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金属篮筐式焊丝盘 

1 范围 

本标准给出了金属篮筐式焊丝盘的结构形式、尺寸、公差及相关的测试方法和判定标准。 

本标准适用于气体保护电弧焊、自保护电弧焊及埋弧焊常用的金属篮筐式焊丝盘。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本

文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 8110-2008 气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝。 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。  

3.1  

圈径  Ring diameter 

Dq 

金属篮筐式焊丝盘绕丝的外圈直径。 

3.2  

底径  Bottom diameter 

Dd 

金属篮筐式焊丝盘绕丝的内圈直径。 

3.3  

孔径  Round hole diameter 

Dk 

金属篮筐式焊丝盘中心圆孔或内切孔直径。 

3.4  

内宽  Internal width 

B 

金属篮筐式焊丝盘绕丝的内部宽度。 

4 技术要求 

4.1 结构型式 
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按中心结构的不同，金属篮筐式焊丝盘类型和型式见表1。 

表1  金属篮筐式焊丝盘类型和型式 

类型 型式 

大芯型 DX 

加芯型 JX 

直棍型 ZG 

梅花型 MH 

4.2 金属篮筐式焊丝盘的结构和尺寸公差 

DX型、JX型、ZG型、MH型的金属篮筐式焊丝盘的结构示意图如图1所示。 

    

DX型                                   JX型 

    

ZG型                                  MH型 

图1 金属篮筐式焊丝盘的结构示意图 
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金属篮筐式焊丝盘的尺寸公差，见表2。 

表2  金属篮筐式焊丝盘的尺寸公差            单位为毫米    

相关尺寸 Dq Dd Dk B d 

公差 ±1 ±1 ±0.5 ±0.5 -0.05~0 

注：金属篮筐式焊丝盘材料采用直径φd=4mm的镀铜钢丝、不锈钢丝等耐腐蚀金属线材。 

4.3 金属篮筐式焊丝盘表面质量 

金属篮筐式焊丝盘的表面应光滑平整，不影响正常绕丝和稳定送丝。 

4.4 金属篮筐式焊丝盘强度 

金属篮筐式焊丝盘应有足够的强度，能在绕丝和送丝前后的承重条件不损坏、不变形。 

5 试验方法 

5.1 尺寸测试试验 

圈径Dq、底径Dd、孔径Dk、内宽B的测试方法如下： 

a) 圈径Dq的测试：首先采用角度尺，在金属篮筐式焊丝盘上下面的外圈上分别找到8个均布的

点，两个相邻点与圆心连线所成的夹角为45°。焊丝盘上面8个点的标号按顺序分别为A1、

A2、A3、A4、A5、A6、A7、A8，焊丝盘下面8个点的标号按顺序分别为B1、B2、B3、B4、

B5、B6、B7、B8，如图2所示。然后采用游标卡尺分别测量点A1和A5、A2和A6、A3和A7、

A4和A8、B1和B5、B2和B6、B3和B7、B4和B8之间的距离。 
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图2 金属篮筐式焊丝盘测试标号示意图 

b) 底径Dd的测试：金属篮筐式焊丝盘绕丝的内圈是由8根钢丝组成，按照顺时针的顺序把八根

钢丝分别编号为1、2、3、4、5、6、7、8，如图2所示。然后采用游标卡尺分别测量钢丝1

和5、2和6、3和7、4和8之间的距离。 

c) 孔径Dk的测试：采用游标卡尺在圆孔圆周方向上均布测量4个直径值。 

d) 内宽B的测试：如图2所示，采用游标卡尺分别测量点A1和B1、A2和B2、A3和B3、A4和B4、

A5和B5、A6和B6、A7和B7、A8和B8之间的距离。 

5.2 表面质量测试试验 

金属篮筐式焊丝盘表面光滑，无色差、划痕、锈迹、油污等，焊缝处无黑斑、焊渣。 

对金属篮筐式焊丝盘进行15kg、17.5kg、20kg焊丝的绕丝和送丝试验，观察绕丝和送丝过程中

焊丝是否出现卡顿现象。 

5.3 强度测试试验 

绕丝强度测试试验： 

对金属篮筐式焊丝盘进行15kg、17.5kg、20kg焊丝的绕丝试验，在绕丝前后测量底径Dd和内宽

B的尺寸，测量方法按照5.1进行，保证绕丝后的底径Dd的变化幅度不大于3mm，内宽B的变化幅度

不大于3mm。 

送丝强度测试试验： 

对绕丝15kg、17.5kg、20kg的金属篮筐式焊丝盘在送丝机上进行送丝试验，在送丝前后测量圈

径Dq、底径Dd、孔径Dk、内宽B，测量方法按照5.1进行，保证送丝前后的圈径Dd的变化幅度不大于

3mm，孔径Dk的变化幅度不大于1mm。 
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6 检验规则 

6.1 抽样 

每项测试抽取10个金属篮筐式焊丝盘作为样本，所抽取的金属篮筐式焊丝盘应从出厂检验合格

的产品中进行抽样。 

6.2 判定规则 

按照5.1中尺寸测试试验，测得的所有数据都在4.1.2中表1所示的公差范围内，则该批产品尺寸

合格； 

按照5.2中表面质量测试试验，抽取的产品通过观察表面光滑，钢丝无色差、划痕、锈迹、油污

等，焊接接口处无黑斑、焊渣，绕丝和送丝过程中没有焊丝卡死的现象出现，则该批产品表面质量

合格； 

按照5.3中强度测试试验，抽取的产品绕丝和送丝前后尺寸变化在要求范围内，则该批产品强度

合格。 

6.3 内在质量判定 

金属篮筐式焊丝盘能稳定的进行绕丝和送丝。 

6.4 外观质量判定 

金属篮筐式焊丝盘外观美观，无生锈、斑点，焊缝处无焊渣、黑斑等，无需再做后续防腐处理。 

7 包装、贮运和标志 

7.1 包装 

单独供应的金属篮筐式焊丝盘采用塑料膜密封成包，包装外应标明金属篮筐式焊丝盘制造厂名

及名称规格。 

7.2 贮运 

运输中采取防雨措施，避免对金属篮筐式焊丝盘进行挤压，。 

7.3 标志 

金属篮筐式焊丝盘标志为：型式—圈径尺寸，mm。 
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例如：圈径300mm的大芯型金属篮筐式焊丝盘应标志为：DX—300； 

圈径415mm的梅花型金属篮筐式焊丝盘应标志为：MH—415。
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