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GB/T 3669-2001

前 言

    本标准非等效采用美国焊接协会标准AWS A5. 3/A5. 3M:1999《铝及铝合金焊条规程》，是对

GB/T 3669-1983((铝及铝合金焊条》的修订，技术内容与该规程基本等效。
    本标准在以下内容进行修订:

    — 焊条型号的表示方法:采用字母‘̀E”和铝及铝合金国际牌号表示焊条的型号。这种表示方法与

AWS完全一致，同时铝及铝合金的牌号也与GB/T 3190-1996表示方法相一致;

    — 焊接接头抗拉强度:将原标准中TAI型焊条(修订后为E1100)焊接接头最低抗拉强度由

64 MPa改为 80 MPa ; TAlMn, TAISi型焊条(修订后为E3003, E4043)焊接接头最低抗拉强度由

118 MPa改为95 MPa，与AWS规程一致;

    — 试板厚度由8 mm改为10 mm;

    -一 明确弯曲试验的弯曲角度和压头直径。

    本标准从实施之日起，代替GB/T 3669-1983,
    本标 准的附录 A、附录 B和附录 C是提示的附录。

    本标准由中国机械工业联合会提出。

    本标准由全国焊接标准化技术委员会归口。

    本标准起草单位:国家焊接材料质量监督检验中心。

    本标 准主要起草人 :温安然 、储继君 、田铭策、吴 国权 、刘琼 。


