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创始人简介
• O. FOUNDER 

侯立尊 (1923年4月 11 日－2016年12月 23日），男，辽

宁大连人，民建成员，我国著名的焊材制造专家，中国焊

材生产及研发的创始人之一，中国焊接终身成就奖获得

者。

全国政协第六、七｀八届委员，天津市第九、十、十

一届人大代表，原天津市电焊条厂技术副厂长、总工程

师，天津市金桥焊材集团股份有限公司创始人、原董事

长。

他一生矢志不渝地执若追求发展我国焊材事业，始终践行若实业救国

的伟大抱负。潜心钻研，研制成功全面替代手工生产的成套设备，使我国焊

条生产步入机械化时代， 研制的还原钦铁矿替代金红石 ， 结束了我国焊材原

材料依赖进口的历史， 研发的电焊条通过劳氏认证， “中国制造“第一次以

其达到国际先进水平的产品，向世界亮出了中国名片。创造的科研成果开创

了焊材世界的中国时代。

他自奉甚俭，生活朴素，年至髦耋仍热衷公益事业回报社会，累计向

助残、救灾，助学、养老等慈善公益事业捐款超亿元 ， 荣获“中华慈善

奖”，受到中共中央总书记、国家主席、中央军委主席胡锦涛的亲切接见。

先后荣获“中国焊接终身成就奖” “中国最富有责任感企业家” “中

国工业经济十大杰出人物” “中华慈善奖” “中华慈善之星” “天津市劳动

模范， “天津市先进科技工作者” “天津慈善协会终身名誉会长” 等荣誉。
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企业简介
ABOUT US. 0 • 

天津市金桥焊材集团股份有限公司，是专业从事焊材研发、生产、销售一体

的大型民营企业，拥有7家国家级高新技术企业， 21 家子公司， 9个生产基地，曾

多次入选中国民营企业500强、中国制造业500强、荣获国家工业强基任务承担单

位、国家技术创新示范企业、制造业单项冠军产品企业、中国机械工业百强企

业、中国工业影响力企业、中国工业影响力品牌、国家级绿色工厂、 “科创中

国“创新基地等多项荣誉。

集团始终秉承“振兴民族工业，实现焊材强国”的使命，依托国家级企业技

术中心、院士工作站、博士工作站、天津市重点实验室等多个科创平台，不断加

大创新研发、拓展产品种类，现拥有焊条｀气保护实心焊丝、药芯焊丝、埋弧焊

材、钉焊焊材等五大类，用千碳钢、低合金钢、热强钢、高强钢、不锈钢、铸

铁、堆焊、有色金属等八大类金属材料焊接，共计 700 余种焊接材料产品。产品

使用涵盖船舶海工、石油石化、轨道交通｀桥梁钢构、压力容器、国防电力等诸

多行业，在三峡大坝、秦川核电站、杭州湾跨海大桥、港珠澳大桥、国家体育

场、西气东输管道工程、高速铁路等关乎国民经济发展和国防建设的重点工程项

目中均有应用。同时，在核电、海工、船舶、长输管道等行业，突破关键技术，

解决国家“卡脖子“难题，填补多个领域空白。



企业资质
QUALIFICATIONS. O • 
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产品认证
• 0. APPROVAL 

@ \＃尸=酝、) @ 回.:.1.：．一···
．邑嘈一I■■嘈l..... 

CCS 中国 DNV 挪威 BV 法国 LR 英国

。 它 @ Rl~R 
KR 韩国 ABS 美国 RS 俄罗斯 RINA 意大利

竺 bki ClassNI< @) APPROVED 
一dLI'＇,r'：一

CWB 加拿大 BKI 印尼 NK 日本 日本产业标准

(E ruv DB 
俄罗斯HAKC 欧盟安全认证 德国技术监督协会 德铁



生产能力
PRODUCTION CAPACITY. 0 • 

集团在东北、华北、华东、华南、西北、西南拥

有九大生产基地，销售网络覆盖全国，为各地客户就

近提供质优价廉的产品及定制的配送服务，集团资深

工程技术人员还为客户提供产品选型、焊接工艺、焊

接质量等方面的咨询和服务，全方位满足客户需求。

新疆公司

四川公司 ---



乡
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无锡公司

萍乡公司



应用领域
WELDING SOLUTION. 0 • 

承压设备
． 压力容器

· 化学罐

． 储存罐

管线储罐

· 长输管线

． 原油储罐

铁路机车行业
， 应用于机车车辆产

品中结构件焊接

工程机械

， 应用于工程机械产品

中焊接结构件



桥梁钢构

• 基础设施建设

· 钢结构建筑建设

. 桥梁建设

能源电力
. 核电站
水力发电站

. 火力发电厂 ~ 

WEL$＄甘肃\-BE恩负点 I 07/08 

汽车行业
. 发动机、变速箱、
车桥、车架、车

◄ 身、车厢焊接

· 海洋工程

· 船舶制造

• 运输工具、铁路、拖车、

集装箱制造



研发与生产
PRODUCT DEVELOPMENT CENTER &. 0 • 
PRODUCYION FACILITY 

^ 国家级企业技术中心

药芯焊丝智能生产线
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◄ 实心焊丝智能生产线

^ 焊条智能生产线 不锈钢焊丝智能生产线



声明
STATEMENT 

我公司产品焊接工艺性能优良，可适用于多种工况焊接。 本样本产品

为常规供货质量状态，如客户有特殊需求 ， 我公司可提供定制化服务。

焊接影响因素多样，本手册关于焊材选型、产品用途、注怠事项等的

描述及建议仅供参考。 实际焊接工艺需根据现场工况确定，建议客户使用

产品之前进行必要的试验验证，以保证焊接可靠性。

感谢客户对金桥焊材一直以来的支持与信赖，如产品使用过程中出现

任何问题需要帮助，我司将竭诚提供方便、高效、专业的服务。

本手册虽经多轮审核，但仍可能存在错误之处君愣］对其可能造成的误导不承担责任。 对

此， 请用户谅船。如您发现本手册有误，可提出宝贵意见。



焊材分类
Welding material classification 

碳钢焊条 碳钢实心焊丝

低合金钢焊条 低合金钢实心焊丝

不锈钢焊条
上飞＝尸 -头匕

不锈钢实心焊丝

焊条十＿ 高强钢焊条 保心 . 高强钢实心焊丝
护焊

热强钢焊条 丝 热强钢实心焊丝

铸铁焊条 铝基实心焊丝

银基焊条 锐基实心焊丝

堆焊焊条 钦基实心焊丝

碳钢药芯焊丝 碳钢埋弧焊丝及焊带

低合金钢药芯焊丝 埋 低合金钢埋弧焊丝

不锈钢药芯焊丝

高强钢药芯焊丝 材 高强钢埋弧焊丝

热强钢药芯焊丝 热强钢埋弧焊丝

堆焊药芯焊丝 银基埋弧焊丝

飞银针料
烧结焊剂

焊 铜基纤料

焊 铝基纤料
材

纤剂
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焊材选型表

A 
l 

碳素钢 1Q235/Q245/20＃钢卜C B 
J422、J421 |JJ Q·MG50-6 、 IJQ-CE71T-1 、JQ-YJ501-1 JQ•TG50 JJ O· HOBA/JQ · SJ301 

O·MG70S- 6 O·H08MnNJO·SJ101 

D J426、J427
I-

B 
l J502、J506、J507

|Q345/Q355 
l C WO ·MG70S-6 

D J506、J507

JO ·CE71T-1 、JO·YJ501-1
IJO•TGSO IJO•H10Mn2/JQ•SJ101 

E J506RH、J507RH JQ·MG50- 6 JQ ·YJ501-1L、JQ·YJ501Ni-1

Q370 
J506、J507、J506RH 、 JQ,MGS0-6、

J507RH JQ,MG70S- 6 
JO ·CE71T-1 、JO•YJ501 一1 JQ•TGSO JO· H10Mn2/JO·SJ101 

15MnV 

120MnMo J556RH、J557RH JQ,MG55- G 
JO ·YJ601 Ni一 1 、

JQ,TG55- Ni1 
JO· HOBMnMoA/ 

JO·YJ601Ni1 ·5-1 JO·SJ101 
高强钢

13MnNiMoNb J607 

18MnMoNb 

IJQ •MG60- G ~ Q -YJ621K2- 1 JO•TG60- G 20Mn1MoNb J607 JJ Q -H08Mn2MoA/ 

607AH O·SJ101 
07MnCrMoV J607Ni 

62CF 

E36 J506RH、J507RH JO·MGS0- 6 JO ·YJ501一1L、JO·YJ501Ni一1 JO·TGSO JO· H10Mn2/JO· SJ101 

IE420/E460 ~ 557 JO•MG55-N仆
JO•YJ601Ni一 1 、

JQ, TG55- Ni1 
JO· HOSMnMoA/ 

JQ,YJ601Ni1 •5-1 JQ•SJ101 
...... 



沁

高强钢 IE620 J707 
O · MG70-G 、

JQ,YJ691K3- 1 
JO·MG70- G- 1 

I0690E 
J807RH、 JO · MG80-G 、 JO ·YJ761K4-1 、 JO·MH80SD/ 
JQ •J807SD Q· MGSO- G- 1 JQ •YJ761N4M2- 1 JQ,SJSOSD 

15Mo R107 

12CrMo/12CrMoG 
IJQ. MG55- B2 l~J Q -YA551B2- 1 JO•TGR30 JJ O· HOBCrMoA/ R307 

Q,YR81B2 Q ,SJ101 15CrMo/15CrMoG 

12CrMoV 
IJO•MGSS- 82- M V l~J O ·YR55182V- 1 JQ,TGR31 JJ O · H08CrMoV A/ 

耐热钢 15CrMoV 
R317 

n O·YR81B2V O •SJ101 

WB36 JQ•J36G 

IP22/T22 R407 JQ -MG62- B3 
JQ •YR621B3L- 1 

JQ-TGR40 
JQ •YA91B3L 

1Cr5Mo R507 JO· TGRSS- B6 

16MnDA 
沁•H10Mn2/JQ• SJ101J507R、J507RH JQ•MGS0- 6 JQ •YJ501-1L、JQ• YJ501Ni一1 JQ,TG50 

15MnNiDR 

15MnNiNbDR J557RH JO·MG55- Ni1 JO ·YJ551Ni一1 、JO ·YJ551K2-1 JO·TG55- Ni1 
低温钢

09MnNiDR W707Ni,W707N止 JO·MG55-N心 JO• TG55- Ni3 

08Ni3D W107Ni 

06Ni9DR JO· ENiCrMo-3 JO• TGNiCrMo- 3 

耐候钢 Q345qNH/Q370qNH J506NiCrCu 四·THSOO- NQ- II JQ •YJ501NiCrCu- 1 
JJ O · THSOO- N0- 111 
Q,SJ101NQ 



0420qNH/0460qNH J556NiCrCu JQ• THSSO- NQ- II JQ • Y J551 NiCrCu-1 
JO· TH550-NO- Ill / 
JO·SJ101NO 

耐候钢

Q500qNH JQ•J607NiCrCu JQ•MG62NH JQ • Y J621 NiCrCu-1 
JO·MH62NH/ 
JQ•SJ105NH 

X60 JQ•J507GX JQ-E71T5C、JC-29N门

IX65 JQ•J557GX JQ•X70 
JQ-70M 、JQ-81T1M、 JO · H08MnNiTiB (H08D) 
JQ-E71T5C、JC-29Ni1 JO·SJ101G 

管线钢 I X JQ•J557GX、 JO · H08MnNiTiB (HOBO) 
70 

JQ•J607GX 
JQ-X70 JQ-E81T5C、JC-29Ni1

JO·SJ101G 

|X80 JQ•J708GX JQ·X80 
JQ-SOM、JQ-91T1M、 JO ·H08MnMoT心(H08C)/

JQ-E91TSC、JC-30 JQ-SJ102G 

06Cr18Ni11Nb(347) JO•MG347 JQ- 347L JQ,TG347 JO•MH347／暂无配套焊剂
A132, A137 

06Cr18Ni11Ti(321) JQ•MG321 JO·TG321 

022Cr19Ni10(308L) A002 JQ•MG308L JQ-308L JQ,TG308L 沁• MH308UJO • SJ601 

022C『17Ni12Mo2
IA022 IJO•MG316L IJ0- 316L 沁•TG316L 沁•MH316凶O·SJ601

(316L) 

奥氏体不 022Cr23Ni13(309l) A062 JQ•MG309L JQ- 309L JQ,TG309L JO· MH309UJQ • SJ601 
锈钢

06Cr19Ni10(308) A102、A107 JQ•MG308 JO•TG308 JO•MH308/JQ•SJ601 

06Cr17Ni12Mo2(316) A202 JQ•MG316 JO·TG316 JQ•MH316/JQ•SJ601 

06Cr23Ni13(309) A302 JQ•MG309 JO·TG309 JO•MH309/JQ,SJ601 

904L JQ•E385 JO·MG385 JO•TG385 | 

Q 
Cr25Ni20 A402 JQ•MG310 JQ,TG310 IJO• MH310/JQ•SJ601 



上

06Cr13l12Cr13(410) G202、G207 IJO •MG410 沁•TG410
马氏体

20Cr13 G217 
不锈钢

10Cr17(430) G302、G307 IJQ •MG430 IJO·TG430 

022Cr22Ni5Mo3N/ JO •S2209, 
IJQ-MG2209 IJa- 2209 

2205 JO -S2209- 15 
IJO·TG2209 IJO · MH2209/JO · SJ629 

双相

不锈钢 022Cr25Ni7Mo4N/ 
03Cr25Ni6Mo3Cu2N/ 杯Q •S2594 IJO·MG2594 1Ja- 2s94 IJO•TG2594 
2507 



承压设备行业用焊材简明表

IJ426 (J48 · 46) E4316 E4316 适用干抗拉强度430MPa级低碳钢和低合金钢结构的焊
接。

IJ421 (J48•47) E4315 E4315 适用于抗拉强度430MPa级低碳钢和低合金钢结构的焊I
接，如建筑｀桥梁、管道、压力容器等。

焊条 IJso2 E5003 E5003 适建筑用干螺抗纹拉钢强度490MPa 等级碳钢及低合金钢的焊接，如
用 、 16Mn 等钢结构的焊接。

1Jsos(J48· 56) IE5016 E5016 E7016 适用于碳钢和低合金钢结构的焊接，如 16Mn、09Mn2S，和
船舶用A`3D、E级钢等。

|J507(J48· 57) IEso,s E5015 E7015 适用干碳钢和低合金钢结构（受压、动载）的焊接，如 16Mn、I
09Mn2S,、09Mn2V和船舶用 A、B、D、E级钢等。

IJ507R E5015 E5015 E7015 适接。用于抗拉怪度 490MPa级碳钢、低合金钢承压结构的焊I

IJO•MGS0- 6 G49A4UC1S6 EAS0- 6 ER70S- 6 适用千各种500MPa抗拉强度级别母材的焊接，常见应用I
G49A4UM21 S6 领域为桥梁、建筑、汽车制造、机械结构等。

沁·MG70S-6 G49A3C1S6 ER50- 6 ER70S- 6 适用干各种490MPa抗拉强度级别母材的焊接，常见应用
G49A4M21S6 领域为桥梁、建筑、汽车制造｀机桩结构等。

沁·MG49-1 G49A4UC1S10 ER49- 1 适用干SOOMPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接，常
见应用领域为桥梁、工程机城、汽车制造、建筑机械等。

IJO•MGS0- 3 G49A2C1S3 EAS0-3 ER70S- 3 适用于SOOMPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接，常
G49A3M21S3 见应用领域为桥梁、建筑机械、汽车制造等。

IJO·MG50- 4 G49AZC1S4 EASO-G EA70S- 4 适用千500MPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接，常
见应用领域为桥梁、建筑机械等。

沁·MG50-6A G49A4UC1S6 ER50- 6 EA70S- 6 适用于各种500MPa抗拉强度级别母材的焊接，常见应用
G49A4UM21 S6 领域为桥梁、建筑、汽车制造、机械结构等。

IJO, MG55- D2 G55A3UM21 S4M31 ER55- D2 ER80S- D2 适用于550MPa抗拉强度级别母材的焊接，常见应用领域
G55A3C1S4M31 为钢结构、桥梁、建筑机械、压力容器等。

。



O) 

JO·TGSO W49A36 ERS0-6 ER70S-6 域适为用于490MPa机杭桩拉结强构度等级。别结构钢的焊接，常见应用领
桥梁、车辆、

JQ•ER49-1 W49AYU10 EA49-1 适见用千490MPa梁抗、拉工强程度机级械别、汽碳车钢制、低造合｀建金筑钢机的械焊等接。 ，常
应用领域为桥

JO·ERS0-3 W49A23 ERS0-3 ER70S-3 域适用为千SOOMPa机抗桩拉结强构度等级。别结构钢的焊接，常见应用领
桥梁、车辆、

JQ,H08A S43A2FB- SU08A SU08A 4械与常3见0，烧钢M应结P结a用构型抗领等焊拉域。剂强为度船JO级舶•别、S压J母3力0材1容、的J器O焊、桥•接S梁J， 5如、0工10程2配3机5合.械0， 、3适建45用筑等于机。JQ,SJ301 
F6AO-EL8 

JO·H08E S43A2FB-SU08E SUOSE JQ•SJ301 

JQ•H08MnA S43A2FB-SU26 S43A2FB-SU26 F6AO-EM12 级舶与烧别、压母结力材型容焊的器焊剂、桥接JQ梁。 -S如、工J01程021机3配5械、合0`3建，4适筑5 用等机千。械常4，3钢见0M结应P构用a等抗领。拉域强为度船JO•SJ101 

IS49A4FB- SU34 IS49A4FB- SU34 IF7A4- EH 14 级与容烧别器母结、桥材型梁的焊、工焊剂程接JO机。 ·械如SJ、01建0314筑5配机等合械，，常，适钢见用结应干构用4等领90。域M为Pa船抗舶拉、强压度力

ljJ O • H 1 OMnSiA 
O·SJ101 1S43A2FB- SU28 1S43A2FB- SU28 IF6AO-EM13K 与级桩烧别、建结母筑型材机焊的械剂焊，钢J接Q结，,如构SJ0等130。415配等合。 ，适常用于430MPa抗拉强度机见应用领域为、工程

l~J Q • H08Mn2SiA 
O·SJ101 1S49A2FB- SU45 1S49A2FB-SU45 1-- 与级建筑烧别机结母械型材焊，的钢剂焊结J接构Q，等如•S。JQ134015配等合，常，适见用应千用4领90域M为Pa工抗程拉机强械度、

IJ427HIC IE4315 IE4315 |-- 适蒸原塔油用蒸干、闪溜0蒸2、焦3塔5化R、常(、H裂压IC化塔)装和、减置2压0等#塔。( H、I分C)流抗塔氢、钢稳板定的塔焊、气接提，如塔初等

IJ507HIC IES015 IES015 IE7015 化适常用压、裂千塔化0、装减34置压5等R塔(。H、分IC流)抗塔氢、钢稳板定的塔焊、气接提，如塔初等蒸原塔油、蒸闪熘蒸塔、焦、

IS49P4FB- SUG 1-- |- 适化常用压、裂千塔化Q、装减34置压5等R塔(。H、分IC流)抗塔氢、钢稳板定的塔焊、 气接提，如塔初等蒸原塔油、蒸闪熘蒸塔、焦、

IG49A3UC1ZS6 IER50- G IER70S- G 
适用千500MPa 抗拉强常度见级用别领抗域氢为钢石的油焊化接工，如、输Q油23管5| 
道{H等IC。)、0345{HIC) 。 应



IR107 IE5015- 1M3 IE5015-1 M3 IE7015- A1 1适用千工作温度在510't以下的锅炉管道及一般低合金钢I
的焊接，如 15Mo等

IR207 IE5515- CM IE5515-CM 1-- 适用于工作温度在51 0七以下的珠光体耐热钢结构和蒸汽
管道、过热器管道等的焊接，如 12CrMo等。

IR306Fe IE5518-1CM IES518- 1CM IE8018- B2 适用干工作温度在520七以下的Cr1%-Mo05％耐热钢的
焊接 ，如锅炉管道、压力容器、石油精练设备等。

IR307 IE5515- 1CM IE5515一1CM IE8015- B2 适用干工作温度在520'C以下的Cr1%-Mo05％耐热钢的
焊接，如锅炉管道、压力容器、石油精练设备等。

IR307BL IE5515- 1CM IE5515- 1CM IE8015- B2 适用干焦炭塔、气化炉等承压设备的焊接，如 14Cr1MoR、|
ASME SA387 Gr 11 Class2钢板等。

IR307BH IE5515- 1CM IE5515- 1CM IE8015- B2 适用于焦炭塔、气化炉等承压设备的焊接 ， 如 15CrMoR、|
ASME SA387 Gr 12 Class2钢板等

IR317 IE5515一1CMV IE5515一1CMV 1-- 适用于工作温度在540'C以下电站高温高压炉管道、石油1
裂化设备｀高温合成化工机械等的焊接，如 12CrMoV。

IR407 IE6215- 2C 1 M IE6215-2C1 M IE9015- B3 热适钢用结干构工的作焊温接度，5如50高'C温以高下压含管C道r2，.合5%成-化M工o1设％备的，珠石光油体裂耐化1
设备等。

IR507 IE5515-5CMV IE5515-5CMV |-- 适用千工作温度400't高温抗氢腐蚀的含Cr5%-Mo珠光1
体耐热钢结构的焊接。

IR517 IE5515- SCM IE5515- 5CM IE8015- B6 适用千工作温度400't高温抗氢腐蚀的含Cr5%-Mo珠光1
体耐热钢结构的焊接。

沁·MG55-B2 IGSSM131CM IERSS- 62 
适体用耐千热工钢作的温焊度在接 520'C以下 125%Cr- O 5%Mo系珠光

IEA80S- B2 ，如 12CrMo 、 15CrMo 、 SA335P1 1 、
SA335P常1 2规等热。 电常站见等应，用领域为锅炉管道、压力容器、石
油化工｀ ° 

IG55M211CM3 IER55-B2 IERBOS-G 
适体用耐于热工钢作的温熄度在接520'C以下 125%Cr- O 5%MA3o3系5P珠1 光

，如 12CrMo、 15CrMo 、 S 1 、

S油A化33工5P、 常1 2规等热。 电常站见等应。用领域为锅炉管道、压力容器、石

IJOMG55-B2-MnV IG55M211cM4V IER55 B2 M V ERBOS- G 适系珠用光于工作耐热温钢度的在焊ss接o'C，如以1下2C125%Cr- O 5%Mo-0.领25域%为V1 

、
( EA55-B2- MnV) - - n 体 『1MoV等。 主要应用

锅炉管道、压力容器、石油化工、常规热电站等。



O3 .. .. .. 六书".

