附件3

2014手工焊试件规格
1. 手工焊条电弧焊（111/SMAW）、熔化极气体保护焊（135/GMAW）
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材质：Q235

试件厚度t：10mm
坡口角度α：
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试件宽度B：125 mm
   试件长度L：300mm
试件间隙b、钝边p自定
 反变形量自定
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材质：Q235   
t：10mm
B：125 mm
L：150mm
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材质：管：20#   Φ133×10mm
坡口角度α：
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t：10 mm
L：125 mm
D：133 mm
试件间隙b、钝边p自定
 反变形量自定

2. 钨极氩弧焊(141/GTAW)  氧-乙炔气焊（311/OFW）
材质：Q235 
试件厚度t：5mm
坡口角度α：
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试件宽度B：125 mm
试件长度L：300mm
试件间隙b、钝边p自定
 反变形量自定

材质：Q235  
t：5mm
B：125 mm
L：150mm
材质：20#  Φ60×4mm
坡口角度α：
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t：4 mm
L：125 mm
D：60 mm
试件间隙b、钝边p自定
 反变形量自定
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