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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１９８６７分为如下五部分：

———第１部分：电弧焊焊接工艺规程；

———第２部分：气焊焊接工艺规程；

———第３部分：电子束焊接工艺规程；

———第４部分：激光焊接工艺规程；

———第５部分：电阻焊焊接工艺规程。

本部分为ＧＢ／Ｔ１９８６７的第４部分。

本部分等同采用ＩＳＯ１５６０９４：２００４《金属材料焊接工艺规程及评定　焊接工艺规程　第４部分：

激光焊》（英文版）。

本部分等同翻译ＩＳＯ１５６０９４：２００４。为了便于使用，本部分做了下列编辑性改动：

———删除了国际标准的前言；

———将标准名称改为“激光焊接工艺规程”；

———对ＩＳＯ１５６０９４：２００４中引用的其他国际标准，有被等同采用为我国标准的用我国标准代替对

应的国际标准，未被等同采用为我国标准的直接引用国际标准；

———规范性引用文件中增加了ＧＢ／Ｔ３３７５《焊接术语》；

———增加了附录Ｂ，用于说明有关材料的类组划分。

本部分的附录Ａ、附录Ｂ为资料性附录。

本标准由全国焊接标准化技术委员会提出并归口。

本标准负责起草单位：哈尔滨焊接研究所、中国船级社上海规范研究所、北京电力建设公司。

本标准主要起草人：朴东光、沈传钊、任永宁、王旭友、王威。
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激光焊接工艺规程

１　范围

ＧＢ／Ｔ１９８６７的本部分规定了激光焊的工艺规程内容要求。本部分适用于激光焊接方法。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ１９８６７的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

ＧＢ／Ｔ３３７５　焊接术语

ＧＢ／Ｔ５１８５　焊接及相关工艺方法代号 （ＧＢ／Ｔ５１８５—２００５，ＩＳＯ４０６３：１９９８，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１６６７２　焊缝　工作位置　倾角和转角的定义 （ＧＢ／Ｔ１６６７２—１９９６，ｉｄｔＩＳＯ６９４７：１９９３）

ＧＢ／Ｔ１９８６６　焊接工艺规程及评定的一般原则 （ＧＢ／Ｔ１９８６６—２００５，ＩＳＯ１５６０７：２００３，ＩＤＴ）

ＩＳＯ／ＴＲ１５６０８　焊接　金属材料分类指南

３　术语和定义

本部分采用ＧＢ／Ｔ３３７５与ＧＢ／Ｔ１９８６６规定的术语和下列定义。

３．１

上升　狊犾狅狆犲狌狆

焊接开始时，束流功率有节制性的增加。

３．２

下降　狊犾狅狆犲犱狅狑狀

焊接结束时，束流功率有节制性的减少。束流功率下降的区域就是工件上有束流减少现象发生的

区域。该区域在不同焊接状态下，可能由一或两部分组成。

———全熔透焊接：全焊透的区域；熔深达到某一部分或者减少的区域。

———部分熔透的焊接：熔深持续减少的区域。

３．３

工作距离　狑狅狉犽犻狀犵犱犻狊狋犪狀犮犲

工件表面与设备标准基准点（该点相对实际聚焦镜或反射镜中点而言）之间的距离。

　　注：这仅是实际参照距离。

３．４

定位焊道　狋犪犮犽犻狀犵狆犪狊狊

为将被焊部件固定在合适位置，而在正式焊接之前焊制的焊道。

　　注：定位焊道可能是连续或断续的不完全熔透焊道。

３．５

一般焊道　狑犲犾犱犻狀犵狆犪狊狊

熔深达到规定深度的焊道。
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