IJO · MG62- 63 IG62M212C1M3 IER62- B3 IER90S- G 适域耐热为用锅钢于炉的工管焊作道接温、度，压如在力125容5C0器r2'CM`石以o油下、 S化2A工2353、%5常PC2规r2一热等1%电。M站常o等见系。珠应光用体领

沁·MG62-B3A IG62M132C1M 
(ER62- B3A) IEA62- B3 IEA90S- B3 适耐域热为用锅钢于炉的工管焊作过接温、度，压如在力125容5C0器r2'CM、石以o油下、S化2A.工2353、%5常PC2规r2-热等1%电。M站主o等系要。珠应光用体领

沁•TGR30-1 IW551CM IEA55- B2 IEABOS- 82 适体S油A化用耐33工千5热P、工常1钢作2规等的温热。度焊电常在站接见5等，2应。如0'C用1领以2C下域rM为1o.2锅、51%炉5CC管rr-M道0o.、5、压%SMA力3o容3系5器P珠1、光1石、

沁·TGA30 IW551CM3 IEA55- B2 IEA80S- G 适体S油A化用耐33工千5热P、工常1钢作2规等的温热。度焊电主在接站要5等，2应。如0'C用1领以2C下域rM为1o.2锅、51%炉5CC管rr-M道0o.、5,压%SMA力3o容3系5器P珠1、光1石, 

IJO•TGR31 IW55Z1CM4V IEASS- B2- MnV IERBOS- G 
适0总.2。用用5%领千V域系工为珠作锅光炉温体管度耐道热在、钢压5的5力0焊'C容接器以，、如下石 1 25%Cr- 0 5%Mo-I 12Cr1MoV等规热。 常电见

油化工、常 站

IJO·TGR40- 1 IW622C1M IER62- B3 IER90S- B3 适耐域热为用锅钢于炉的工管焊作道接温、度，压如在力12S容SCO器r2'tM、石以o油下、S化2A.工2353、%5常PC2规r2一热等1%电。M站主o等系要。珠应光用体领

沁•TGR40 IW622C1M3 IER62- B3 IER90S- G 适耐域热为用锅钢干炉的工管焊作过接温、度，压如在力125容C50器r2'tM、石以o油下、S化2A.工2353、%5常PC2规r2一热等1%电。M站常o等系见。珠应光用体领

IJO · TGRSS- 86 lwssscM IERSS- B6 IERBOS- B6 适热用领用钢域千的工为焊锅作接炉温，如管度1道在Cr、65压0M0力o'C、容A以2器下13、5石-%T油C5、化r-A0工3.35、5%常-MP规5o热等系电。马站主氏等体要。耐应

IJJJiO · HOSCrMoA 
·SJ101 lsss oFB- su1cM2 lsu1CM2 1-- 与接热烧管，如道结1等型5C。焊rM剂oJ, 1Q2,CSrJM1o01等配，常合见，适应用用于领1域Cr为-0压.5力Mo容母器材、焊耐I

lsss oFB- su1cMv lsu1cMv 1-- 与母热材管烧道焊结等接型。焊，如剂1JQ•SJ101等配，常合见，适应用用千领1 Cr- 0 5Mo- 2 5V 
2C『 1 MoV 域为压力容器、耐

l~J Q • H 13CrMoA 
Q,SJ101 lsss 0Fs- su1CM3 lsu1CM3 1-- o 领域为压 耐与接热烧管，如道结1等型SC。焊rM剂oJ,1Q2,CSrJM101等配，常合见，适应用用于令 1Cr-0S力Mo容母器材、烽



逗
国标型号 承压标准型号 美标型号 主要用途

1s49 OFB- SUC1M3 lsuc1M3 IF8PO- EB2- B2 
A与S烧M 结型焊剂 JO· SJ614 配合接，适，主用要于应1 4Cr1MoR、

E SA387 Gr 11 Class母材焊 用领域为压
力容器、石油化工等。

IW607 IE5015- G P IE5015- G P IE7015- G 适用干－60'C工作的低温钢结构的焊接，如 13MnSi63、
09MnN,Nb 等。

IW707 IE5015- G P IE5015- G P IE7015- G 适用干－70't工作的低温钢结构的焊接 ，如 09Mn2V、|
09MnTiCuRe等。

W707Ni E5515- NS P E5515- NS P E8015- C1 适用于－70'C工作的低温钢结构的焊接，如 09Mn2V、
焊条 06MnVAI、25NI钢等。

W707NiL E5015- N5 P E5015- N5 P E7015- C1L 适用千ASME SA203 Gr B、09MnNiDR 等低温钢结构的
焊接。

W807Ni E5515-N7 P E5515-N7 P E8015- C2 适用干－90'C工作的35N1低温用低合金钢结构的焊接。 I 

W107Ni E5015- N7 P E5015- N7 P E7015- G 适用干06AINbCuN、 06MnNb、 35Ni 等低温钢结构的焊I
接。

适用干SSOMPa抗拉强度级别低温钢 ( -45'C ）焊接，如

IJO·MG55- Ni1 IG55A4HM13SN2 IER55- Ni1 IER80S-N门 16MnDR、 15MnNiDR, 07MnNiCrMoVDR 等 。 常见应用

领冻设域备为、石食油品化工工业（及化液肥态、乙气烯体、存煤储液设化备、等液。化石油气等）、冷
低温钢

IJO•MG55- Ni2 IG55P6M13SN5 
适用于 550MnP2aV抗D拉R、强15度M级nN别iN低bD温R钢等( -60'C ）应的用焊领接域，如

IEA55- Ni2 IEABOS- Ni2 09MnD、09M 。 常见 为

石食油品化工业工及（化液肥态、气乙体烯存｀煤储液设化备、等液。化石油气等 ）｀冷冻设备、

实心焊丝IJO • MG55-Ni3 IG55P7HM 13SN71 IER55- Ni3 IER80S- Ni3 09MnNiDA 等。 主 化乙烯，、煤适用于 550MPa抗要拉应强用度领级域别为低石温油钢化(-工75（'C)肥的、焊接 如I 
液储设化备、液等化。 石油气等）、冷冻设备、食品工业及液态气体存

IJO•TG55-Ni1 IW55A4HN2 

适用干 550MPa抗拉强度级别低温钢 ( -45七）的主焊要接应，用如
IER55- Ni1 IER80S- Ni1 16MnDR、 15MnNiDR、07MnNiCrMoVDR等。

领冻设域为备石、食油品化工工业（化及肥液态、乙气烯体、煤存液储设化备、液等化。石油气等）、冷

IJO · TG55- Ni2 
适用于SSOMPa抗拉强度级别低温钢 l -60't ）应的用焊领接域，如

IW55P6N5 IER55- Ni2 IERBOS- Ni2 09MnD、09Mn2VDR 、 15MnNiNbDR等。 主要 为

石食油品化工业工及（化液肥态、气乙体烯存、煤储液设化备｀等液。化石油气等）、冷冻设备、

。



.... 
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|实心焊丝IJO · TG55-Ni3 lwssP7HN71 EA55-Ni3 IEA80S-Ni3 
适用于550MPa主抗拉强用度领级域别低温钢 ( -75'C）的焊接，!如I 
09MnNiDA 等。 要应 为石油化工（化肥、乙烯、
液储设化备、液等化。 石油气等）、冷冻设备、食品工业及液态气体

母材 分类 金桥牌号 国标型号 承压标准型号 美标型号 主要用途

低温钢

埋及弧焊焊剂丝 JJjOO•·HH0099MMnnNNiiDDR R Js49P7-SUGN7 1-- IF7P10-EN,3妞3
与烧结型焊剂JQ•SJ208DR 配合，适用于 H09MnNiDR、

O·SJ208DR A石S油M化E工SA等20。3Gr B母材焊接，主要应用领域为压力容器、

IJ506Fe IE5018 IE5018 IE7018 适M用n于等碳。 钢和低合金钢重要结构的高效率的焊接，如
16 

IJ506Fe-1 IES018- 1 IES018- 1 IE7018-1 适用于海洋工程、船舶、石油化工等重要碳钢结构和低合
金钢结构的焊接。

IJ506AH IE5016-N1 P IE5016- N1 P IE7016- G 适用千 E36、 036、A537等低合金钢重要结构的焊接。 叶
海洋平台、船舶、压力容器等。

J507RH E5015- N1 P E5015- N1 P E7015- G 适用于 E36、 D36,A537等低合金钢重要结构的焊接。 如
海洋平台、船舶、压力容器等。

J507Ni E5015-G P E5015- G P E7015- G 适用于低温钢压力容器的焊接，如 16MnDR等。

J507FeNi E5018- G P E5018- G P E7018- G 适用于低温钢压力容器的焊接，如 16MnDR等。

J507CrNi E5015- G P E5015- G P E7015- G 适用于耐海水腐蚀用的海洋重要结构的焊接，如0235、
16Mn和Cr-Al 系统等。

焊条 适用于船舶、锅炉、压力容器、海洋工程及其它重要结构的J507NiTiB E5015- G P E5015- G P E7015- G 
焊接。

低合金钢

IJ507Mo IES015- G P IES015- G P IE7015- G 适用干含 Mo、 V 或低 Al 等元素的抗腐蚀钢的焊接 ， 如
12CrMoVAI及抗400七高温S、 H2S腐蚀用钢等。

IJ507MoW IE5015- G P IE5015- G P IE7015- G 
适蚀用的干低含合M金o、钢W、焊V、接Nb 等如元抗素高的温抗高H、N、NHd高温高压腐

, 压 H、、 NH3 腐蚀
10MoWVNb钢等。

J556 E5516- G P E5516-G P E8016-G 适用于中碳钢和 15MnTi, 15MnV等低合金钢结构的焊接；

J556RH E5516-N1 P E5516- N1 P E8016- G 适用干压力容器、海洋工程、桥梁、船舶等低合金钢重要结1
构的焊接。

J557 E5515-G P E5515-G P E8015- G 适用千中碳钢和 15MnTi , 15MnV等低合金钢结构的焊接］

J557RH E5515- N1 P E5515- N1 P E8015- G 适用干压力容器、海洋工程、桥梁、船舶等低合金钢重要叫
构的焊接。



IJ6o6 IE5916- 3M2 P IE5916- 3M2 P IE9016- D1 适VN用等于。相应强度等级低合金高强度钢结构的焊接，如 15Mn-1

IJ606RH IE5916-G P IE5916-G P IE9016-G 适用于压力容器、桥梁、水电站下降管及海洋工程等重要
结构的焊接，如CF60(62)钢等。

焊条 IJ601 IE5915-3M2 P IES915- 3M2 P IE9015- D1 适VN用等干相应强度等级低合金高强度钢结构的焊接，如 15Mn•I

IJ607RH IE6215-G P IE6215- G P IE9015- G 适用于压力容器、桥梁、水电站下降管及海洋工程等重要
结构的焊接，如CF60(62)钢等。

IJ607Ni IE6215- G P IE6215- G P IE9015- G 适用于相应强度等级，井有再热裂纹嗔向结构钢的焊接，如1
核反应堆壳体、锅炉锅筒、化工容器、贮罐等的焊接和补焊。

IJO•J607RHQG IE6215- N5M1 P IE6215- N5M1 P IE9015- G 适用干07MnNiMoDR -so't钢制球罐及相应强度等级、
类同工况的压力容器、海洋工程等重要结构的焊接。

lsssA2FB- SUM3 lsssA2FB- SUM3 1--
与烧结型焊剂JO·SJ101 配合，适用干 550MPa抗拉强度
级别母材的焊接如0460等。 常见应用领域为工程机械、
建筑机械，钢结构等。

ljO · H08Mn2MoA I I I 与烧结型焊剂JO·SJ101 配合，适用千620MPa抗拉强度
Q,SJ101 S62A4FB- SUM31 S62A4FB- SUM31 -- 级别 ，母材的焊接，如 Q550钢板。 常见应用领域为工程机

桩、建筑机械等。

IG202 IE410- 16 IE410- 16 IE410- 16 适用干06Cr13和 12Cr13不锈钢结构的焊接及耐蚀、耐磨
的表面堆焊。

G207 E410- 15 E410- 15 E410- 15 适用干06Cr13和 12Cr13不锈钢结构的焊接及耐蚀、耐磨
的表面堆焊。

G302 E430- 16 E430- 16 E430- 16 适用千耐硝酸腐蚀、耐热的C『17 不锈钢结构的焊接。

G307 E430- 15 E430- 15 E430- 15 适用千耐硝酸腐蚀、耐热的C『17 不锈钢结构的焊接。

A002 E308L-16 E308L- 16 E308L- 16 适用千超低碳Cr19Ni10、 06Cr18Ni1 1Ti 不锈钢结构的叫
接，主要应用于合成纤维、化肥、石油等设备的制造。

沁·A002LT IE308L- 16 IE308L-16 IE308L- 16 适用千在一196七超低温下服役的 304L、308L类輿氏体不1
锈钢的焊接。

..... IA022 IE316L- 16 IE316L- 16 IE316L- 16 
适接焊用于尿不素能进、合行成热纤处维理等的设络备不及锈相钢同、类型的不锈钢结构．

...... 及焊 后 复合钢、异种钢等的



...... 
沁 _ IJO·A022LT ~316L- 16 ~316L-16 了316L-16 适用千在－196七超低温下服役的316L类奥氏体不锈钢5

焊接。

JA022Mo IE317L-16 IE317L-16 IE317L-16 适用热千超低碳 022Cr18Ni 1 2Mo3不锈钢结构，及焊后不能I
进行 处理的络不锈钢、复合钢和异种钢等的焊接。

IA032 IE317LMoCu- 16 IE317LMoCu- 16 |- 适用于合成纤维等设备在稀｀中浓度硫酸介质中工作的同I
类型超低碳不锈钢结构及 Cr10Si3耐酸钢的焊接。

jA042 IE309LMo- 16 IE309LMo-16 IE309LMo-16 适用千相同类型的超低碳不锈钢材料及异种钢的焊接。

IA062 IE309L-16 IE309L-16 IE309L-16 钢堆适焊用结和于构塔合、复成内合构纤钢件维和的、石异焊油种接化钢工等等构设件备，及制压造力的容相器同内类壁型过的不渡锈层

IA102 IE308- 16 IE308- 16 IE308- 16 适用干工作温度低干 300'C的耐腐蚀的 06Cr19Ni10及1
06C『18N111T1 的不锈钢结构的焊接。

IA107 IE308- 15 IE308- 15 IE308-15 适用干工作温度低于 300't的耐腐蚀的 06Cr19Ni10及
06C『1 8N111T1不锈钢结构的焊接。

IA132 IE347- 16 IE347- 16 IE347-16 适用千重要的耐腐蚀含Ti稳定的06Cr18Ni11Ti型不锈钢
的焊接。

IA137 IE347一15 IE347-15 IE347-15 适用干重要的耐腐蚀含Ti稳定的06Cr18N i11Ti型不锈钢
的焊接。

IA172 IE307- 16 IE307-16 IE307-16 和适过用于 ASTM307钢、其它异种钢的焊接及耐冲击腐蚀钢
渡层的堆焊，如高猛钢、i卒硬钢等。

IA202 IE316-16 IE316- 16 IE316-16 适用于在有机和无机酸（非氧化性酸）介质中工作的
06Cr17N1l 2Mo2不锈钢或异种钢的焊接。

IA207 IE316- 15 IE316-15 IE316-15 适用高于铭06钢Cr17Ni12Mo2不锈钢设备，及焊后不进行热处
理的 （如Cr13、Cr17)以及异种钢的焊接。

IA212 IE318- 16 IE318-16 IE318-16 
适的焊用千 06Cr17Ni12Mo2Ti、06Cr17Ni12Mo2Nb 等不锈钢

接，如尿素合成塔、维尼纶设备等接触强腐蚀介质的
工件等。

IA237 IE318V- 15 IE318V-15 1-- 适用于一般耐热及有一定耐蚀性的 06Cr19Ni10 及
06Cr17N112Mo2不锈钢结构的焊接。

IA302 IE309- 16 IE309- 16 IE309- 16 适用于 06Cr23Ni13及相同类型的不锈钢、不锈钢村里｀异
种钢以及高铭钢、高猛钢等的焊接。

IA307 IE309- 15 IE309- 15 IE309-15 适用干 06Cr23Ni13 及相同类型的不锈钢、异种钢及高铭
钢、高猛钢等焊接。



IA402 IE310-16 IE310-16 IE310-16 
适大用的千铭在钢高以温条异件种下钢工的作焊的接同， 如类型耐热不锈钢、硬化性

及 CrSMo、 Cr9Mo、 Cr13、
Cr28等

|A407 IE310- 15 IE310-15 IE310一15 适用千在高温条件下工作的同类型耐热不锈钢、硬化性大的
铭钢以及异种钢的焊接，如C『SMo、Cr9Mo、Cr13、Cr28等

