3.2，4.0 2.0 

≥ 5.0 2.5 
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b) 焊条破头小于半圆周，破头长度大于表 15 的规定者； 
表 15  焊条破头长度                             mm 

焊   条   直   径  焊 条  破  头 长 度 

≤ 2.5 2.0 

3.2，4.0 3.0 

≥ 5.0 3.5 

 
c) 各种直径焊条沿圆周方向的露芯大于圆周的一半； 
d) 焊条露芯小于半圆周，沿长度方向的露芯长度，低氢型焊条大于焊条直径的 1/2或 1.6 mm两者

的较小值；其它型号焊条大于焊条直径的 2/3 或 2.4 mm两者的较小值。 
5. 1. 13  倒角 
 无倒角痕迹为该项次不合格。如有争议，以焊芯与药皮外径在同一端面（似未经削剥的铅笔）或超

过焊芯端面位置判为该项次不合格。 
5. 1. 14  磨尾不净 
 直径不大于 4.0 mm的焊条夹持端 8 mm之内，直径大于 4.0 mm的焊条夹持端 12 mm之内，不允

许有明显药粉色存在。 
5. 1. 15  毛条 
 药皮表面不允许有毛条存在，在室内光线较充足位置观察判别。如有争议，可在灯光下三人观察，

以多数人的判别为准。 
5. 1. 16  竹节 
 药皮表面不允许有竹节存在，在室内光线较充足位置观察判别。如有争议，可在灯光下三人观察，

以多数人的判别为准。 
5. 1. 17  发泡、皱皮 
 药皮表面不允许有发泡或皱皮存在，在室内光线较充足位置观察判别。如有争议，可在灯光下三人

观察，以多数人的判别为准。 
5. 1. 18  印字 
 在靠近焊条夹持端的药皮上至少印有一个焊条型号或牌号，字型应采用醒目的印刷体。字体颜色与

焊条药皮之间应有较强的反差，以便在正常的焊接操作前后都清晰可辨。以有无印字为准，不计根数。 
5. 1. 19  评分方法及平均根次合格率 
 评分方法如下： 
 a) 焊条偏心度评分方法见表 16。 
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表 16  焊条偏心度评分方法 

焊 条 直  径  
mm 

偏  心  度 
% 得           分  

全部≤ 4 25.0分  

＞ 4~7 每根扣 1.0 分， 多扣 10.0分  1） ≤2.5 

＞7 每根扣 10.0 分，扣到 0 分后，每根扣 0.5 分 2） 

全部≤ 3 25.0分  

＞ 3~5 每根扣 1.0 分， 多扣 10.0分  1） 3.2，4.0 

＞5 每根扣 10.0 分，扣到 0 分后，每根扣 0.5 分 2） 

全部≤ 3 25.0分  

＞ 3~4 每根扣 1.0 分， 多扣 10.0分  1） ≥5.0 

＞4 每根扣 10.0 分，扣到 0 分后，每根扣 0.5 分 2） 

    注：先扣 1）栏分数，再扣 2）栏分数。 

 
b) 耐潮性、药皮强度试验不考虑不合格根数，只要有一根不合格扣全部分。耐潮性不合格应加倍

复验，合格者得 3.0 分。若该批焊条重新烘干，抽样复验合格，则不影响分数。 
c) 焊条轻微发泡或皱皮每根扣 0.1 分， 多扣 1.0 分，不计不合格根次。严重发泡或皱皮每根扣

0.2分，超过 10 根每根扣 0.1分，并计不合格根次。 
d) 除偏心度、耐潮性、药皮强度、印字外，其它 14 个单项不合格焊条，每根扣该单项总分的 10%，

