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前　　言

　　本标准对应于ＩＳＯ５１８７：１９８５《焊接及相关工艺　采用软钎料和硬钎料制造的部件　力学试验方

法》（英文版），与ＩＳＯ５１８７的一致性程度为非等效，主要差异如下：

———增加了第３章“原理”、第４章“术语和定义”、第５章“符号和说明”和６．２．１“板材接头试样”。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１１３６３—１９８９《钎焊接头强度试验方法》和ＧＢ／Ｔ８６１９—１９８８《钎缝强度试验方

法》，与ＧＢ／Ｔ１１３６３—１９８９和ＧＢ／Ｔ８６１９—１９８８相比主要变化如下：

———标准名称修改为“钎焊接头强度试验方法”；

———增加了“规范性引用文件”、“原理”、“术语和定义”、“符号和说明”、“钎焊面积（犛０）的测定”等

五章；

———增加了板材试样平行部宽度为１０ｍｍ、１５ｍｍ、３０ｍｍ等三种试样类型（６．２．１）；

———增加了棒材试样平行部直径为５ｍｍ、１０ｍｍ、１５ｍｍ、２０ｍｍ等四种试样类型，删掉了８ｍｍ试

样类型（６．２．２）；

———增加了对试验机的要求（１１．１）；

———在强度计算公式中采用了国际通用符号（１２．１．３、１２．２．２）；

———删掉了氧乙炔火焰加热装置示意图（ＧＢ／Ｔ８６１９的２．５．２）；

———试验报告记录中增加了试验时间、试验场所、钎料形态、钎焊接头热处理状态、试验温度、本标

准编号及试验人员的要求（第１３章）。

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（ＳＡＣ／ＴＣ５５）归口。

本标准起草单位：哈尔滨焊接研究所、深圳亿铖达工业有限公司、北京航空材料研究院、国营第六九

九厂、常熟市华银焊料有限公司、北京有色金属研究院、哈尔滨工业大学。

本标准主要起草人：吕晓春、马鑫、程耀永、奚瑾、顾文华、郭宏、何鹏。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１１３６３—１９８９；

———ＧＢ／Ｔ８６１９—１９８８。
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钎焊接头强度试验方法

１　范围

本标准规定了钎焊接头的常规拉伸与剪切试验方法。

本标准适用于金属材料的钎焊接头强度的测定，其他如陶瓷、复合材料等结构材料也可参照（参考）

使用。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。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标准，然而，鼓励根据本标准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标准。

ＧＢ／Ｔ２２８　金属材料　室温拉伸试验方法（ＧＢ／Ｔ２２８—２００２，ｅｑｖＩＳＯ６８９２：１９９８）

ＧＢ／Ｔ３３７５　焊接术语

ＧＢ／Ｔ８１７０　数值修约规则

ＧＢ／Ｔ１６８２５（所有部分）　静力单轴　试验机的检验

３　原理

试验是用拉力拉伸试样，一般拉至断裂，测定钎焊接头的抗拉强度、抗剪强度或蠕变极限。

除非另有规定，试验一般在室温１０℃～３５℃范围内进行。对温度要求严格的试验，试验温度应为

２３℃±５℃。

４　术语和定义

ＧＢ／Ｔ３３７５和ＧＢ／Ｔ２２８中确立的以及下列术语和定义适用于本标准。为了方便，下面列出了

ＧＢ／Ｔ３３７５和ＧＢ／Ｔ２２８中的一些术语。

４．１　

最大力　犿犪狓犻犿狌犿犳狅狉犮犲

犉ｍ

试样在屈服阶段之后所能抵抗的最大力。对于无明显屈服（连续屈服）的金属材料，为试验期间的

最大力。

４．２　

应力　狊狋狉犲狊狊

试验期间任一时刻的力除以试样原始横截面积（犛０）之商。

４．３　

抗拉强度　狋犲狀狊犻犾犲狊狋狉犲狀犵狋犺

犚ｍ

相应最大力（犉ｍ）的应力。

４．４　

抗剪强度　狊犺犲犪狉狊狋狉犲狀犵狋犺

τｍ

试样剪切断裂前所承受的最大切应力。
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