IA412 IE310Mo- 16 IE310Mo-16 IE310Mo-16 适用千在高温下工作的耐热不锈钢、不锈钢村里、异种钢
等的焊接。

IA502 IE16-25MoN-16 IE16-25MoN-16 1-- 适大用的干结滓构火以状及态相下应的的低热合强金钢和的中焊合接金钢。 、如异滓种火钢状及态刚下性较的
30CrMnSi以及不锈钢、碳钢及异种钢焊接。

IA507 IE16- 25MoN- 15 IE16-25MoN- 15 1-- 较适用大千的滓结火构状以态及下相的应低的合热金强钢钢和的中焊合接金。 钢如、滓异火种状钢态及下刚性的
30C『MnSi以及不锈钢、碳钢及异种钢等。

IJO· E347L IE347L-16 IE347L 一16 IE347L - 16 适用于 06Cr18Ni11Ti 型不锈钢焊接及石化设备耐蚀堆
焊。

IJO· E385 IE385- 16 IE385- 16 IE385- 16 适用于在硫酸和一些含有氯化物介质使用的不锈钢，如
904L不锈钢等的焊接。

IJO•S2209 IE2209-16 IE2209- 16 IE2209- 16 适用干超低碳022Cr22Ni5Mo3N、 SAF2205等双相不锈
钢的焊接。

IJO-S2209- 15 IE2209- 15 IE2209- 15 IE2209-15 适用千超低碳022Cr22Ni5Mo3N, SAF2205等双相不锈
钢的焊接。

沁•S2594 IE2594- 16 IE2594- 16 IE2594-16 适用于海洋石油 、天然气｀石化行业同类型双相不锈钢的I
焊接，如022Cr25N17Mo4N,03Cr25N16Mo3Cu2N等。 I 

IJO·MG307 1S307 1S307 IER307 适用干无磁性的特殊场合或异种钢的焊接，常见应用领钺|
为船舶等。

IJO · MG307Si IS307Si IS307Si I- 适用千无磁性的特殊场合或异种钢的焊接，常见应用领域
1为船舶等。

IJO•MG308 1S308 1S308 IER308 适用干 12Cr18Ni9 、06C『19Ni10的焊接 ，常见应用领域为
石油化工、压力容器、食品医疗、工程机械、核电等。

..... IJO·MG308LT 1S308L 1S308L IEA308L 
适用干022Cr19Ni10的焊接，常见应用领域为深冷低温环

Q 
境下长输管线、石油化工等。



• 
上

JO· MG308L S308L S308L ER308L 适用干 022Cr19Ni10的焊接
压力容器、食品医疗、工程机右

JO· MG308LSi S308LSi S308LSi ER308LSi 适用于 022Cr19Ni10的焊接，常见应用领域为石油化工、
压力容器、食品医疗、工程机械等。

IJO•MG309 1S309 1S309 IER309 适电等用。千 Cr24Ni13 的焊接，常见应用领域为石油化工、火

沁·MG309L IS309l IS309L IER309L 适用于 022Cr24Ni13的焊接，常见应用领域为石油化工1
等。

JQ, MG309LSi S309LSi S309LSi EA309LSi 适用千 022Cr24Ni13的焊接 ，常见应用领域为石油化工1
等。

JQ,MG310 S310 S310 ER310 适用干Cr25Ni20的焊接，常见应用领域为煤矿机械等。

JQ,MG316 S316 S316 EA316 适用千06Cr17Ni12Mo2的焊接，常见应用领域为石油化
工、工程机械等。

IS316L IS316L IER316L 适用、工干程0机22械C『19Ni12Mo2的焊接，常见应用领域为石油化
工等。

IJO·MG316LT IS316L IS316L IER316L 适用于022G『17Ni12Mo2的焊接，常见应用领域为深冷低1
温环境下长输管线、石油化工等。

沁·MG321 1S321 1S321 IEA321 适用千07C『19Ni11Ti的焊接，常见应用领域为食品医疗、
压力容器、石油化工等。

JQ,MG347 S347 S347 ER347 适用于07Cr19Ni11Nb、 07Cr18Ni11 Nb 的焊接，常见应用
领域为食品医疗、压力容器、石油化工等。

JO· MG309Mo S309Mo S309Mo EA309Mo 适用千Cr24Ni13Mo的焊接，常见应用领域为工程机械

JQ · MG309MoL S309LMo S309LMo ER309LMo 适用千022Cr24Ni13的焊接，常见应用领域为工程机械
等。

IJO·MG317 1S317 1S317 IEA317 适用千06Cr17Ni12Mo3的焊接，常见应用领域为石油化
工、工程机械等。

沁•MG317L IS317L IS317L IER317L 适用千0Cr19Ni13Mo3的焊接，常见应用领域为石油化
工、工程机械等。

IJO·MG385 1S385 1S385 IEA385 适用千 Cr20Ni25Mo4Cu 的焊接，常见应用领域为工程机
桩等。



沁·MG2594 1s2594 1S2594 IER2594 适用于022Cr25Ni10Mo3N的焊接，常见应用领域为石油1
化工、船舶等。

IJO•TG308 |S308 |S308 IER308 适用于 12Cr18N心06Cr19Ni10的焊接，常见应用领域为
石油化工、压力容器、食品医疗、工程机械、核电等。

沁•TG308L IS308L ls30SL IER308L 适用干 022Cr19Ni10的焊接，常见应用领域为石油化工 I
压力容器、食品医疗、工程机械、核电等。

IJO • TG308L T ls3oaL ls30SL IER308L 适用干 022Cr19Ni1 0的焊接，常见应用领域为深冷低温环
境下长输管线、石油化工等。

沁·TG309 1S309 1S309 IER309 适用干Cr24Ni13的焊接，常见应用领域为石油化工、火电
等。

IJQ-TG309L S309L S309L ER309L 适用干 022Cr24Ni13的焊接，常见应用领域为石油化工1
等。

沁·TG310 S310 S310 EA310 适用干 Cr25Ni20的焊接，常见应用领域为煤矿机械等。

S316 S316 EA316 适用千06Cr17Ni12Mo2的焊接，常见应用领域为石油化
工、工程机械等。

IJO-TG316L IS316L IS316L IER316L 适用干022C『17Ni12Mo2的焊接，常见应用领域为石油化1
工、工程机械等。

沁·TG316LT IS316L IS316L IER316L 适用干022Cr17Ni12Mo2的焊接，常见应用领域为深冷日
温环境下长输管线、石油化工等。

沁•TG317 1S317 1S317 IEA317 适用干06Cr17Ni12Mo3的焊接，常见应用领域为石油囮
工、工程机械等。

IJO·TG321 1S321 1S321 IER321 适用干07Cr19Ni11Ti的焊接，常见应用领域为食品医疗、1
压力容器、石油化工等。

IJO·TG347 1S347 1S347 IER347 适用于 07Cr19Ni11Ti.07Cr18Ni1 1 Nb 的焊接，常见应用I
领域为食品医疗、压力容器、石油化工等。

IJO·TG2209 1s2209 1s2209 IER2209 适用干022Cr22Ni5Mo3N的焊接，常见应用领域为石油化
工、船舶等。

IJO·TG2594 1s2s94 1s2s94 IER2594 
适用于022Cr25Ni10Mo3N的焊接，常见应用领域为石油

..... 化工、船舶等。

。



16 

IJO•MH308 

IJO•MH30BL Is F30BL G- S30BL Is F30BL G- S30BL IER30BL 

沁. MH308L r Is F308L G- s3oaL Is F3o8L G- s3oaL IER3o8L 

IJO·MH309 

IJO•MH309L 

Is F310 G- s310 Is F310 G- s310 IER310 

沁·MH316

|S F308 G- S308 |S F308 G- S308 |ER308 

Is F309 G- s309 Is F309 G- S309 IER309 

Is F309L G- S309L Is F3o9L G- S3o9L IER309L 

Is F316 G- S316 Is F316 G- S316 IER316 

IJO·MH316L Is F316L G- S316L Is F316L G- s31sL IER316L 

IJO-MH316LT ISF316LG- S316L ISF316LG-S316L IER316L 

IJO·MH321 IS F321 G- S321 IS F321 G- S321 IER321 

IJO·MH347 

沁·MH2209

Is F347 G- S347 Is F347 G- S347 IER347 

Is F2209 G- s2209 Is F2209 G- s2209 IER2209 

IJO • SAi 1070 ISAI 1070 ISAI 1070 

与烧结型焊剂JO· SJ601 配合，适用于 12Cr18Ni9、
06Cr19Ni10的焊接，常见应用领域为石油化工、压力容
器、食品医疗、工程机械、核电等。

与烧结型焊剂 JO·SJ601 配合，适用于超低022C『19Ni10
的焊接，常见应用领域为石油化工、压力容器、食品医疗、
工程机械、核电等。

与烧结型焊剂 JO·SJ601T配合，适用于深冷
022Cr1 9Ni10的焊接，常见应用领域为石油石化、CNG、
LNG。

与烧结型焊剂 JQ,SJ601 配合，适用千 022Cr19Ni10的焊
接，常见应用领域为石油化工、压力容器、食品医疗、工程
机械、核电等。

与烧结型焊剂 JO·SJ601 配合，适用干022Cr24Ni13的焊
接，常见应用领域为石油化工等。

与烧结型焊剂JO· SJ601 配合，适用干 Cr25Ni20的焊接，
常见应用领域为煤矿机极等。

与烧结型焊剂 JQ• SJ601 配合，适用干06Cr17Ni12Mo2
的炟接，常见应用领域为石油化工、工程机拔答。
与烧结型焊剂 JO·SJ601 配合，适用于022Cr17Ni12Mo2
的焊接，常见应用领域为石油化工、工程机城等。

与烧结型焊剂 JQ,SJ601T配合适用于深冷
022Cr17Ni12Mo2的焊接，常见应用领域为石油石化、
CNG 、 LNG。

与专用焊剂配合，适用千07Cr19Ni11Ti 的焊接，常见应用
领域为食品医疗、压力容器｀石油化工等。

与专用焊剂配合，适用干07Cr19N门 1Ti 、07Cr18Ni11Nb 
的焊接，常见应用领域为食品医疗、压力容器、石油化工
等。

与烧结型焊剂 JQ,SJ629 配合，用于022Cr22Ni5Mo3N型
双相不锈钢结构的焊接。

适用于铁路机车、电力、化学、食品等行业中纯铝或含少量
合金元素铝合金的焊接。

ISAI 1100 ISAI 1100 

言
1适用干铁路机车、电力、化学、食品等行业中纯铝或含少量
合金元素铝合金的焊接。



母材 分类 金桥牌号 国标型号 承压标准型号 美标型号 主要用途

沁·SAi 4043 lsA14043 lsA14043 
.....丁........... 适容接用器。 千、某船装舶箱、机制车造等、化行工业｀食除铝品镁、运合动金器以材外、汽的铝车制合造金工、农件具焊、I 
R4043 

口404

沁· SAi 4047 ISAI 4047 ISAI 4047 
ER4047 

适凝器用于、空各调种管铸、汽造车及水挤箱压、成油型箱铝等合。 金焊接，如铝 1 薄 1件、冷
R4047 

IJO•SAI 5183 ISAI 5183 ISAI 5183 
ER5183 适洋航用天、冷等千藏领对装域高备铝强、合低度金温｀高焊储冲接罐击。、铁断路裂韧工性业及、化抗学腐、蚀食性品要、船求舶高、航的海空
R5183 

EA5356 适镁工用压硅用制合力造于容金汽业器的车等焊、零领通接部域用。件铝制用镁、造造千合业船汽金等业车、领铝、零机域镁部车锌件车合｀辆造金｀船化、 铝业工镁｀压机猛力车合容车金器辆及、｀通铝化ISAI 5356 ISAI 5356 
R5356 

铝及铝合金 炟工厂
IJO· SAI 5554 ISAI 5554 ISAI 5554 

EA5554 适合铁用金路部集于装化件箱学的等焊品储接罐。 、用汽干车化轮学軗品、公储罐路拖、汽车车、铁轮路毅集、公装路箱拖等车铝、
R5554 

IJO·SAI 5556 ISAI 5556 ISAI 5556 
ER5556 适军和工用54于装56船备)的等舶焊领结接域构。框强度架较，铁高络的工5业XX、X汽系车列零铝件镁、 集合装金箱（如、拖50车83、| 
R5556 

IJO · SAi 5087 ISAI 5087 ISAI 5087 
ER5087 适金用的焊干接海。洋工程、铁路、造船、轻量化运输装备等领域铝合
A5087 

IJO· SAI 2319 ISAI 2319 ISAI 2319 
ER2319 适接用。 于航空航天工业、军工等行业高强度铝合金结构的焊

R2319 

IJO · ERTi一1 ISTi 0100 IER TA1ELI ERTi一1 主等要。 在用千氧成化型环性境要中求，焊高缝的具场有合优。良如的钦耐编腐织蚀丝性网。、深冲器具

IJO • ERTi一2 ISTi 0120 IEA TA2ELI IERTi一2 主器交换要和化用器千学、 压低容力温器容和等器石。和化各行种业管。线典系型统应，造用有纸化装工备装中备的纸中的浆热容

IJO · ERTi一5 ISTi 6402 IER TC4 IERTi-5 主翼工的行要场、 深业用合海千也。潜得航水空到器航一的天定焊应、接深用海。。装其尤优备其和良是石的对化强强行度度业和和。耐腐如腐蚀航蚀性性天有器，在要、机化求钦及钦合金 逞丝

..... _ JJO·ERTi-7 lsTi 2401 IER TA9 IERTi-7 主要用干原子能及特殊用途行业。 如各种容器、管排等。

、J 沁• ERTi一12 ISTi 3401 IER TA10 IERTi-12 主要用千化工和压力容器行业，各种化工反应容器等。



已 工程机械、煤矿机械用实心焊丝系列焊材
母材 分类 金桥牌号 国标型导 欧标型号 美标型号

0235、 0355、 0370、_＿||GBIT 8110G49A4UC1/M21S6 1 I ISO 14341- A- G 424C1/M21 3Si1 1 |AWS A5.18 EA70S- 6 | 

0390 系列 l 实心焊丝 JQ-MG50- Ti 1GB斤 8110 G49A3C1 S11 

0420、0460 系列 I 实心焊丝 JQ•MG55- G IGBrr 8110 G55A4C1ZS6 

实心焊丝 JQ-MG55- G 1GB斤 8110 G55A4C1ZSN2 

实心焊丝 JQ•MG60- G 1GB厅 39281 G62A4M213M1T 

ISO 14341- B- G S11 

ISO 14341- A- G 46 4 C1ZS3Si1 

ISO 14341- A-G 46 4 C1ZSN2 

1S016834- B- G 59A 2M213M1T 

AWS A5.18 ER70S- G 

AWS A5.18 ERSOS- G 

AWS A5.28 ERSOS- G 

AWS A5.28 ER90S- G 600MPa级高强钢 L
日i
实心焊丝 JO•MG60- G- 1 1GB厅 39281 G62A4M21 ZC1M1T l 1S016834- B- G62A4M21GC1M1T 1--

实心焊丝 JQ •MG?O- G IGBfT 39281 G69A4 M21 ZN1M2T I 1S016834- A- G 62 4 M21 ZMn3NiCrMo IAWS AS.28 ER100S- G 

700MPa级高强钢 E召焊丝 JO •MG?O-G-1 IGBfT39281 G69A4M21 ZN 1M3 l 1S016834- A- G624ZMn3Ni1Mo IAWSA5.28ER100S- G 

实心焊丝 JQ-MG70- G- 2 1 GB斤 39281 G69A4M21 ZC1M1T I 1S016834- A- G 62 4 ZMn3NiCrMo IAWS AS.28 ER100S- G I 
勺；．实心焊丝 JQ•MG100CBL 1GB{T39281 G76A4UM21 ZN4CM2T I 1s0 16834- A- G76 4 Mn3Ni1Mo IAWS ER110S- G 760MPa级高强钢 l

实心焊丝 JQ •MGBO- G IGBfT 39281 G78A4M21 ZN4CM2T 11S016834- B- G 78A 2 N4CM2T IAWS AS.28 ER110S- G 800MPa级高强钢 I
900MPa级高强钢 i
1000MPa级高强钢

实心焊丝 JO·MGBO- G- 1 IGBfT 39281 G76A4M21 ZN2M2T 11S016834- A- G 69 4 ZMn3Ni1 Mo IAWS AS.28 ER110S- G 

实心焊丝 JO·MG90- G IGBfT 39281 G90A4M21 ZNSC1M3T 11S0 16834- A- G89 4 Mn4Ni2CrMo IAWS AS.28 ER120S- G 

GB斤 39281 G96A2UM21 ZN5C1M3T 11S016834- A- G 89 2 M21ZNSC1M3T 1- -



工程机械、煤矿机械用堆焊系列焊材

JQ•YD172- 1 D172 

JQ•YD212- 1 D212 

JQ•YD55- J 

JQ •YD557 

JQ•YD60- J D687、D707

JQ•YD65 D628 

JQ , YDZ601 
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总 管线钢用系列焊材

J507HIC GBfr 5117 E5015 ISO 2560-B-E 49 15 A AWS AS 1 E7015 

JO·MGSOHIC GB/T 8110 G49A3UC1ZS6 AWS AS 18 EA70S- G 

JO·TGSOHIC GB!r 39280 W49A3UZ6 AWS AS 18 ER70S- G 

JO·H09Mn2HIC GB/T 5293 SUG AWS AS.17 F7P2- EG- G JQ•SJ204HIC 

E6010 GB/T 5117 E4310 ISO 2560- B- E 43 10 A AWS A5 1 E6010 

焊条 J507RH GB斤 5117 E5015- G P ISO 2560- B- E 4915 GP AWS AS 1 E7015- G 

JQ•J507GX GB/T 5117 E5015- G ISO 2560- 8- E 49 15- G A AW$ A5 1 E7015-G 

JQ- E71TSC GB!r 10045 T494TS- 1C1A- GX ISO 17632- B- T 49 4 TS- 1 C1 A- G AWS AS 29 E71T5- GC 

JC- 29Ni1 GB/r 10045 T494T8- 1NA- N2 ISO 17632-B- T 49 4 TB一1 NOA-N2 AWS A5 29 E71T8- Ni1 - J 

E7010 GB斤 5117 E5010- P1 ISO 2560- B- E 49 10 P1 A AWS AS 5 E7010- P1 

l JQ•J5060 GB斤 5117 E5016 ISO 2560- B- E 49 16 A AWS A5 1 E7016 
焊条

J557RH GBrr 5117 E5515- G P ISO 2560-B-E 55 15 N1 P AWS AS 1 E8015- G 

JO•J557GX GBfr 5117 E5515- G ISO 2560- B- E 55 15- G A AWS AS 5 E8015- G 

JQ•X70 GB/T 8110 G49A4UM21ZS6 相当 ISO 14341 - A-G 46 4 M21 3Si1 AWS A5 18 ER70S- G 

JQ•TG50 GBff 39280 W49A36 ISO 636- B- W 49 A 3 6 AWS AS 18 ER70S-6 

JQ- 81T1M GB/T 10045 T554T1 一1M21A-N1 ISO 17632- 8- T 55 4 T1 一1 M21 A- N1 AWS A5 29 E81T1 - K6M 

JQ- 70M GB(T10045 T493T15- 1M21A ISO 17632- B- T 49 3 T15- 1 M21 A AWS AS.18 E70C- 6M 

I J0- EB1T5C GB/T 10045 T554T5- 1C1A- GX ISO 17632- B- T 55 4 T5- 1 Cl A- G AWS A5 29 E81T5- GC 

I JC-30 GB/T 10045 T553T8- 1NA- N3 ISO 17632-8-T 55 3 T8-1 NOA- N3 AWS A5 29 E81T8-G 



JO•J708GX GBfr 32533 E10018- G ISO 18275- B- E 69 18- G A AWS A5 5 E10018- G 
焊条

J607RH GB/T 32533 E6215-G P ISO 18275-B-E 62 15- N1 M2 P H5 AWS A5 5 E9015- G 

JO·X80 GB/T 8110 G55A4UM21ZSN2 相当 ISO 14341-A-G 50 4 M2I 3Nil AWS AS 28 ER80S- G 

JO· TG55-Ni1 GB!T 39280 W55A4HN2 ISO 636- A- W Z3Ni1 AWS AS 28 ER80S- Ni1 

JQ- 91T1M GB/T 36233 T623T1一1M21A-N3M1 ISO 18276- B- T 62 3 T1- 1 M21 A- N3M1 AWS AS 29 E91T1 - K2M 

JO- BOM GB!r 10045 T554T15- 1M21A- N2 ISO 17632-8-T 55 4 T15一1 M21 A-N2 AWS A5 28 E80C-Ni1 

JQ- E91TSC GB/T 36233 T624TS- 1C1A- GX ISO 18276- B- T 624 T5- 1 C1A- G AWS AS 29 E91T5- GC 

JC- 80 GBrr 36233 T623T8- 1 NA- GX ISO 18276- B- T 62 3 T8- 1 NOA- G AWS A5.29 E91T8- G 

I JO·HOSMnMoTiB GB斤 5293 SUG 
__ 

AWS AS 23 F9A2- EG- G JQ,SJ101G 
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总 储罐用系列焊材

