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复合钢的推荐坡口
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前　　言

ＧＢ／Ｔ９８５分为如下４个部分：

———ＧＢ／Ｔ９８５．１　气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口；

———ＧＢ／Ｔ９８５．２　埋弧焊的推荐坡口；

———ＧＢ／Ｔ９８５．３　铝及铝合金气体保护焊的推荐坡口；

———ＧＢ／Ｔ９８５．４　复合钢的推荐坡口。

本部分为ＧＢ／Ｔ９８５．４。

本部分修改采用ＩＳＯ９６９２４：２００３《焊接及相关工艺　推荐的焊接坡口　第４部分：复合钢》（英

文版）。　

本部分根据ＩＳＯ９６９２４：２００３重新起草。为了便于使用，本部分做了下列编辑性修改：

———删除了国际标准的前言；

———将标准名称改为“复合钢的推荐坡口”；

———删除了与本标准技术内容无关的规范性引用文件；

———表中的序号做了调整。

本部分由全国焊接标准化技术委员会提出并归口。

本部分起草单位：哈尔滨焊接研究所。

本部分主要起草人：朴东光、储继君。
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复合钢的推荐坡口

１　范围

ＧＢ／Ｔ９８５的本部分规定了复合钢的焊接坡口形式和尺寸。本部分适用于复合钢的焊接。

２　材料

本部分推荐的焊接坡口通常适合所有可焊的复合钢。但复合层含有钛、锆及其合金时，因为可能产

生脆化层，必要时可做适当修正。

３　坡口形式及尺寸

复合钢的坡口形式及尺寸参见表１～表４。
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