即以 10根为限，超过 10根的不合格焊条，每根扣 0.1分。一根焊条有一项以上不合格，按高分的项目

扣分，即不重复扣分，但计不合格根次。 
e) 偏心度、耐潮性、药皮强度、印字四项可以重复扣分，但不计不合格根次。 
平均根次合格率按式（1）计算： 

                    ( ) %100
10014

1400% ×
×

−
=

根次

不合格的根次之和根次
平均根次合格率 ··································（1） 

5. 2  内在质量 
 内在质量检验中的熔敷金属化学成分检验和力学性能、焊缝金属射线探伤、药皮含水量及熔敷金属

扩散氢含量试验按 GB/T 5117的规定进行。 
5. 3  工艺性能 
5. 3. 1  T 型接头角焊缝 
 T 型接头角焊缝试验按 GB/T 5117 的规定进行。 
5. 3. 2  再引弧 
 再引弧试验用试板为一块施焊板及一块再引弧板，再引弧板必须无氧化皮且平整、光洁，与导线接

触良好。试板为任意材质的钢板，厚度见表 17。 
表 17  再引弧试板厚度                             mm 

焊   条   直   径  试   板   厚   度  

≤ 2.5 ≥4 

＞ 2.5 ≥8 
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 焊接电流采用焊条说明书中推荐的 大值。 
 焊条在施焊板上焊接 15 s时停弧，停弧至一定的间隔时间后，将焊条熔化端与再引弧板垂直接触，

不得做敲击动作，不得破坏焊条套筒。同一间隔时间用同一根焊条重复三次，每次再引弧前均须焊接

15 s。三次中有两次以上引燃电弧或出现短路状态即判定为通过。 

6  检验规则 

 成品焊条由制造厂质量检验部门按批检验。 
6. 1  批量划分 
 每批焊条由同一批号焊芯、同一批号主要涂料原料，以同样涂料配方及制造工艺制成。E××01、
E××03 及 E4313型焊条的每批 高质量为 100 t，其它型号焊条的每批 高质量为 50 t。 
6. 2  检验 
 每批焊条均应进行外在质量、内在质量及工艺性能检验。 
6. 2. 1  高纤维素型焊条的外在质量检验不做耐潮性试验。 
6. 2. 2    每批焊条的熔敷金属化学成分检验结果应符合表 2的规定。除 E5018M 型焊条外，其它型号焊

条熔敷金属化学成分中的 Cr、Ni、Mo、V等元素及 Mn、Cr、Ni、Mo、V总量在保证符合表 2 的规定

时，可不按批检验。 
6. 2. 3    直径不大于 3.2 mm 焊条一般不进行角焊缝、力学性能及射线探伤试验，其性能可以根据直径

4.0 mm焊条的检验结果判定。如需要检验时，按相应条文的规定进行。 
6. 2. 4    工艺性能等级确定后，在配方及主要涂料原料无变动情况下，可不按批检验，但必须保证符合

该等级的技术要求。 
6. 3  复验 
6. 3. 1  优等品和一等品以一次检验为准，不允许复验。 
6. 3. 2    内在质量和工艺性能的任何一项检验为不合格时，应加倍复验。当复验拉伸试验时，抗拉强度、

屈服强度及伸长率同时作为复验项目，其试样可在原试板或新焊的试板上截取。加倍复验结果均应符合

合格品的规定。 
6. 3. 3    外在质量的任何一项（焊条偏心度得分、外在质量得分、平均根次合格率）检验为不合格时，

应加倍复验，其它各项同时作为复验项目。其复验结果均应符合合格品的规定。 
6. 3. 4    外在质量加倍复验后，再不合格者应判为不合格品。出厂检验判定的外在质量不合格品允许进

行挑选，排除不合格品后重新检验。 
6. 4  评定方法 
6. 4. 1  合格品 
 焊条外在质量、内在质量及工艺性能均符合合格品的要求。 
6. 4. 2  一等品 
 焊条外在质量、内在质量及工艺性能均符合一等品的要求。 
6. 4. 3  优等品 
 焊条外在质量、内在质量及工艺性能均符合优等品的要求。 
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