JQ,J607CG GB(T32533 E6215- G 

JQ •MH60CG GB{T36034 S62A4FB- SUG JQ •SJ101 H 

JQ•YJL50G JIS 23319 YFEG- 22C 

J507 GB斤 5117 E5015 

JQ •MH50CG GBfT 5293 S49A4FB- SUG JQ •SJ101 H 

JO· HOBA+JQ · SJ301 GBfr 5293 SU08A 

J427 GBff 5117 E4315 

JQ, MG70S-6 GBfT 8110 
G49A3C 1 S6/G49A4M21 S6 

ISO 18275- B- E 62 15-
GA H5 I AWS A5.5 E9015- G 

器=相当AWS A5.26 EG70T- 2 

ISO 2560-B-E 49 15 A 

ISO 14171- B- S 49A 4 FB­
suz 
ISO 14171- B- SU11 

ISO 2560- B- E 43 15 A 

ISO 14341- 8- G S6 

AWS A5.1 E7015 

AWS A5.23 F7A4- EG- G 

相当 AWS ELS 

AWSA5.18 ER70S- 6 



电力建设一火电建设用系列焊材

JQ•MG55-B2 GB/T39279 G55M131CM ISO 21952- B- G 1CM AWS 5 28 ER80S- B2 

JQ•TGR30- 1 GB/T 39279 W551CM ISO 21952- 8 - W 1 CM AWS 5 28 ER80S- B2 

JO• MG55- B2A GBfT 39279 G55M211 CM3 ISO 21952- A-G C『Mo1Si
AWS 5 28 ER80S- G 

JQ•TGA30 GBff 39279 W551CM3 ISO 21952- A- W CrMo1 Si 

JO· H08CrMoA GBfT 12470 SU1CM2 JO·SJ101 

JO•H13C『MoA GB/T 12470 SU1CM3 JO·SJ101 

R317 GBrT 5118 E5515-1CMV ISO 3580- B- E 55 15-G AWS 5 5 E8015- G 

JQ, MG55-B2- MnV GBrf 39279 G55M211 CM4V ISO 21952- A- G ZCrMoV1Si 
AWS 5 28 ER80S- G 

JQ·TGR31 GBfT 39279 W5521CM4V ISO 21952- A- W ZCrMoV1Si 

JQ,H08C『MoVA
GB/T 12470 SU1CMV JQ -SJ101 

R407 GB{T5118 E6215-2C1M ISO 3580- B-E 6215- 2C1M AWS 5 5 E9015- B3 

JQ•MG62- B3 GB/T 39279 G62M212C 1 M3 ISO 21952- A- G CrMo2Si 
AWS 5 28 ER90S- G 

JQ•TGR40 GB斤 39279 W622C1 M3 ISO 21952-A- W C『Mo2Si

JQ · MG62- B3A GBfT 39279 G62M132C1M ISO 21952- B- G 2C1 M 
| AWS 5 28 ER90S- B3 

JQ -TGR40- 1 GB/T 39279 W622C1 M ISO 21952- B- W 2C1M 

R507 GB{T5118 E5515- 5CMV 

R517 GB/T 5118 E5515-5CM ISO 3580-B-E 55 15-5CM AWS 5 5 E8015- B6 

沁
, JQ, TGR55- B6 GB斤 39279 W555CM ISO 21952- A-W ZCrMo5Si I AWS 5 28 ER80S- B6 

Q 



总 电力建设一核电用系列焊材

JO·J507NP GB{T5117 E5015 AWS A51 E7015 

JO· TG50- 3HR GB{T39280 W49A23 AWS AS 18 ER70S- 3 

JQ •TG50HR GBfT 39280 W49A36 AWS A5 18 ER70S- 6 

JQ •TG60HR GB{T39281 W59A2ZN1 M3 AWS AS 28 EA90S- G 

JO·YJS01 - 1HR GBfT 10045 T492T1 一1C1A-HS ISO 17632- B- T 492T1一1C1A AWS A5 20 E71T-1C 

JO·H08MnHR GB/T 5293 S43A2FB- SU26 相当 AWS AS 17 ELS JO·SJ101HR 

JO·A002NP GB/T 983 E308L- 16 ISO 3581-A- E(19 9 L)R 3 2 AWS AS 4 E308L- 16 

JO·A062NP GBfT 983 E309L- 16 ISO 3581- A- E(23 12 L)R 3 2 AWS A5 4 E309L-16 

JQ•A022NP GB{T983 E316L-1 6 ISO 3581- A- E(1912 3 L)R 3 2 AWS AS 4 E316L- 16 

JQ, TG308LHR GB{T29713 S308L ISO 14343- A- G(19 9Ll AW$ AS 9 ER308L 

JQ -TG309LHR GBfT 29713 S309L ISO 14343- A- G (23 12Ll AWS A5 9 EA309L 

JQ,TG316LHR GBfT 29713 S316L ISO 14343- A- G (1912 3 L) AWS AS 9 ER316L 



电力建设一水电用系列焊材

IGB/T 8110 G49A4UC1IM21S6 11S0 14341- A- G 49A 4 C1/M21 3Si1 IAWS AS.28 ER70S- 6 

1GB/T5293 F49A4FB- SU34 ISO 14171- B- S49A 4 FB- SU34 IAWS AS.17 F7A4 FB 1-SUG 

GB(T32533 E6215- G P 

GB(T39281 G62A4M213M1T 

H08Mn2MoA 
SJ101 GB(T36034 F62A4FB- SUM31 

GB(T32533 E6915- G P 

GB(T39281 G69A4M21 N3M2 

GB(T36034- 2018 S69A4U 
FB- SUN2M31 

GB(T39281 G76A4M21 N5M3 

IJO·J807SD 1GB(T32533 E7815- G 

ISO 18275- B- E 62 15- N2M1 P 

1S016834- B- G 59A 2 M21 3M1T 

ISO 14171- B- S55A 4 
FB一SU4M3

ISO 18275- B- E 69 15- G P 

|AWS A55 E9015-G 

AWS AS.28 ER90S七

IAWS AS.17 F9A4 FB 1- EA3 

|AWSA55 E10015- G 

AWS A5.28 ER69S- 1 

IAWS A5.23M F69A4- EM2- M2 

|AWS A528 EA110S- G 

AWS AS.5 E11015- G 

1GB{T36034 S78A4UFB- SUN5M3 1-- IAWS A5.23M F76A4- EM4- M4 

2
5 



笞 桥梁用系列焊材

JQ · H08Mn2E+JQ •SJ 101 Q 

JQ,MG50- 6 

JO •YJ501 一 1L

J557RH 

JO •H600+JO·SJ1010 

JO·MGSS- G 

JO·YJ601Ni- 1 

J607RH 

JO·H650+JO·SJ1050 

JO·MG63- G 

JO·YJ621K2- 1 

JO·J8070 

JO·MH800+JO·SJ800 

JO·MG80- G 

G49A4UC1S6 
G49A4UM21 S6 

GBfT 10045- 2018 T494T1 - 1C1A 

GBfT 5117 E5515- N1 P 

GB斤 8110 G55A4C1ZSN2 

GBfr 10045- 2018 T554T1-1C1A- N2 

GB斤 32533 E6215- G P 

ER70S- 6 

AWS AS.20 E71T- 1C- J 

AWS AS.5 E8015- G 

AWS A5.28 ERSOS- G 

相当 AWS A5.29 E81T1 - Ni1C 

AWS A5.5 E9015- G 

GB斤 39281 G62A4UM21ZS6 

GB斤 36233-2018T624T1 -1C1A-N3M1 1 相当 AWSA529 E9lTI-K2C 

GB斤 32533 E7815- G I AWSA5.5 E11015- G 

GBfT 39281 G78A4M21 ZN4CM2T AWSER110S- G 



JO· YJ501NiCrCu- 1 

J556NiCrCu 

JO• TH550-NO-ID 
JO·SJ101NQ 

JO· TH550- NQ- II 

JO · Y J551 NiCrCu一1

JO·J607NiCrCu 

JO·MH62NH 
JO •SJ105NH 

JO·MG62NH 

GB斤 10045 T494T1-1C1A- NCC2 

GB斤 5117 E5516- G 

AWS AS.29 E71T- GC 

AWS A5.1 E5516- G 

AWS AS.23 F8A4- EG- G 

GBfT 8110 G55A4UM21SNCC1 

GBfT10045 T554T1 一1C1A-NCC3

GBfT 32533 E6215-G 

AWS A5.28 ER80S- G 

AWS A5.29 E81T1 - W2C 

AWS A5.5 E9015- G 

AWS AS.23 F9A4- EG- G 

AWS AS.28 ER90S- G 

:5 :王：：NCH~：/1SJ80QNH I 芷［三王芒＼~：：：8：1:：:BSUN5M3 1 ::：5：三:E::；:：一：:4-M4
JQ •MG80QNH AWS A5.28 ER110S- G 
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总 船舶海工用系列焊材

JQ•YJ501-1 GB斤 10045 T49 2 T1-1C1A ISO 17632- B- T49 2 T1-1C1A I AWS AS 20 E71T- 1C 

JQ•EH14 JQ•SJ101 AWSA517EH14 

JQ•H10Mn2 
GB斤 5293 S49A4- SU34 ISO 14171 - B S 49A 4 FB- S33 JQ•SJ101 

JQ•MG50-Ti GB斤 8110 G49A3C1S11 ISO 14341- B- G S11 AWS AS 18 ER70S- G 

JQ•MG50- 6 GBfT 8110 G49A4UC1/M21S6 ISO 14341- A- G 42 4 C1/M21 3Si1 AWS AS.18 ER70S- 6 

JQ•TG50 GB斤 39280 W49A36 ISO 636- B- W 49A 3 6 AWS AS 18 EA70S- 6 

JQ•YJ551 Ni一1 GB门 1 0045 T556T1-1 C1A- N2 ISO 17632- B-T55 6 T1-1C1A-N2 AWS AS 29 E81T1- Ni1C 

JO·YJ551K2-1 GBfT 10045 T556T1- 1C1A-N3 ISO 17632- B- T55 6 T1- 1C1A- N3 AW$ AS 29 E81T1- K2C 

J557RH GBfT 5117 E5515- N1 P ISO 2560- B- E 55 15 - N1 P AW$ A5 5 E801 5-G 

W707Ni GBfT 5118 E5515- NS P ISO 2560- B- E 55 15 - NS P AWS AS 5 E8015- C1 

JQ•JS58N2 GBfT 5117 E5515- N2 ISO 2560- B- E 55 18 - N2 P AWS AS 5 E8015- C3 

JQ • TG55-Ni1 GBfT 39280 W55A4HN2 ISO 636- A- W Z3N门 AWS A5 28 ERSOS- Nil 

JO·MG60- G G3MB 1T / T 39281 G62A4C1 / M21 1S016834- B- G59 A2 M21 3M1 T AWS AS 28 ER90S心

JO·MH2209 GB/T 17854 SF2209 G- S2209 ISO 14343- A- S- (22 9 3 N L) AWS AS 9 ER2209 JQ•SJ629 

JO· MG308LT GBfT 29713 S308l ISO 14343- A- G 19 9 L AWS AS 9 ER308L 

JO•MH308LT GBfT 17854 SF308l G- S308l ISO 14343- A- G 19 9 L AWSA59 JO •SJ601LT 

JQ•A002LT GB厅 983 E308L - 16 ISO 3581 - A-E (19 9 L) R 3 2 AWS AS 4 E308L-16 

J0- 308l GBfT 17853 TS308L- FC11 ISO 17633-B-TS308L- FC11 AWS AS 22 E308L T1 一1

J0- 308LT GBfT 17853 TS308L- FC11 ISO 17633- B- TS308L- FC11 AWS AS 22 E308L T1 一1



JQ- 316L GB/T17853 TS316L- FC11 ISO 17633- B- TS316L- FC11 AWS AS 22 E316LT1- 1 

JQ•MH316LT GB/T17854 SF316L G- S316L ISO 14343- A- G 1912 3 L AWS AS 9 ER316L JQ•SJ601T 

JQ- 316LT GB/T 17853 TS316L- FC11 ISO 17633- B- TS316L- FC11 AWS AS 22 E316LT1- 1 

AO22 GB/r 983 E316L-16 ISO 3581- A- E (19 12 3 L) A 3 2 AWS A5 4 E316L- 16 

JQ,TG316LT GBrr 29713 S316L ISO 14343- A- W 1912 3 L AWS A5 9 ER316L 

JQ•A022LT GB斤 983 E316L- 16 ISO 3581- A- E (19 12 3 L) A 3 2 AWS A5 4 E316L- 16 

A042 GB/T 983 E309LMo- 16 ISO 3581- B- ES 309LMo- 16 AWS AS 4 E309LMo- 16 

JQ•TG309L GB斤 29713 S309L ISO 14343- A- W 23 12 L AWS AS 9 ER309L 

JQ- 309Mol GBrr 17853 TS309LMo- FC 11 ISO 17633- B- TS309LMo- FC 11 AWS AS 22 E309LMoT1 -

A062 GBfr 983 E309L- 16 ISO 3581- A- E (23 12L ) R 3 2 AWS AS 4 E309L- 16 

JQ•S2209 GBIT 983 E2209- 16 ISO 3581- A- E( 22 9 3 NL JR 3 2 AWS AS 4 E2209- 16 

JO·S2209-1 5 GBrr 983 E2209-15 ISO 3581-A-E( 22 9 3 NL ) A 4 2 AWS A5 4 E2209-1 5 

JO·TG2209 GB厅 29713 S2209 ISO 14343- A- W 22 9 3 N L AWS AS,9 ER2209 

JO•S2594 GB/T 983 E2594- 16 ISO 3581- A- E( 25 9 4 NL JR 3 2 AWS AS 4 E2594- 16 

JQ,TG2594 GB斤 29713 S2594 ISO 14343-A-W 25 9 4 N AWS A5 9 EA2594 

JQ- 81T1M GB斤 10045T554T1-1 M21A- N1 ISO 17632- B-T 55 4 T1- 1 M21 A-N1 AWS AS.29 E81T1-K6M 

J506Fe- 1 (E7018- 1} GB/T5117E5018- 1 ISO 2560- B- E 49 18 - 1A AWS AS 1 E7018- 1 

JQ•J506D GBfT 5117 E5016 ISO 2560- B- E 49 16 A AWS A51 E7016 

JQ•TG50HIC GBfT 39280 G49A3UC1ZS6 AWS A5 18 ER70S- G 

JQ •MG55- Ni1 GBfT 8110 G49A4HM13SN2 ISO 14341- A- G Z3Ni1 AWS A5 28 ER80S- Ni1 

JQ•X70 GBfT 8110 G49A4UM21ZS6 相当 ISO 14341- A- G 46 4 M21 3S门 AWS AS 18 ER70S- G 

沁
。



碳钢

焊条

气体保护实心焊丝

铭极氮弧焊丝

药芯焊丝

埋弧焊丝／焊带及焊剂



工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

低碳钢为碳含呈低千0.25％ 的碳素钢 ， 因其强度低、硬度低而软，故又称软

钢。 它包括大部分普通碳素结构钢和一部分优质碳素结构钢。 常用低碳及低合

金钢包括：Q235 、 Q345 、AH36、OH36 、 EH36 、 16Mn等。

一、低碳钢的特点及应用

低碳钢大多不经热处理用于工程结构件，有的经渗碳和其他热处理用千要求

耐磨的机械零件。 低碳钢具有良好的冲击强度、良好的延展性和可焊性以及冷成

型的可能性。 该材料易于成型和加工。 低碳钢零件一般非常适用于冲压、锻造、

数控加工。

低碳钢广泛应用干船舶、车辆、桥梁、电站、锅炉、压力容器、工业和民用建筑、

家电、机械等行业，是钢材中用量大、应用范围广的钢材。

二、低碳钢的焊接工艺特性

l 焊条、焊剂烘干温度、时间详见产品说明页；

2．焊前应清除母材表面的水分、油污、锈；

3．风速超过 2rrr/s 时 ， 要采取必要的防风措施；

4 气保护焊丝应使用推荐的保护气体类型 ，气体类型变化会影晌熔敷金屈化

学成分，影响焊缝性能甚至产生气孔。

5 焊接厚板或刚性较大的母材时时为防止裂纹产生，焊接前应进行适当的预

热、控制道间温度以及焊后保温处理。

31 



总 焊条简明表

页码 牌号 (, I I \\\、 主妻用途

33 J421 (J38• 12) E4313 E6013 适用于一般低碳钢结构的焊接，尤其适用千薄板小件及要求焊缝表面美观和光洁的盖面焊。

34 J421 X(J38· 1 O) E4313 E6013 适用千一般碳钢及镜锌钢板的焊接，尤其适用于薄板立向下焊及间断焊。

35 J422(J40•50) E4303 适用于一般碳钢和强度等级较低的低合金钢结构的焊接。

36 E6010 E4310 E6010 适用千各种碳钢钢管的环缝对接，及一般碳钢结构立向下焊接。

37 JO•E6011 E4311 E601 1 适用于各种碳钢钢管的环缝对接，及一般碳钢结构立向下焊接。

38 J426(J48· 46) E4316 适用千抗拉强度430MPa级低碳钢和低合金钢结构的焊接。

39 J427(J48•47) E4315 适用千杭拉强度430MPa级低碳钢和低合金钢结构的焊接。

40 J427HIC E4315 适用于0235R( HIC)和 20#(HIC)抗氢钢板的焊接。

41 JQ•J427NP E4315 适用千核电工程、压力容器及相应结构的焊接。

42 J501Fe E5014 E7014 适用于碳钢和低合金结构的焊接。

43 J501 Fe18(J38·62Fe18) E5024 E7024 适用于碳钢和低合金结构的焊接。

44 J502 E5003 适用于抗拉强度490MPa级碳钢及低合金钢的焊接。

45 J506(J48 · 56) E5016 E7016 适用于碳钢和低合金钢结构的焊接。

46 JO·J506D E5016 E7016 适用于碳钢和低合金钢的管道、对接接头的坡口底层打底焊。

47 J506Fe E5018 E7018 适用于碳钢和低合金钢重要结构的高效率的焊接。

48 J506Fe- 1 E5018- 1 E7018-1 适用千海洋工程、船舶 、石油化工等重要碳钢结构和低合金钢结构的焊接。

49 J507(J48•57) E5015 E7015 适用于碳钢和低合金钢结构（受压、动载）的焊接。

50 J507R E5015 E7015 适用于抗拉强度490MPa级碳钢、低合金钢承压结构的焊接。

51 J507HIC E5015 E7015 适用于0345R(HIC)抗氢钢板的焊接。

52 JQ•J507NP E5015 E7015 适用于核电工程、压力容器及相应结构的焊接。

53 E7010 E5010- P1 E7010- P1 适用于同强度等级的碳钢、低合金钢管的环缝对接及一般碳钢结构立向下焊接。



J421 (J38· 12) 碳钢用焊条

GB{T5117E4313 AWSA5.1 E6013 1S02560-B-E4313A 

用途：

适用千一般低碳钢结构的焊接 ，尤其适用千薄板小件及要求焊缝表面美观和光洁

的盖面焊。

特性：

金红石型药皮的碳钢焊条，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小、易脱渣、焊缝成型

美观。

电源极性 ：

交直流两用(AC、 DC)

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 
p s 

Ni Cr Mo V 

GB!T标准 .;0.20 <;1.20 <;1.00 .;0.040 也035 .;0.30 .;0.20 .;0.30 .;0.08 

例值 0.079 0.38 0.21 0.024 O.Q18 0.020 0.032 0.005 0.010 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa) RoL(MPa) A(%) KV2(J)O't 

GB(T标准 ;,430 ;,330 习6 ;,27 

例值 485 380 28 5 86 

焊接位置~ L闷. t 沁 1-
" 庄

(1C) （万 (2C) （沁 （也）

参考电流

焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

<!>2.5 <!>3.2 <!>4.0 <!>5.0 

50 - 90 90 - 130 150 - 210 170 - 230 

60-80 100-120 160-200 180 -220 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
认证情况：LR、BV、ABS、DNV、NK、BKI
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碳钢用焊条 J421X(J38· 10) 
GBfT 5117 E4313 AWS A5.1 E6013 ISO 2560- B- E 43 13 A 

用途：

适用干一般碳钢及镜锌钢板的焊接 ，尤其适用于薄板立向下焊及间断焊。

特性 ：

金红石型药皮、立向下焊接的碳钢焊条，焊接工艺性优良 ， 电弧稳定、易引弧、易脱

渣 、焊缝成型美观。

电源极性：

交直流两用 (AC、 DC)

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 
p s 

Ni Cr Mo V 

GB斤标准也20 .; 1 .20 .; 1 ,00 .;0,040 .;0,035 .;0,30 .;0.20 也30 也08

例值 0.080 0.40 0.22 0.022 0.014 0.018 0.026 0.008 0.007 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GB/T标准 ;,430 

例值 485 

焊接位置- Lt 
PA .. 氏

(,G) ( 2f) （芯）

参考电流

焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

R乱 A KV2(J) 
(MPa) (%) O't 

;,330 习6 ;,27 

390 27 76 

l 1-
" 沁 " （箕） （文） （心）

O2 5 CJ>3 2 O4 0 <ll5 0 

50 - 100 90 - 130 150 ~ 210 170 ~ 230 

60~ 90 100~ 120 160 ~ 200 180 ~ 220 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
认证情况：ABS、 BKI
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J422(J40·50) 碳钢用焊条

GB/T5117E4303 ISO 2560- B- E 43 03 A 

用途：

适用千一般碳钢和强度等级较低的低合金钢结构的焊接，如 Q235 、 09MnV 、

09Mn2等。

特性 ：

钦钙型药皮的碳钢焊条，焊接工艺优良 ， 电弧稳定 、飞溅小、脱渣易 、再引弧容易 、

焊缝成型美观。

电源极性 ：

交直流两用 (AC、 DC )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si 

p 

s 

GB/T标准 «o.20 引 20 s,1 00 s;O 040 s;O 035 

例值 0.078 0 35 0.18 0 023 0.018 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm RBL 

(MPa) (MPa) 

GBfT标准 ;,430 ;,330 

例值 475 390 

焊接位置:~. L 闷 t 沁 1-
行 庄

( 1G) （万 (2C) （功 （心）

参考电流

Ni Cr Mo V 

,;,O 30 ,;,O 20 ,;,O 30 ,;,O 08 

0 020 0 032 0 008 0 005 

A KV2(J) 
(%) o't 

;,20 ;,27 

29 5 97 

焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

<1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

60 - 100 80 - 140 140 - 220 180 - 240 

70 - 90 90 - 130 130 - 210 190 - 230 

焊接工艺要点： 1 参考31 页焊接工艺摘要。
认证情况：CCS、LR 、BV、ABS、DNV、NK、 KR
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碳钢用焊条 E6010 
GBfT 5117 E4310 AWS A5.1 E6010 ISO 2560- B- E 43 10 A 

用途：

适用干各种碳钢钢管的环缝对接及一般碳钢结构立向下焊接。

特性 ：

高纤维素钠型药皮立向下焊条 ， 电弧吹力大 ，单面焊双面成型，熔渣少、易清除、焊

缝成型美观，焊接速度快 ，熔敷金屈有良好的力学性能 ，并具有优良的抗气孔和抗

裂性能 ，是管线现场环缝全位置立向下焊接专用焊条。

电源极性：

直流正接(DC一 ）

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V 

GB(T标准 的20 ,;1 .20 ,;1.00 ,;0.040 ,;0.035 s;O 30 s;O 20 s;O 30 s;O 08 

例值 0.11 0.38 0.10 0.013 0.009 0 015 0.030 0 023 0 008 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Rel 

(MPa) (MPa) 
A KV2(J) 

(%) -30七

GB/T标准 ;,430 ;,330 ;,20 ;,27 

例值 510 400 27 80 

焊接位置 ： 一． L“i ． t伈 l 1-
汗 沁 亢

(,G) ，万） （芯） （兀） （芯） （岭）

参考电流

焊条规格(mm) <P2.5 <!>3.2 <1>4.0 

平焊、横焊 50 - 80 70 ~ 100 100 ~ 140 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 - 70 70- 90 100 ~ 120 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊条开封即用 ，勿需烘焙。
3．焊接时采用小电流 ，以窄焊道为宜。
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JQ•E6011 碳钢用焊条

GBfT 5117 E4311 AWS A5.1 E6011 

用途：

适用千各种碳钢钢管的环缝对接及一般碳钢结构立向下焊接。

特性：

高纤维素钾型药皮立向下焊条，电弧吹力大，可实现单面焊双面成型，熔化速度

快，熔池清晰，脱渣容易，抗气孔性强。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si P 
s 

Ni Cr Mo V 

GBfT标准 <:0.20 <:1.20 引 ．00 <:0.040 也035 <:0.30 <:0.20 <:0.30 <:0.08 

例值 0.12 0.39 0.17 0.020 0.014 O.Q15 0.036 0.005 0.007 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Rel A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) - 30't 

GB/T标准 ;,430 ;,330 ;,20 ;,27 

例值 496 400 28.5 50 

焊接位置 -.L邓. t 沁 l 1-
" 沁 任

( tG) (,,, (2G) （沁） (JG) （心）

参考电流

焊条规格(mm) Ql2.5 <ll32 Ql4.0 Cl>5.0 

平焊、横焊 50~ 90 80 ~ 120 120 ~ 160 160 ~ 200 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 ~ 80 80 ~ 100 120 - 150 160 ~ 190 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊条开封即用 ，勿需烘焙。

认证情况：ABS
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碳钢用焊条 J426(J48·46) 
GBfT 5117 E4316 ISO 2560- 8-E 43 16 A 

用途：

适用干抗拉强度430MPa级低碳钢和低合金钢结构的焊接。

特性 ：

低氢钾型药皮的碳钢焊条，焊接工艺性能良好，电弧稳定，焊缝成型美观。 熔敷金

民具有良好的力学性能和抗裂性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC、DC），推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V 

GBfT标准的20 ,;;1.20 ,;; 1 .00 的．040 ,;;0.035 <;0 30 ,;O 20 <;0 30 <;0 08 

例值 0.062 0.83 0.30 0.019 0.010 0031 0.030 0 007 0.018 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Rel 

(MPa) (MPa) 
A KV,(J) 

(%) -30't 

GBfT标准 ;a,430 ;,330 ;,20 ;,27 

例值 495 395 30 172 

焊接位置 -.L＂.【伈 l 一汗 " (tC) （万） （沁） （芯） （心）

参考电流
焊条规格(mm) <!>2.5 <!>3.2 <!>4.0 <!>5.0 

平焊、横焊 70 - 100 90 - 140 130 - 180 170 - 230 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90-120 130- 160 

焊接工艺要点 ： 1参考31 页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经350"c保温 1h ， 随烘随用。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。



J427(J48·47) 碳钢用焊条

GB/T5117E4315 ISO 2560-B-E 43 15 A 

用途：

适用千抗拉强度430MPa级低碳钢和低合金钢结构的焊接，如建筑、桥梁、管道、压

力容器等。

特性：

低氢钠型药皮的碳钢焊条，焊接工艺性能良好，电弧有挺度，脱渣容易，焊缝成型

美观。 熔敷金屈具有良好的力学性能和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V 

GBfT标准 .;0,20 ,;1.20 ,;1,00 .;0,040 .;0,035 <:0.30 <:0.20 <:0.30 <:0.08 

例值 0.075 0.84 0.40 0.022 0.010 0.031 0 030 0 007 0 013 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Rel 

(MPa) (MPa) 
A KV2(J) 

(%) -30't 

GBfT标准 ;,430 ;,330 ;,20 ;,27 

例伉 525 430 30 175 

焊接位置:-． L闷. t 沁 1-
＂恤 PE 

( 1C) '"' (2C) (JC) (43) 

参考电流

焊条规格(mm) <!>2.5 <!>3.2 <!>4.0 <!>5.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 70 - 1 00 90 - 140 130 - 180 170 - 230 

立焊、仰焊 60 - 90 90-120 130 -160 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h，随烘随用。
3焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。

认证情况：CCS、 BV
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碳钢用焊条 J427HIC 
GB/T5117E4315 NB/T 47018 E4315 

用途：

适用于 Q235R ( HIC)和 20#( HIC) 抗氢钢板的焊接 ，如初蒸塔、闪蒸塔、常压塔、减

压塔、分流塔、稳定塔、气提塔等原油蒸熘、焦化、裂化装咒等。

特性 ：

低氢钠型药皮的抗氢钢焊条 ，焊接工艺性优良 ，电弧柔和 ，飞溅小，焊缝成型美观，

熔敷金属具有优良的塑性、低温冲击韧性和抗 HIC、SSC性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V 

保证值 ,;Q, 12 .;1.20 .;Q,90 ,;Q,012 .;Q,006 ,;O 30 ,;O 20 ,;O 30 ,;O 08 

例值 0.085 0.83 0.39 0.007 0.004 0.020 0.010 0 0 10 0 002 

熔敷金属力学性能（热处理：620"Cx Jh) 

试验项目
Rm Rel 

(MPa) (MPa) 
A KV2(J) 

(%) -30七

保证值 430 - 550 ;,247 ;,22 ;,54 

例值 490 380 30 185 

焊接位置 ： 一． L“i． t伈 1-
汗 亢

(,G) ，万） （芯） （兀） （心）

参考电流

焊条规格(mm) <ll2.5 <ll3.2 <ll4.0 <ll5.0 

平焊、横焊 70- 100 90 - 130 130 ~ 180 170 ~ 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90- 120 130- 160 

焊接工艺要点 ： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350't保温 1h，随烘随用。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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JQ•J427NP 碳钢用焊条

GBfT 5117 E4315 NB厅 20009.1 E4315 

用途：

适用千核电工程、压力容器及相应结构的焊接。

特性：

低氢钠型药皮的核电用碳钢焊条 ，具有良好的焊接工艺性能 ， 电弧稳定，飞溅小 ，

脱渣容易 ，焊缝成型美观，焊缝金屈具有优良的塑性、低温韧性和抗裂性能。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu 

保证值 «O.1 0 d.25 <0.55 «o.O25 «0.O18 «O.30 d0.20 «O.30 <0.O4 «o.25 

例值 0.064 0.83 0.42 0.015 0.006 0.008 0.040 0.006 0.006 0.010 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm ReL 

(MPa) (MPa) 
A KV,(J) 

(%) -30't 

保证值 420 - 600 ;,330 ;,22 ;,27 

例值 545 455 30 180 

焊接位置:-． L闷 ; 元 1-
PF PE 

( 1G) (,,, (2C) (JG) （以工l

参考电流
焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊
焊接电流(A)

70-90 90-120 130-180 170-210 

立焊、仰焊 60-90 90-120 130-160 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 350 ~400't保温 1 h ， 放在 1 00 ~ 

1 50't保温箱内 ， 随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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碳钢用焊条 J501Fe 
GBfT 5117 E5014 AWS A5.1 E7014 ISO 2560-B-E 49 14 A 

用途：

适用干碳钢和低合金结构的焊接，如船舶、车辆、机械结构等的焊接。

特性：

金红石铁粉型药皮的碳钢焊条，熔敷效率为 110％左右，具有优良的焊接工艺性

能，电弧稳定，飞溅小，再引弧容易，焊缝成型美观。

电源极性：

交直流两用(AC、 DC)

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Mo V 

GB/T标准 <;0 15 <;1 25 ,;O 90 <;0 035 ,;O 035 <;0 30 ,;0.20 ,;0.30 ,;O 08 

例值 0 087 0 65 0 25 0 024 0 014 0 032 0 032 0 005 0.015 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Rel A KV,(J) 

(MPa) (MPa) (%) o't 
GBfT标准 ;a,490 ;,400 习6 ;,27 

例值 535 440 25 75 

焊接位置 -.L＂.【伈 l 一汗 " ( tC) （万） （沁） （芯） （心）

参考电流
焊条规格(mm) <!>2.5 O3 2 <!>4.0 <!>5.0 

平焊、横焊 70 - 100 100-150 160-210 180- 230 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70-90 100 ~ 140 160-190 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
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J501Fe18 碳钢用焊条

GB{T5117 E5024 AWS A5.1 E7024 ISO 2560- B- E 49 24 A 

用途：

适用千碳钢和低合金结构的焊接 ， 如 A 、 B 、 D级钢 、 16Mn等船舶、机车车辆结构的

焊接。

特性 ：

金红石铁粉型药皮的高效碳钢焊条，适宜船形焊、平焊、平角焊。 熔敷效率可达到

1 80％左右 ， 电弧稳定 ，飞溅小 ，脱渣容易 ，焊缝成型美观。

电源极性 ：

交直流两用 (AC、 DC )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P 

s 
Ni Cr Mo V 

GB/T标准 ,;;0, 15 <;1.25 <;0,90 ,;;0,035 ,;;0,035 <;0,30 的．20 ,;;0,30 <;0,08 

例值 0.081 0.90 0.48 0.023 0.010 0.032 0.030 0.005 0.014 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

Rm 
(MPa) 

;,490 

555 

R el 

(MPa) 

;,400 

465 

A 
(%) 
;,16 

25 

KV2(J) 
O't 

;,27 

80 

焊接位置:-． L.
哼

( 1G) （万｝

参考电流

焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

<!>3.2 

130 - 160 

¢4.0 

140 ~ 200 

(1)5.0 

160 - 220 

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。

认证情况：ABS、DNV
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碳钢用焊条 J502 
GBfT 5117 E5003 ISO 2560- 8- E 49 03 A 

用途：

适用于抗拉强度490MPa等级碳钢及低合金钢的焊接 ，如建筑用螺纹钢、 16Mn 等

钢结构的焊接。

特性 ：

钦钙型药皮的碳钢焊条 ，具有优良的埠接工艺性能 ， 电弧稳定、飞溅少、易脱渣 、焊

缝成型美观。 熔敷金属具有优良的力学性能。

电源极性：

交直流两用 (AC、 DC)

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Mo V 

GBfT标准 <:015 <:125 <:090 <:0040 <:0035 <:030 的20 .:0 30 <:O 08 

例值 010 0.70 0.27 0.022 0 015 0.025 0 036 0.010 0.008 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Rel A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) O't 

GB{T标准 ;,490 ;,400 ;,20 ;,27 

例值 530 450 24 96 

焊接位置 ： 一． L“i ． t伈 1-
汗 亢

(,G) ，万） （芯） （兀） （心）

参考电流

焊条规格(mm) <ll2.5 <D3.2 <ll4.0 Cl>5,0 

平焊、横焊 60 - 100 80 ~ 140 140 ~ 220 180 ~ 240 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70- 90 90 ~ 140 130-210 

焊接工艺要点 ： 1参考31 页焊接工艺摘要。
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J506(J48·56) 碳钢用焊条

GB{T5117E5016 AWSA5.1 E7016 1S02560-B-E4916A 

用途：

适用千碳钢和低合金钢结构的焊接 ， 如 16Mn 、 09Mn2Si 和船舶用 A 、 B 、 D 、 E 级

钢等。

特性 ：

低氢钾型药皮的碳钢焊条，具有良好的焊接工艺性能 ， 电弧稳定，飞溅少，易脱渣，

熔敷金属具有优良的力学性能和抗裂性能。

电源极性 ：

交流、直流反接(AC 、 DC. ) ，推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V 

GBfT标准 «O.15 d.60 «o.75 «O.O35 «o.035 .;;O 30 .;;O 20 .;;0.30 .;;O 08 

例值 0.080 1.05 0.51 0.020 0.012 0.012 0.030 0.007 0 016 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R L 

(MPa) (MPa) 
A KV2(J) 

(%) -30't 

GBfT标准 ;,490 ;,400 ;,20 ;,27 

例值 545 440 30 169 

焊接位置:~. L 闷 t 沁 1-
行 庄

( 1G) （万 (2C) （功 （心）

参考电流

焊条规格(mm) Cl>2.5 <ll3.2 Cl>4.0 Cl>5.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 70 - 1 00 90 - 140 130 - 180 170 - 230 

立焊、仰焊 60 - 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350°C保温 1h，随烘随用。
3焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。

认证情况：CCS、 LR 、ABS、DNV、NK、KR
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碳钢用焊条 JQ•J506D 
GBfT 5117 E5016 AWS A5.1 E7016 ISO 2560-B-E 49 16 A 

用途：

适用干碳钢和低合金钢管道、对接接头的坡口底层打底焊接。

特性：

低氢钾型药皮的底层焊专用碳钢焊条，焊条电弧吹力大，打底焊接时单面施焊双

面成型，打底焊接时可以免去清根，利干提高工作效率。 具有优良的焊接工艺性

能，电弧稳定，脱渣容易，背面焊缝成型美观，熔敷金屈具有良好的低温冲击韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分(%)
试验项目 C Mn Si P S 

GB斤标准 «o.15 <1.60 «o.75 «0.O35 «O.O35 

例值 0.072 1.20 0.50 0.009 0.007 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GB(T标准 ;,490 

例伍 570 

焊接位置：一 L. t 
” “伈
(IG) （方） （芯）

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)

平焊、横焊

立焊、仰焊

底层焊

R eL 

(MPa) 

;,400 

475 

1-
". 
（兀）

庄

（砌

<Il2.5 

60~ 90 

50~ 80 

50 ~ 80 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。

Ni Cr Mo V 

s;O 30 .;0.20 .;0.30 .;0.08 

0 025 0.028 0 006 0.007 

A 
(%) 

;,20 

28 

Cll3.2 

90 - 130 

80 - 120 

75 ~ 100 

KV2(J) 
- 30't 

;,27 

140 

(!)4.0 

130 - 170 

120 - 160 

100 - 140 

2．烘干要求：焊前焊条须经300-350'C保温 1h。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。

认证情况：ABS
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J506Fe 碳钢用焊条

GB{T5117E5018 AWSA5.1 E7018 1S02560-B-E4918A 

用途：

适用千碳钢和低合金钢重要结构的高效率的焊接，如 l6Mn 等。

特性：

低氢钾铁粉型药皮的碳钢焊条，焊接工艺性能良好，电弧稳定，飞溅少，脱渣容易 ，

熔敷效率高 ，熔敷金屈力学性能良好。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC仆，推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V 

GB/T标准 ,;;Q.15 ,;; 1.60 ,;;Q.90 的．035 ,;;Q.035 <;0 30 <;0 20 <;0 30 <;0 08 

例值 0.077 1.07 0.54 0.014 0.005 0 0 11 0 028 0 007 0 006 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Rel 

(MPa) (MPa) 
A KV2(J) 

(%) -30't 

GB/T标准 ;,490 ;,400 ;,20 ;,27 

例值 550 455 32 156 

焊接位置:-． L呤. t 沁 1-
". 芘

, 1C) (m (2C) （四 （也）

参考电流

焊条规格(mm) C!>2.5 C!>3.2 C!>4.0 C!>S.O 

焊接电流(A)
平焊、横焊 70 ~ 1 00 90 ~ 140 140 ~ 180 170 ~ 230 

立焊、仰焊 70-90 90~ 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h，随烘随用。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。

认证情况：CCS、 LR 、ABS、DNV、BKI

47 



碳钢用焊条 J506Fe-1 
GB/T5117E5018-1 AWSA5.1 E7018-1 1S02560- B-E4918-1 A 

用途：

适用干海洋工程、船舶、石油化工等重要碳钢结构和低合金钢结构的焊接。

特性 ：

低氢钾铁粉型药皮的碳钢焊条，焊接工艺性能良好，电弧稳定，飞溅少，焊缝成型

美观。 熔敷金风具有良好的塑性和抗裂性能 ， －45气低温韧性优良。

电源极性：

交流、直流反接(AC、DC），推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si P 
s 

Ni Cr Mo V 

GBfT标准的． 1 5 ,;;1.60 也90 ,;;Q.035 ,;;Q.035 也30 «O.20 <0.30 伞08

例值 0.069 1.20 0.46 0.016 0.006 0.012 0.031 0.008 0.007 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm ReL A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -45't 

GBfT标准 ;,490 ;,400 ;.20 ;,27 

例值 565 460 31 184 

焊接位置:-． L＂. t 伈 1-
". 亢

(,G) （万） （芯） （芯） （必）

参考电流

焊条规格(mm) <ll2.5 032 O4 0 050 

平焊、横焊 70- 100 90 - 140 140 ~ 180 170 - 230 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70~ 90 90 ~ 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点： 1 ． 参考31 页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h，随烘随用 。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。

认证情况：CCS、LR、ABS、 DNV
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J507(J48·57) 碳钢用焊条

GB{T5117 E5015 AWS A5.1 E7015 ISO 2560- B- E 49 15 A 

用途：

适用于碳钢和低合金钢结构（受压、动载）的焊接 ， 如 16Mn 、09Mn2Si 、 09Mn2V和船

舶用 A 、 B 、 D、 E级钢等。

特性 ：

低氢钠型药皮的碳钢焊条，具有优良的焊接工艺性能， 电弧有挺度 ，飞溅少 ， 易脱

渣，焊缝成型美观 ，熔敷金属具有优良的力学性能和抗裂性能。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V 

GBrr标准 .;;0,15 .;;1,60.;;0,90 .;;0,035 .;;0,035 <;0 30 <;0 20 <;0 30 <;0 08 

例值 0.087 1.12 0.38 0.021 0.012 0.011 0 028 0.007 0 008 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Rel 

(MPa) (MPa) 
A KV2(J) 

(%) - 30't 

GB/T标准 ;,490 ;,400 ;,20 ;,,27 

例值 560 455 32 155 

焊接位置:-. L闷. t 陀 1-
汗 PE 

“') (20 (2G) （父） （铅）

参考电流

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 70 - 1 00 90 - 140 130 - 180 170 - 230 

立焊、仰焊 60-90 90-120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2烘干要求 ：焊前焊条须经350七保温 1 h ， 随烘随用。

3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。

认证情况：CCS、 LR 、BV 、ABS、DNV、NK、KR、RS
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碳钢用焊条 J507R 
GB/T 5117 E5015 AWS A5.1 E7015 ISO 2560- B-E 49 15 A 

NB/T 47018 E5015 

用途：

适用干抗拉强度490MPa级碳钢、低合金钢承压结构的焊接。

特性 ：

低氢钠型药皮的承压设备用钢专用碳钢焊条，具有优良的焊接工艺性能，电弧柔

和，飞溅少，易脱渣 ，焊缝成型美观 ，熔敷金屈具有优良的力学性能和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 
p s 

Ni Cr Mo V 

保证值 <;0.15 <;1.60 <;0.90 <;0.025 ,;0.015 <;0.30 <;0.20 ,;0.30 的．08

例值 0.070 1.20 0.42 0.012 0.008 0.010 0.032 0.008 0.004 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm ReL A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -30七

保证值 490- 610 ;,400 ;.20 ;,54 

例值 570 465 32 150 

焊接位置:-． L＂. t 伈 1-
". 亢

(,G) （万） （芯） （芯） （必）

参考电流

焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

<ll2.5 <ll3.2 <ll4.0 <ll5.0 

70 ~ 100 90 ~ 140 130 ~ 180 170 ~ 230 

60~90 90-120 130-160 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h，随烘随用 。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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J507HIC 碳钢用焊条

GB/T51 17E5015 AWSA5.1 E7015 NB/T47018E7015 

用途：

适用千 Q345R( HIC)抗氢钢板的焊接 ， 如初蒸塔、闪蒸塔、常压塔、减压塔、分流塔、

稳定塔、气提塔等原油蒸熘、焦化、裂化装咒等。

特性 ：

低氢钠型药皮的抗氢钢焊条，焊接工艺性优良 ， 电弧柔和 ，飞溅小 ，焊缝成型美观，

熔敷金屈具有优良的塑性、低温冲击韧性和抗HIC 、SSC性能。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si 

p 
S Ni Cr Mo V 

保证值 的15 1.00 - 1 .60 的．60 ,;Q,012 <s0,006 ,;Q,30 ,;Q,20 ,;Q,30 ,;Q.08 

例值 0 ,080 1.15 0.45 0.007 0.004 0.020 0.020 0.010 0.010 

熔敷金属力学性能（热处理：620°Cx2h)

试验项目
Rm ReL A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 30't 

保证值 470 - 590 ;,305 ;,22 ;,54 

例值 525 418 29.5 170 

焊接位置-. L哼. t 沁 1-
行 陀

,1G) (m (2G) （沁 （心）

考电流
焊条规格(mm) O2 5 <ll32 (!)4,0 05 0 

平焊、横焊 70 - 100 90 - 130 130~ 180 170 ~ 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60~ 90 90 ~ 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点 ： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1 h ， 随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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碳钢用焊条 JQ·J507NP 
GB{T5117E5015 AWSA5.1E7015 NB{T20009.1 E5015 

用途：

适用干核电工程、压力容器及相应结构的焊接。

特性 ：

低氢钠型药皮的核电用碳钢焊条，具有良好的焊接工艺性能，电弧稳定，飞溅小，

脱渣容易，焊缝成型美观。 焊缝金屈具有优良的塑性、低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu 

保证值也10 .;1.40 ,;Q.90 也025 也025 ,;Q.30 也20 ,;Q.30 也04 也25

例值 0.058 1.03 0.42 0.016 0.007 0.007 0.038 0.005 0.007 0.015 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm ReL A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -30七

保证值 490- 640 ;,400 ;,22 ;,27 

例值 560 470 30 190 

焊接位置:-． L＂. t 伈 1-
". 亢

(,G) （万） （芯） （芯） （必）

参考电流

焊条规格(mm) <ll2.5 032 <ll4 0 050 

平焊、横焊 70 - 90 90 - 120 130 ~ 180 170-210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60~ 90 90 ~ 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点： 1 ． 参考31 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 350-400七保温 1h，放在 100~
150七保温箱内，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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E7010 碳钢用焊条

GB(T5117 E5010-P1 AWS AS.5 E7010- P1 ISO 2560- B-E 49 10- P1 A 

用途：

适用千同强度等级的碳钢、低合金钢管的环缝对接及一般碳钢结构立向下焊接。

说明：

高纤维素钠型药皮立向下焊条，电弧吹力大，单面焊双面成型，熔渣少，易清除，焊

缝成型美观，焊接速度快，熔敷金凤有良好的力学性能，并具有优良的抗气孔和抗

裂性能，是管线现场环缝全位置立向下焊接专用焊条。

电源极性 ：

直流正接(DC一 ）

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Mo V 

GBfT标准 s;0.20 <;1 20 s;O 60 s;O 030 s;0.030 <;1 00 s;O 30 s;0.50 s;0.10 

例值 01 1 0 65 0.18 0.014 0.008 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GB(T标准 ;,490 

例值 535 

焊接位置:-. L闷. t 陀
“') (20 (2G) 

参考电流

焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

I 
汗

（父）

Ret./Rp02 
(MPa) 

;>420 

440 

1-
PG 托

(3C) （心）

Cll2.5 

50-80 

50 - 70 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。

035 0.032 

A 
(%} 

?>20 

24 

<!>3.2 

70 ~ 100 

70-90 

2烘干要求：焊条开封即用，勿需烘焙。
3．焊接时采用小电流，以窄焊道为宜。

0 30 0009 

KV2(J) 
- 30't 

;,27 

56 

<ll4.0 

100 ~ 140 

100- 120 

53 



g 气体保护实心焊丝简明表

页码 牌髻 I. lI ＼＼＼、 主妻用途

55 JO•MG50- 6N G49A4UC1 S6N/G49A4UM21 S6N ER70S- 6 适用于各种SOOMPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接。

56 JO· MG70S-6N G49A4UC1 S6N/G49A4UM21 S6N ER?OS- 6 适用于各种SOOMPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接。

57 JQ, MG50- 6AN G49A4UC1 S6N/G49A5UM21 S6N ER70S- 6 适用于各种SOOMPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接。

58 JQ-MG70S-6AN G49A4UC1 S6N/G49A5UM21 S6N ER70S- 6 适用于各种SOOMPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接。

59 JO•MG49-1 G49A4UC1S10 适用干500MPa抗拉强度级别碳钢的焊接。

60 JQ•MG50- 3 G49A4C1 S3/G49A4M21 S3 ER70S- 3 适用于SOOMPa抗拉投度级别碳钢、低合金钢的焊接。

61 JO•MG50-4 G49AZC1S4 ER70S- 4 适用于500MPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接。

62 JQ,MGS0- 6 G49A4UC1S6/G49A4UM21S6 ER70S- 6 适用于各种SOOMPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接。

63 JO•MG70S-6 G49A3C1 S6/G49A4M21 S6 ER70S- 6 适用千各种490MPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接。

64 JO•MG50- 6A G49A4UC1 S6/G49A4UM21 S6 ER70S- 6 适用于各种500MPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接。

65 JQ•MG50HIC G49A3UM212S6 ER70S-G 适用于SOOMPa抗拉强度级别抗氢钢的焊接。

66 JO·MG50GS G49A4UC1ZS6/G49A4UM21ZS6 ER70S- G 适用干500MPa抗拉强度级别母材（镶锌板）的焊接。

67 JQ•MGSOB G49A4UC1ZS3/G49A4UM21ZS3 ER70S- G 适用千SOOMPa以下抗拉强度级别钢材（如Q235、0355等 1的焊接。

68 JO·X70 G49A4UM21 ZS6 ER70S- G 适用于X65、X70管线钢的焊接。



JQ•MG50-6N 碳钢用气体保护实心焊丝
GB/T 8110 G49A4UC1S6N/G49A4UM21S6N AWS A5.18 ER70S- 6 

ISO 14341- A- G 42 4 M21 / C1 3Si1 相当 JIS YGW12 

用途：

适用千各种500MPa 抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接 ，常见应用领域为桥梁、
建筑、汽车制造、机械结构等。

特性：

无锻铜气保护实心焊丝。 抗锈性优良 ， 焊接工艺性优良 ， 电弧稳定、飞溅小、送丝
性良好 ，焊缝成型美观，熔敷金屈力学性能良好。 焊接过程中无铜烟产生，是一种
环保型焊材。

电源极性：

直流反接(DC寸

保护气体：

100%C02; 15% - 25%C0 2+Ar 

焊丝化学成分（％ ）
项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu 

0.06 - 1.40 - 0.80 -
保证值 的．025 .;0 .025 的 1 5 的．15 .;0,15 的03 的．20

0.14 1.60 1.00 

例值 0.077 1.54 0.88 0.012 0.011 0.025 0.01 1 0.010 0.004 0.014 

熔敷金属力学性能

保护气体 试验项目

100%C02 
保证值

例值

20%C0,+80%Ar 
保证值

2 例值

焊接位置:-. L. t 
＂ 氏

(<G) （万｝ （兀）

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

Rm FleJ彻．2

(MPa) (MPa ) 

500 - 640 ;,420 

562 430 

530 -680 ;,450 

583 460 

I 1-
PF 沁 汗

（工） (aG) （心）

Ql0.8 <1>1.0 

50- 120 50 - 250 

50 - 100 80 ~ 160 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20 -25Umin。
3．推荐干伸长度： 15-20mm。

认证情况： CE、TUV、DB

A(%) KV,(J) 

;>22 沾7(-40't)

28 78 
;,22 习7(-40七）

28.5 85 

<ll1.2 <!>1 .6 

100 - 300 170 - 400 

80 ~ 180 150 - 300 
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碳钢用气体保护实心焊丝 JO· MG70S-6N 
GB/T 8110 G49A4UC1S6N/G49A4UM21S6N AW$ A5.18 ER70S-6 

ISO 14341-A-G 42 4 M21/C1 3Si1 相当 JIS YGW12 

用途：

适用千各种 SOOMPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接 ，常见应用领域为桥梁、
建筑、汽车制造、机械结构等。

特性：

无踱铜气保护实心焊丝。 抗锈性优良，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小、送丝
性良好，焊缝成型美观，熔敷金屈力学性能良好。 焊接过程中无铜烟产生，是一种
环保型埠材。

电源极性：

直流反接(DC• )

保护气体：

100%C02; 15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）
项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu 

0.06 ~ 1.40 ~ 0.80 ~ < 
保证值

0.15 1.85 1.15 0.025 0.025 0.15 0 .15 0.15 0.03 0.20 

例值 0.075 1.49 0.90 0.015 0.012 0.011 0.020 0.008 0.001 0.015 

熔敷金属力学性能

保护气体 试验项目

100%C02 

20%C02+80%Ar 

保证值

例值

保证值

例值

Rm 压d心．2

(MPa) (MPa) 

500 ~ 640 ;,420 

562 460 

530 ~ 680 ;,460 

587 495 

焊接位置 ： -L 【冗 l 1-
(IG) （万） （芯）

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

斤

（五）

Ql0.8 

50 ~ 120 

50 ~ 100 

沁
(JG) 

尺

（幼

<!>1 .0 

50 - 250 

80 - 160 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量：20-25Umin。
3推荐干伸长度：15- 20mm。

认证情况：CE、TuV 、 DB 、CWB
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A(%) KV2(J) 

;,22 沾7(-40七）

28 90 
;,,22 沾7(-40七）

28 5 106 

01.2 01 6 
100 ~ 300 170 ~ 400 

80 ~ 180 150 ~ 300 



JQ · MG50-6AN 碳钢用气体保护实心焊丝
GB/T 8110 G49A4UC1S6N/G49A5UM21S6N AWS A5.18 ER70S- 6 

ISO 14341 -A-G 42 4 C1 4Si1 ISO 14341-A-G 46 5 M21 / 424 C1 4Si1 

相当 JIS YGW12 

途：_ 

适用千各种500MPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接，常见应用领域为桥梁、
建筑、汽车制造、机械结构等。

特性：

无镜铜气保护实心焊丝。 抗锈性优良 ， 焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小、送丝
性良好，焊缝成型美观，熔敷金屈力学性能良好。 焊接过程中无铜烟产生，是一种

环保型焊材。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02; 15%- 25%C0 2+Ar 

焊丝化学成分（％）
项目 C Mn Si p s Ni Cr Mo V Cu 

保证值
0.06 - 1.60 - 0.80 -
0.14 1.85 1.15 

< < < < < < < 
0 025 0.025 0.15 015 015 0 03 0 20 

例值 0.075 1.76 0.94 0 014 0.012 0 013 0 010 0 004 0.001 0.015 

熔敷金属力学性能

保护气体 试验项目

100%CO 2 

保证值

例值
保证值

20%C0,+80%Ar 
2 例值

焊接位置：~L 【伈
( 1G) （万 (2G)

参考电流

Rm R d RpO.2 
(MPa) (MPa) 

500 ~ 640 ;,420 
562 447 

530 ~ 680 ;,460 

587 485 

l 1-
". PG 吁

（兀） (3G) (.G) 

焊丝规格(mm I QJ0.8 Ql1.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50-120 80 - 250 
立焊、仰焊 50-100 80-160 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15- 20mm。

认证情况：CE、TUV、DB

A(%) KV2(J) 

;.22 沾7(-40°C)

28 72 
;,22 沾7(-SO't)
27.5 80 

Cll1.2 Cll1.6 
100 - 350 170 - 500 
80-180 150- 300 
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碳钢用气体保护实心焊丝 JO· MG70S-6AN 
符合GB/T 8110 G49A4UC1 S6N/G49A5UM21 S6N AWS A5.18 ER?OS- 6 
ISO 14341-A-G424C14S门 ISO 14341-A-G 46 5 M21 / 42 4 C1 4Si1 

相当JIS YGW12 

用途 ：

适用千各种 500MPa抗拉强度级别碳钢 、低合金钢的焊接，常见应用领域为桥梁、
建筑、汽车制造、机械结构等。

特性：

无踱铜气保护实心焊丝。 抗锈性优良，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小、送丝
性良好，焊缝成型美观 ，熔敷金属力学性能良好。 焊接过程中无铜烟产生 ，是一种
环保型焊材。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02; 15%- 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）
项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu 

0.06 - 1.60 - 0.80 -,; 
保证值

0.14 1.85 1.15 0.025 0.025 0.15 0.15 0.15 0.03 0.20 

例值 0.075 1.76 0.94 0.014 0.012 0.013 0.010 0.004 0.001 0.015 

熔敷金属力学性能

保护气体 试验项目

100%C02 
保证值

例值

20%C02+80%Ar 
保证值

例值

焊接位置-. L闷. t 氏
OC) （方） （芯）

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

Rm R.JRp0.2 
(MPa) (MPa) 

500 - 640 ;,420 

562 460 
530- 680 ;,460 

587 495 

I 1-
汗

（芯）

<1>0.8 
50 - 120 

50- 100 

沁

（父）
穴

（帕）

O1.0 

80- 250 
80- 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 20-25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。

认证情况：CE、TuV、DB 、CWB
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A(%) KV2(J) 

;,22 习7(-40't)

28 78 
;>22 沾7(-SO't)

28 5 82 

<!>1.2 <!>1.6 

100 - 350 170- 500 
80 - 180 150- 300 



JQ•MG49-1 碳钢用气体保护实心焊丝
GB/T 8110 G49A4UC1S10 ISO 14341-A-G 42 4 CZ 

用途：

适用千500MPa抗拉强度级别碳钢的焊接，常见应用领域为桥梁、工程机械、汽车

制造、建筑机城等。

特性 ：

低合金钢用气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良 ， 电弧稳定、飞溅较少，具有良好

的抗气孔性能，焊缝成型美观。 熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn 

GBfT标准 式0.11
1.80-
2.10 

例值 0.068 1.87 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

保证值 520 - 640 

例值 550 

焊接位置-, L闷. t 沁
“G) (m (2G) 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

Si 
0.65-
0.95 

0.81 

p s 

,;Q.025 ,;Q.025 

0.016 0.013 

R.i.JRp0.2 
(MPa) 

;,,420 

450 

l 1-
" 沁 吁

（沁） (3G) （从l

(])0 8 Cl>1.0 

50 - 100 50 - 220 
50 - 90 50- 140 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

认证情况：CE、 DB、TUV

NI 

.;0.30 

0.008 

A 
(%) 
;,22 

28.5 

<1>1 2 

80 - 350 
80 - 250 

Cr 

s;0.20 

0.024 

Cu 

<.0.50 

0.120 

KV2 (J) 
- 40't 

;,,47 

82 

<D1.6 

170 - 550 

140 - 250 
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碳钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG50-3 
GBfT 8110 G49A4C1S3/G49A4M21S3 AWS A5.18 ER70S-3 

ISO 14341-A-G 38 4 M21 2Si JIS YGW16 

用途：

适用千500MPa抗拉强度级别碳钢的焊接，常见应用领域为桥梁、建筑机械、汽车
制造等。

特性 ：

低合金钢用气体保护实心焊丝 ，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅少、铁水流动性
好 ，焊缝成型美观 ，特别适合干薄板的小电流高速焊接。 熔敷金屈具有优良的综
合机械性能。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02; 15% ~ 25%C02+Ar 

焊丝化学成分 （％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu 

0.06 - 0.90 - 0.45 -
GB/T标准 <;0.025 <;0.025 <;0.15 <;0.15 <;0.15 ,;;Q.03 的．50

0.15 1.40 0.75 
例值 0.074 1.15 0.63 0.020 0.021 0.023 0.021 0.023 0.004 0.12 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar )

试验项目
Rm R.UR凶2

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,500 ;,420 

例值 551 442 

焊接位置 -.L＂. t 氏 l 1-
吁 沁 PE 

(,C) （万） （沁） (3G) （沁 （心）

参考电流
焊丝规格(mm) <ll0.8 01 0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 100 50- 220 
立焊、仰焊 50 ~ 90 50- 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。

60 

2．推荐气体流量 ： 20~25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 15- 20mm。

A 

(%) 
;,22 

28 

<1>1 2 

80 - 350 

80 - 250 

KV2 (J) 
-40't 

;,47 

103 

<ll1 6 

170- 550 

140 ~ 250 



JQ•MGS0-4 碳钢用气体保护实心焊丝

GBfT 8110 G49AZC1S4 AWS A5.18 ER70S-4 ISO 14341-B-G 49 Z C1 S4 
JIS YGW12 

用途：

适用千500MPa抗拉强度级别碳钢的焊接，常见应用领域为桥梁、建筑机械等。

特性：

低合金钢用气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，焊缝成型美观。 熔敷金属具有

优良的综合机极性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

I 00%C02 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu 

0.06 - 1.00 - 0.65 -
GB/T标准 <;0.025 ,;0.025 <;0.15 <;0.15 <;0.15 <;0.03 句50

0.15 1.50 0.85 

例值 0.085 1.05 0.72 0.014 0.014 0.005 0.018 0.006 0.003 0.11 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm RedRpO哺2

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,500 ;,420 

例值 540 450 

焊接位置 ~.L闷.，沁 I 1-
“ 沁 痄

(1C) (m (2C) （动 (3G) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) <I>0.8 ¢1.0 

平焊、横焊 50 - 100 50 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 ~ 90 50 - 140 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

A KV, (J) 

(%) - 30't 

;,22 不要求

30 95 

(!)1.2 O1.6 

80 -350 170 ~ 550 

80 - 250 140 - 250 
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碳钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG50-6 
GB(T811 O G49A4UC1 S6/G49A4UM21 S6 AWS A5.18 ER70S-6 

ISO 14341-A-G 42 4 M21/C1 3Si1 相当 JIS YGW12 

用途：

适用千各种 SOOMPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接 ，常见应用领域为桥梁、
建筑、汽车制造、机械结构等。

特性：

碳钢用气体保护实心焊丝。 焊接工艺性优良，电弧稳定，飞溅小、易脱渣、送丝性
良好，焊缝成型美观，熔敷金屈力学性能良好。 其它突出优势为抗母材表面氧化
皮、油污能力强，气孔敏感性小。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02; 15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu 

0.06- 1.40 - 0.80 -
保证值 <;0.025 .;;0,025 <;0.15 <;0.15 <;0.15 <;0,03 <;0,35 

0.14 1.60 1.00 
例值 0.077 1.54 0.88 0.012 0.011 0.011 0.020 0.008 0.001 0.14 

熔敷金属力学性能

保护气体 试验项目

100%CO 2 
保证值

例值

20%C02+80%Ar 
保证值

例值

焊接位置:~. L". t 伈
(,G) （万）

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

（芯）

Rm ReURpO2 
IMPa) (MPa) 

520 - 640 ;>420 
555 439 

520 ~ 640 ;,420 
568 451 

I 1-
". 
（芯）

<1)0,8 

50 - 120 
50 - 100 

沁

（巧）

吁

（砌

<!>1.0 
80- 250 
80 ~ 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页通用焊接工艺要点。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

A 
KV, (J) 

(%) 
;,,22 沾7{-40't)
29 83 

;,22 沾7{-40'C)
29 5 103 

<1>1.2 <1>1.6 
100 - 350 170- 500 
80 - 180 170- 300 

认证情况 ：CCS、LR 、BV 、ABS、DNV、NK、 KR、RS、CE、DB 、TuV
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JQ•MG70S-6 碳钢用气体保护实心焊丝

GB(T8110 G49A3C1S6/G49A4M21S6 AWS A5.18 ER?OS- 6 
ISO 14341- 8- G S6 相当 JIS YGW12 

用途：

适用千各种490MPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接，常见应用领域为桥梁、
建筑、汽车制造、机械结构等。

特性：

碳钢用气体保护实心焊丝。 焊接工艺性优良 ，电弧稳定 ，飞溅小、易脱渣、送丝性
良好 ，焊缝成型美观，熔敷金屈力学性能良好。 其它突出优势为抗母材表面氧化
皮、油污能力强，气孔敏感性小。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

100%C02; 15% - 25%C0 2+Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu 

GBfT 0.06 - 1.40 - 0.80 -
标准 0.15 1.85 1.15 

<;0 ,025 .;0 ,025 .;0,15 <;0,15 <;0,15 <;0,03 <;0,50 

例值 0.075 1.49 0.90 0.015 0.012 0.011 0.020 0.008 0.001 0.12 

熔敷金属力学性能

保护气体 试验项目
Rm R.JRp0.2 A 

KV2 (J) 
(MPa) (MPa) (%) 

100%C02 
保证值 ;,490 ;,400 ;,22 ;,27(-30'\'.:) 

例值 535 431 31 99 

20%C02+80%Ar 
保证值 ;,490 ;,400 ;.22 泛7(-40劝

例伍 542 445 30 5 89 

焊接位置:-. L呤. t 沁 I 1-
” 沁 亢

''" (2') (2Cl (X) (30) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) CJ>0.8 <1>1.0 <1>1 .2 <1>1 .6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 120 80 - 250 100 - 350 170 - 500 
立焊、仰焊 50-100 80 - 160 80 - 180 170 - 300 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页通用焊接工艺要点。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。

认证情况：CCS、 LR 、ABS
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碳钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG50-6A 
GB(T811 O G49A4UC1 S6/G49A4UM21 S6 AWS A5.18 ER70S-6 

ISO 14341-A-G 42 4 C1 4Si1 ISO 14341-A-G 46 4 M21 4Si1 JIS YGW12 

用途：

适用千各种 SOOMPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接，常见应用领域为桥梁、
建筑、汽车制造、机械结构等。

特性：

碳钢气保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定，飞溅小，送丝性良好，焊缝成型
美观，熔敷金屈力学性能良好。其突出特点为抗母材表面氧化皮、油污能力强，气

孔敏感性小。

电源极性：

直流反接(De+)

保护气体：

100%C02; 15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu 

保证值
0.06 ~ 1.60 ~ 0 80 ~ 

0.14 1.85 1.15 
< < < 

0.025 0.025 
.;0,15 .;0,15 .;0,15 .;0,03 

0.35 
0.014 0.012 0.013 0.010 0.004 0.001 0.12 例值 0.075 1.76 0.94 

熔敷金属力学性能

保护气体 试验项目
Rm R.URpO2 

A(%) KV,(J) 
(MPa) (MPa) 

100%C02 
保证值 500 - 640 ;,420 ;,22 沾7(-40七）

例值 562 460 28 89 

20%C02+80%Ar 
保证值 530 - 680 ;,460 ;,22 沾7(-40't)
例值 587 495 28.5 85 

焊接位置：气． L＂． t氏 l 1-
Pf 沁 门

(,0) （万） （兀） （芯） （芯） （心

参考电流
焊丝规格(mm) Cll0.8 (!)1,0 CJ>1.2 <ll1.6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 100 50- 220 80 - 350 170- 550 
立焊、仰焊 50-90 50 - 140 80 - 250 140 ~ 250 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 20-25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。

认证情况：CE、 DB 、TuV
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JQ•MGSOHIC 碳钢用气体保护实心焊丝
GB斤 8110 G49A5UM21ZS6 AWS AS.18 ER70S-G 

NB斤 47018 ER50- G 

用途：

适用千500M几抗拉强度级别抗氢钢的焊接 ，如 Q235(HIC) 、Q345( HIC ) 。 主要应

用领域为石油化工、输油管道等。

特性 ：

抗氢钢用气保护实心焊丝 ，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观，熔敷金屈纯净。 S 、 P

等杂质含量极低，低温韧性好 ，抗 HIC 、SSC 性能优良。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

保护气体：

15% ~ 25%C0 2+Ar 

焊丝化学成分：（％ ）

试验项目 C Mn Si 
p s 

Ni Cr Mo Cu 

保证值 的．12 勺 ．60 ,;0.90 ,;0.008 ,;0.006 ,;0.15 忒0. 1 5 ,;0. 1 5 也35

例值 0.70 1.43 0.88 0.007 0.003 0.009 0.027 0.001 0.19 

熔敷金属力学性能 (20%C02+80%Ar )

试验项目
Rm Rei./Rp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -50七

保证值 490 - 670 ;>400 ;,20 ;,54 

例值 569 474 27 1 1 6、 120、 135

焊接位置-. L闷. t 沁 I 1-
". 沁 芘(1C) (lfl (2C) （沁 (3G) （心）

惨考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

<I>0.8 

50- 100 

50- 90 

<!>1.0 

50- 220 

50-140 

接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量：20~25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 15~20mm。

<ll1.2 

80-350 

80- 250 

<!>1.6 

170- 550 

140- 250 
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碳钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG50GS 
GB/T 8110 G49A4UC1ZS6/G49A4UM21ZS6 AWS A5.18 ER70S-G 

用途：

适用干500MPa抗拉强度级别母材（渡锌板）的焊接，常见应用领域为电力、汽车制造等。

特性 ：

渡锌钢用气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧柔和 ，抗气孔能力强，焊缝成

型美观。 熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02; 15% - 25%C02+A r 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s 

0.06 ~ 1.40 ~ 0.80- < < 
保证值

0.10 1.60 1.00 0 025 0 025 

例值 0 078 1 49 0 87 0.015 0 009 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm Rat/Rp02 

{MPa) (MPa) 

保证值 490-670 ;;,390 

例值 567 453 

焊接位置~. L灼.【氏 I 1-
汗 沁 汪

(,0) （万） （芯） （芯） （沁） “G) 

参考电流
焊丝规格(mm) 00 8 010 

平焊、横焊 50 - 100 50- 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50-90 50- 140 

焊接工艺要点 ： 1参考31 页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量 ： 20 ~25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

A 
(%) 
;,18 

29 

V Ti Cu 

< < < 
001 0.01 0 50 

0001 0003 0 35 

KV2 (J) 
- 40't 

;,47 

129 

<1>1 2 Q)1 6 

80 - 350 170- 550 

80 - 250 140- 250 



JQ•MG50B 碳钢用气体保护实心焊丝
GB/T 8110 G49A4UC1ZS3/G49A4UM21ZS3 AWS A5.18 ER70S-G 

用途：

适用千500MPa 以下抗拉强度级别钢材（如 Q235 、 Q355 等）的焊接，常见应用领域

为汽车制造、钢结构的焊接，尤其对焊道需要去除焊渣（如电泳喷漆）的工作场杲

具有便捷优势。

特性：

低焊渣类气保焊丝 ，焊接工艺优良，焊缝成型美观，电弧吹力大，焊缝表面焊渣易

清除，熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

保护气体：

I 00%C02; 15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目

c 
Mn Si 

p s 
Ti Cu 

保证值 0.06 - 0.15 1.40 - 1.60 0.50 - 0.80 s:0.025 s:0.025 式0.01 s:0.50 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm R.JRpO2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40't 

保证值 490-670 ;,390 ;,18 ;,,47 

例值 554 429 28.0 96 

焊接位置 -.L闷. t 沁 I 1-
斤 沁 ". (1G) (2f) (2G （沁 (3G) (« i) 

参考电流
焊丝规格(mm) O0 8 <1>1 0 (])1 2 O1 6 

平焊、横焊 50- 100 50 - 220 80 - 350 170 - 550 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 ~ 90 50 - 140 80 -250 140 ~ 250 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 20-25Umin。

3．推荐干伸长度： 15-20mm。
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碳钢用气体保护实心焊丝 JO· X70 
GB/T 8110 G49A4UM21ZS6 GB/T 39280 W49A4Ul1Z6 AWS A5.18 ER70S- G 

用途：

适用干X65、X70管线钢的焊接 ，主要应用领域为长输管线等。

特性 ：

管线钢用气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧柔和、焊接稳定 ，焊缝成型美

观。 通过严格控制焊丝的 S、 P等杂质含量 ，使焊缝具有优良的综合力学性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% ~ 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p 
S Ni Cr Mo Ti Cu 

0.035 - 1.40 - 0.50 -
保证值 ,;0.020 ,;0.015 ,;0.15 ,;0.15 ,;0.15 ,;0.15 ,;0.30 

0 .10 1.85 1.00 

例值 0.077 1.64 0.88 0.012 0.009 0.025 0.030 0.010 0.004 0.15 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm 压JRpO恤2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40't 

保证值 ;,550 ;,430 ;,22 ;,47 

例值 582 456 29 149 

焊接位置 -.L＂.【氏 l 1-
". 沁 PE 

(,C) (2f) （沁） (3G) (3G) ，心）

参考电流
焊丝规格(mm ) 00 8 01 0 O1 2 <ll1 6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 100 50 - 220 80 - 350 170 - 550 

立焊、仰焊 50 - 90 50 - 140 80 ~ 250 140 ~ 250 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2． 推荐气体流量 ：20-25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。
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铭极氢弧焊丝简明表

适用干490MPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接。

适用干 500MPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢的焊接。

适用于500MPa抗拉强度级别核电用钢的焊接。
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碳钢用氪弧焊丝 JQ·TGSO 
GBfT 39280 W49A36 AWS A5.18 ER70S-6 

用途 ：

适用千各种490MPa抗拉强度级别碳钢的焊接，常见应用领域为桥梁、建筑、汽车

制造、机械结构等。

特性 ：

碳钢氨弧焊丝，焊接工艺性好 ，焊缝成型美观 ，可全位置焊接，熔敷金屈力学性能

良好。 其突出特点为塑形、韧性、抗裂性能优良 ，低温冲击韧性较窝。

电源极性：

直流正接(DC一 ）

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni 

0.06 ~ 1.40 ~ 0.80 ~.;.;.; 
GB/T标准 015 185 1.15 0025 0.025 015 

Cr 

< 
015 

例值 0.077 1.49 0 84 0 018 0 018 0.019 0 032 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm ROURpO2 A 

(MPa) (MPa) (%) 

保证值 490 - 670 ;,400 ;,22 

例值 546 467 27 

焊接位置 -.L＂.【伈 l 1-
汗 沁 门

(1Gl （万） （芯） （芯） (3G) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) O1 0 Cl>1 2 O1 6 O2 0 

Mo V Cu 

< < < 
0.15 0.03 0.50 

0.004 0.007 0.15 

KV2(J) 
-30'C 
;,27 

116 

CD2.5 <ll3 0 

焊接电流(A) 50 - 220 50 - 220 50 - 220 50 - 300 50 - 300 50 - 300 

焊接工艺要点 ： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15- 20mm。

认证情况 ：CCS、LR、BV 、ABS 、DNV、NK、 RS、RINA、HAKC
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JQ•ER49-1 碳钢用氪弧焊丝

GB/T39280 W49AYU10 

用途：

适用千490MPa抗拉强度级别碳钢的焊接 ，常见应用领域为桥梁、工程机城、汽车

制造、建筑机械等。

特性：

低合金钢用氧弧焊丝，焊接工艺性优良，焊缝成型美观 ，熔敷金屈具有优良的塑

性、韧性和抗裂性。

电源极性 ：

直流正接(DC一 ）

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn 

GB/T标准 «o.11 
1.80 ~ 
2.10 

例值 0.063 1.93 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

保证值 490 - 670 

例值 550 

焊接位置:- Lt 
" "'沁( 1 G) (2f} (2G) 

渗考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Si p s 
0 65 ~ 

<;0 025 <;Q 025 
0.95 

0.79 o.015 0.010 

R心RpO.2

(MPa) 

;,390 

455 

I 1-
". 沁 庄

（功） (3G) （心）

<1>1.6 (1)2.0 

50 - 220 50 - 300 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

Ni Cr Cu 

,;030 引O20 <;0.50 

0.007 0.015 0.112 

A KV2 (J) 

(%) 心吊洹皿

;,18 ;,47 

28 159 

a>2.5 <D3.0 

50- 300 50 - 300 
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碳钢用氪弧焊丝 JQ·ER50-3 
GBfT 39280 W49A23 AWS A5.18 ER70S- 3 

用途：

适用千SOOMPa抗拉强度级别碳钢的焊接，常见应用领域为桥梁、车辆、建筑、管线等。

特性 ：

低合金钢氮弧焊丝 ，焊接工艺优良 ，焊缝成型美观 ，铁水流动性好，抗裂性优良 ，熔

敷金属具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流正接(DC-)

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu 

0.06 ~ 0 90 ~ 0.45 ~ 
GBfT 标准 的．025 伞025 的． 1 5 ,;;0.15 ,;;0.15 ,;;0.03 也50

0.15 1.40 0.75 

例值 0.074 1.15 0.63 0.020 O.Q18 0.023 0.021 0.023 0.004 0.11 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R轧／R,02 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 20°c 

保证值 500 ~ 670 ;,420 习8 ;,27 

例值 541 440 27 120 

焊接位置 -.L＂.【氏 l 1-
斤 沁 任

(,G) （万） （沁） （芯） (3G) （心

参考电流

焊丝规格(mm) (!)1,0 O1.2 <ll1 .6 <1>2.0 <1>2.5 <1>3,0 

焊接电流(Al 50 - 220 50 - 220 50 ~ 200 50 - 300 50 - 300 50 - 300 

焊接工艺要点 ： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2． 推荐气体流量 ： 20 -25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。
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JQ•TG50HR 碳钢用氪弧焊丝

GB/T 39280 W49A36 AWS AS.18 ER?OS- 6 执行标准：合同

用途：

适用千500MPa抗拉强度级别核电用钢的焊接 ，主要应用领域为核电工程等。

特性：

低合金钢核电用氮弧焊丝，焊接工艺性优良，电弧柔和 ，焊接稳定 ，焊缝成型美观，

通过严格控制焊丝的S、P等杂质含量 ，使焊缝具有优良的综合力学性能。

电源极性 ：

直流正接(oc- )

保护气体：

I 00% Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn 

例值 0.077 1.54 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

例值 558 

焊接位置:- Lt 
" "'沁( 1 G) (2f} (2G) 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Si p s 
0.88 0.013 0.009 

R,LIRp02 
(MPa) 

462 

I 1-
行 沁 PE 
（沁） （汜） （心）

<!>1 6 (1)2.0 

50 -220 50 - 300 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量 ： 20 -25Umin。
3．推荐干伸长度： 1 5- 20mm。

Ni Mo Cu 

0.025 0.010 0.15 

A KV2(J) 

(%) - 30't 

30 124 

O2 5 03 0 

50- 300 50 - 300 
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已 药芯焊丝简明表

页码 牌导 GB AWS 

75 JO·CE71T- 1 T492T1- 1C1A E71T- 1C 适用于490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。

76 JO·YJ501-1 T492T1-1 C1A E71T-1 C 适用干490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。

77 JO·YJ501一1A T492T1- 1C1A- HS E71T- 1C 适用干490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。（超低氢药芯焊丝）

78 JO·YJ501一1M T492T1一1M21A E71T- 1M 适用千490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。(M21 富氨气保护）

79 JO·YJ507- 1 T494T5- 0C1A E70T- 5C 适用干490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。（碱性渣系平焊I

80 JO·YJ507- 1A T494T5- 1C1A E71T-5C 适用千490MPa抗拉强度级别结构钢的烽接。（碱性渣系全位置焊接 ）

81 JQ•YJ503MX- 1 T492T1- 0C1A E70T- 1C 适用干490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。（金属粉型药芯焊丝）

82 JQ- 70M T493T15- 1M21A E70C- 6M 适用干API X70管线钢或490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。（金展粉芯｝

83 JQ-E71T5C T494T5- 1C1A- GX E71T5- GC 适用干API X65及以下管线钢或490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。

84 JC- 26 T49ZT11 - 1NA E71T- GS 适用于490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。（自保护药芯）



JQ•CE71T-1 碳钢用药芯焊丝
GB/T 10045 T492T1-1C1A AWS A5.20 E71T-1C 

ISO 17632-B-T492T1-1C1 A JIS Z3313 T492T1-1CA 

用途：

适用千490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接，常见应用领域为船舶、桥梁、工程机
械、海洋工程、煤矿机械、建筑机械等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容
易 ，焊缝成型美观，焊接效率高。 熔敷金屈经微量元素韧化处理 ，低温韧性优良，
抗裂性好。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目

GBfT标准

例值

C 
go 18 

0.05 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB/T标准

例值

Rm 
(MPa) 

490- 670 

550 

Mn 

<;2.00 

1.28 

Rei../Rp0.2 
(MPa) 

;,,390 

470 

Si 

<:0.90 

0 39 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）长10ml/100g

焊接位置 -.L. t l l 
... 

哼沁汗沁秅

( 1G) (m (2C) （芯） (3G) （心）

参考电流

p s 
d0.O30 <:0.030 

0.016 0010 

A KV2 (J) 
(%) -20七

习 8 ;,27 

27 115 

焊丝规格{mm) <!>1.0 <!>1.2 <!>1.4 <!>1.6 

电流范围{A)
平焊、横焊 120 - 250 150 - 300 170 - 350 200 - 400 
立焊、仰焊 120 -210 150- 240 170-260 200 -280 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

认证情况：CCS、 LR 、BV 、ABS、DNV、NK、KR、RINA、CE、TuV
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碳钢用药芯焊丝 JQ•YJ501-1 
GB(T10045 T492T1-1C1A AWS AS.20 E71T-1C 

ISO 17632- B- T492T1 - 1C1A JIS Z3313 T492T1 - 1CA 

用途 ：

适用千490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接 ，常见应用领域为船舶、桥梁、工程机
械、海洋工程、煤矿机掖、建筑机械等。

特性 ：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良 ， 电弧柔和稳定 ，飞溅小 ，脱渣容
易 ， 焊缝成型美观，焊接效率高。 熔敷金民经微量元素韧化处理，低温韧性优良 ，
抗裂性好。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体 ：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目

GBfT标准

例值

C 
.;0.18 

0.05 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB斤标准

例值

Rm 
(MPa) 

490 - 670 

560 

Mn 

,;,2.00 

1.36 

RodR沁．2

(MPa) 

;,390 

480 

Si 

.;O 90 

0.41 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）江10ml/100g

焊接位置- L 【氏 “1 沁17
(,C) (2f) （沁） （父） (3G) （心）

参考电流

p s 
<:0030 "'0030 
0 012 0 008 

A KV, (J) 
(%) - 20't 

;,18 ;,27 

27 145 

焊丝规格(mm) <1>1.0 <1>1.2 <1>1.4 <1>1.6 

电流范围(A)
平焊、横焊 120 - 250 150 - 300 170 - 350 200 - 400 

立焊、仰焊 120 ~ 210 150 ~ 240 170 ~ 260 200 ~ 280 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2． 推荐气体流量 ：20-25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。

认证情况： CCS、 LR 、 BV、ABS、 DNV 、 NK、 KR 、 RS 、 BKI 、 RINA 、 CE 、 DB、TuV、
HAKC 
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JQ•VJ501-1A 碳钢用药芯焊丝
GB/T 10045 T492T1 - 1C1A- H5 AWS AS.20 E71T-1C 
ISO 17632- B- T492T1- 1C1 A JIS Z3313 T492T1 - 1CA 

用途：

适用千490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接，常见应用领域为船舶、桥梁、工程机
械、海洋工程、煤矿机械、建筑机械等。

特性 ：

氧化钦型超低氢气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良 ， 电弧柔和稳定 ，飞溅小 ，
脱渣容易 ，焊缝成型美观 ，焊接效率高。 熔敷金凤经微量元素韧化处理 ，低温韧性
优良，抗裂性好。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p 
GB斤标准 <0.18 '>2.00 «O 90 go.O30 
例值 0.05 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准
例值

Rm 
(MPa) 

490 ~ 670 
550 

1.38 0.38 

R心Rp0.2

(MPa) 
;,390 
475 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）这5ml/100g

焊接位置~ L. t冗 行1 ml 勹
( IG) (m (2G) （兀） (3G) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) ())1.0 

120- 250 
120-210 

电流范国(A)
平焊｀横焊
立焊、仰焊

焊接工艺要点 ： 1参考31 页焊接工艺摘要。

0.012 

A 
(%) 
;,18 
28 

<1>1.2 
150-300 
150 - 240 

2推荐气体流量：20 -25Umin。
3．推荐干伸长度： 1 5- 20mm。

认证情况：CCS、 LR 、BV 、ABS、DNV、NK、KR、RS 、RINA

s 
,;Q,030 
0008 

KV, (J) 
一20七
;.27 
150 

O1 .4 
170-350 
170 - 260 
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碳钢用药芯焊丝 JQ•VJ501-1M 
GB/T 10045 T492T1 - 1M21A AWS A5.20 E71T- 1M 

ISO 17632-B-T492T1-1M21A JIS Z3313 T492T1-1MA 

用途：

适用千490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接 ，常见应用领域为船舶 、桥梁 、工程机

械、海洋工程、煤矿机械、建筑机械等。

特性 ：

氧化钦型混合气保护药芯焊丝 ，焊接工艺性能优良 ， 电弧柔和稳定 ，飞溅小 ，脱渣

容易，焊缝成型美观 ，焊接效率高。 熔敷金屈低温韧性优良 ，抗裂性好。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+A, 

熔敷金属化学成分(% ) （保护气体：20%C02+80%A r) 

试验项目

GB斤标准

例值

C 

,;;0.18 

0.05 

Mn 

,;;2.00 

1.35 

Si 

,;;0.90 

0.31 

p 

,;;0.030 

0.012 

熔敷金隅力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm R.dR沁2

(MPa) (MPa) 

GB/T标准 490 ~ 670 ;,390 

例值 553 483 

焊接位置 ~.L“i. 【伈 l 1-
" 沁 亢

( ,0) ( 2f) （芯） （正） （芯） （心）

参考电流

焊丝规格(mm) O1 2 

平焊、横焊 150 ~ 300 
电流范围(A)

立焊、仰焊 150 ~ 240 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。

A 
(%) 

;,18 

27 

Cll1.4 

170 ~ 350 

170 ~ 260 

2． 推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 15- 20mm。
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s 
,;;0.030 

0.006 

KV2 (J) 
-20七

;,27 

150 

Cll1.6 

200- 400 

200- 280 



JQ•VJ507-1 碳钢用药芯焊丝

GBfT 10045 T494T5-0C1A AWS A5.20 E70T- 5C JIS Z3313 T494T5-0CA 

用途：

适用千490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接，常见应用领域为船舶、桥梁、工程机

械、压力容器、海洋工程、煤矿机械、建筑机械等，主要用千重要位罚的焊接。

特性 ：

氧化钙－氪化物型碱性气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能较好，脱渣容易，焊缝成

型美观 ，熔敷金属低温韧性优良 ，抗裂性好。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p 

GB/T标准 ,;0.18 ,;2 ,00 .;O 90 .;;O 030 

例值 0.07 1 48 0.34 0.015 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 
R.JR,0.2 A 
(MPa) (%) 

GB!T标准 490 ~ 670 ;,390 习8

例值 570 480 31 

焊接位置 -.L闷 • 

( tC) (m 

参考电流

焊丝规格(mm)

电流范围(A)

CJ>1.2 

120- 300 

01.4 

150 - 400 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20 - 25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。

s 
.;Q,030 

0010 

KV2 (J) 
-40't 

;,27 

160 

<1>1 .6 

180 - 450 

79 



碳钢用药芯焊丝 JQ• YJ507-1A 
GB/T10045 T494T5- 1C1A AWS A5.20 E71T- 5C JIS 23313 T494T5-1CA 

NB/T47018 

用途：

适用千490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接 ，常见应用领域为船舶 、桥梁 、工程机

械、压力容器、海洋工程、煤矿机械、建筑机械等，主要用于重要位冗的焊接。

特性 ：

氧化钙－氪化物型碱性气体保护药芯焊丝 ，焊接工艺性能优良，电弧稳定 ，飞溅小，

脱渣容易 ，焊缝成型美观 ，焊接效率高。 熔敷金属经微量元素韧化处理，低温韧性

优良，抗裂性好。

电源极性 ：

直流正接(DC才

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C 
GB(T标准 <0 18 

例值 0.07 

熔敷金属力学性能
Rm 

Mn 

<;2.00 

1.48 

试验项目
(MPa) 

GB/T标准 490 ~ 670 

例值 550 

焊接位笠 : ...:.. L t 
”“氏 “ 

I 
(1G) （万） (2C) (lG) 

参考电流
焊丝规格(mm)

电流范围(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

Si P S Al 
冬2.0

0.5 

<;0,90 <;0,030 <;0,030 

0.34 0.015 0.010 

R孔／RpO2

(MPa) 

;,390 

470 

1-
氏 只

(JG) （心）

A KV2(J) KV2(J) 
(%) -30't - 40't 

«18 «54 «27 

28 150 143 

Cll1.2 

120 -300 

120 ~ 200 

焊接工艺要点 ： 1参考31 页焊接工艺摘要。
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2． 推荐气体流量 ：20-25Umin。

3． 推荐干伸长度 ： 15- 20mm。



JQ•VJ503MX-1 碳钢用药芯焊丝
GB/T 10045 T492T1-0C1A AWS A5.20 E70T-1C 

用途：

适用千490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接，常见应用领域为船舶、桥梁、工程机

械、煤矿机械、建筑机械等。

特性：

金屈粉型气体保护药芯焊丝 ，焊接工艺性能优良，电弧稳定，飞溅少，熔渣少，焊缝

成型美观，熔敷效率高。 适于自动焊和半自动焊，单道焊和多道焊，具有很好的耐

底漆抗气孔性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目

GB/T标准

例伉

C 
<:0.18 

0.05 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB!T标准

例值

Rm 
(MPa) 

490- 670 

580 

Mn 

,;2.00 

1.50 

Roi./Rp02 
(MPa) 

;,390 

490 

Si 

<.0.90 

0.54 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）这10ml/100g

焊接位置：-L
{1G) on 

参考电流
焊丝规格(mm)

电流范围(A)

<!>1.2 

150 - 350 

<!>1.4 

170 - 400 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

认证情况：CCS、 LR 、BV 、ABS、DNV、NK、KR、RINA

p 

,;0,030 

0.011 

A 

(%) 
;,18 

27 

s 
,;;0,030 

0007 

KV2 (J) 
-20't: 

;,27 

115 

<1>1.6 

200 ~ 450 
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碳钢用药芯焊丝 J0-70M 
GB{T10045 T493T15-1M21A AWS A5.18 E70C- 6M 

用途：

适用于 AP! X70管线钢或490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接 ， 如 L485 (X70) 、
Q355 等，主要用千X70管线钢的根焊、填充及盖面焊接。 常见应用领域为长输管

线、汽车制造、海洋工程、工程机械等。

特性 ：

金属粉芯混合气保护药芯焊丝 ，焊接工艺性能好， 电弧稳定 ，焊缝成型美观，其突
出特点兼有实心焊丝渣量少、效率高和药芯焊丝熔化速度快、飞溅小的优点，同时
具有高速、高效焊接特点，熔敷金晟扩散氢含量低 ，低温冲击性能及抗裂性优异。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

熔敷金属化学成分（％）（保护气体 ： 20%C02+80%A r)
试验项目 C Mn Si P S 
GB/T标准 的．18 生．00 <s0.90 <s0.030 <s0.030 
例值 0.03 1.42 0.48 0.007 0.007 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目

GB斤标准

例值

Rm 
(MPa) 

490 - 670 
545 

ReJRpO2 
(MPa) 
;,390 
458 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） 长5ml/1 00g

焊接位置 : ~． L 【氏 "l 沁l 勹
(,G) （万） （兀） （兀） （兀） （心

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(Al
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点 ： 1 ．参考 31 页焊接工艺摘要。
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2． 推荐气体流量 ：20~25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15 ~ 20mm。

A 

(%) 
;,18 
29.5 

KV2(J) 
-30't 
;,27 
147 

<ll1.2 
100 - 320 
80- 260 



JO-E71T5C 碳钢用药芯焊丝

GB斤 10045 T494T5- 1C1A- GX AWS A5.29 E71T5-GC NB斤 47018

用途：

适用千AP! X65 及以下管线钢或 490MPa 抗拉强度级别结构钢的焊接，如 1A50
(X65) 、 Q355 等，可以实现管道全位萱半自动、全自动焊接。 常见应用领域为长输

管线、海洋工程等。

特性：

碱性气体保护药芯焊丝 ， 电流极性为直流正接，焊接工艺性能优良，电弧稳定，飞

溅小，脱渣容易，焊缝成型美观，焊接效率高，低温韧性优良，抗裂性好。

电源极性：

直流正接(DC才

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
C Mn P S Ni 试验项目

保证值

例值

<;0.15 <;1.75 

0.09 0.95 

Si 

40 80 
0.04 

.;0.030 .;0.030 .,,.00 

0.007 0.002 0.68 

Al 
<;1.80 

0.71 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

压

(MPa) 

490 - 670 
532 

氏UR心2

(MPa) 

;,390 
442 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）这5ml/100g

焊接位置:-． L. t l l • • 
尺｝元行沁只

( 1G) (“} (2O(3G) (30) （心

参考电流

A 
(%) 
习8

27 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

01.2 

140 - 300 
140 - 240 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

KV2(J) 

-40°C 
;,27 
186 

CJ>1.6 

180 - 400 
180 - 300 
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碳钢用药芯焊丝 JC-26 
GB/T 10045 T49ZT11 - 1 NA AWS A5.20 E71T-GS 

用途：

适用千490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接，多用千碳钢母材（主要是薄板和镜锌

板）全位咒半自动焊接 ，适用于家庭式便捷操作。 常见应用领域为工程机械、建筑

机械等。

特性 ：

自保护药芯焊丝 ，电弧柔和稳定 ，飞溅小，焊缝成型美观，其突出特点为烟尘量小 ，

操作简便，具有良好的焊接操作性能。

电源极性 ：

直流正接(DC才

保护气体：

无

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Al 

GB(T标准 <0 30 冬2.00 <0 90 40.030 ,;O 030 <;2.00 

例值 0.22 0.62 0.23 0.008 0.007 1.42 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R.dRpO2 A 

(MPa) IMPa) (%) 

GB/T标准 490 - 670 ;,390 ;.18 

例值 620 531 22 

焊接位置 -.L“＇.【伈 l 1-
斤 沁 尺

(,G) Of ) （芯） （芯） （芯） （必

参考电流
焊丝规格(mm) <D0.8 <I>O 9 O1 0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 60 ~ 130 60 ~ 150 60 - 150 

立焊、仰焊 60 - 130 60 - 150 60 - 150 

焊接工艺要点 ： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2． 推荐干伸长度 ： 10- 15mm。
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埋弧焊丝／焊带及焊剂简明表

JQ,HOSA SU08A 
87 | JO·H08E SU08E 

相当 EL8 与烧结型焊剂JQ•SJ301,JQ·SJ501 配合，适用于430MPa抗拉强度级别母材的焊接。

88 JO·H08MnA SU26 相当 EM12 与烧结型焊剂JO•SJ101 配合，适用千430MPa抗拉强度级别母材的焊接。

89 JQ•H10Mn2 SU34 相当 EH14 与烧结型焊剂JQ•SJ101 配合 ，适用干490MPa抗拉强度级别母材的焊接。

90 JO•H10MnSiA SU28 相当EM13K 与烧结型焊剂JQ,SJ101 配合，适用干430MPa抗拉强度级别母材的焊接。

91 JQ,EM12K EM12K 与烧结型焊剂JO·SJ101 配合 ，适用于490MPa抗拉强度级别母材的焊接。

92 JQ,EH14 EH14 与烧结型焊剂JQ•SJ101 配合，适用于490MPa抗拉强度级别母材的焊接。

93 JO· H08Mn2SiA SU45 与烧结型焊剂JQ,SJ101 配合，适用千490MPa抗拉强度级别母材的焊接。

94 JO•HOBMnE SUG26 与烧结型焊剂JQ•SJ101Q配合 ，适用干430MPa抗拉强度级别母材的焊接。

95 JO· H08Mn2E SUG 与烧结型焊剂JQ•SJ101Q配合，适用干490MPa抗拉强度级别母材的焊接。

96 JO•MH50CG SUG34 与烧结型焊剂JQ,SJ101 H配合，适用于490MPa抗拉强度级别母材的焊接。

97 JO·HD04A 与烧结型焊剂JO·SJ312配合，适用干碳钢表面堆焊。

98 JQ,SJ301 S 43A 2 CS-SU08A 相当 F6AO-EL8 配合适当的焊丝（如JQ •H08A) ，适用于430MPa抗拉强度级别母材的焊接。

99 JO·SJ501 S 43A O AR-SU08A 相当 F6AZ-EL8 配合适当的焊丝（如JO ·H08A) ，适用于430MPa抗拉强度级别母材的焊接。

100 I JO·SJ101C 
I S 43A 2 FB- SU26 配合适当的焊丝（如JO·H08MnA、JO· H10Mn2) ，适用于430MPa、490MPa杭拉强度级别

S 49A 2 FB-SU34 母材的焊接。

101 I JO·SJ1 01D I S 49A 2 G- SU34 配合适当的焊丝（如JQ•H10Mn2) ，适用干490MPa抗拉强度级别母材的焊接。

102 I JQ•SJ101 
I S 43A 2 FB-SU26/ 相当 F6AO-EM12

配合适当的焊丝（如JQ •H08MnA、JQ•H10Mn2等），可焊接多种低合金结构钢。
S 49A 4 FB- SU34 相当 F7A4-EH14

103 I JQ•SJ102 S 55A 4U FB- SU31 F8A4- EH14 配合适当的焊丝（如JO · EH14) ，适用干SSOMPa抗拉强度级别母材的焊接。

CX) I 104 I JO·SJ301GS 1-- F7AO- EM12K 配合适当的焊丝（如JQ • EM12K) ，适用千490MPa抗拉强度级别母材的焊接。
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S 49A 2 FB-SUG 

配合适当的焊丝（如JQ , H08MnE、JQ, H08Mn2E) ， 适用千430MPa、490MPa抗拉强度级

别母材的焊接。

配合适当的焊丝（如JO· MHSOCG) ， 适用于490MPa抗拉强度级别母材的焊接。

配合适当的焊带（如JO•HD04A) ，适用于低碳钢母材的表面堆焊。



JQ · H08A JQ · HOSE 碳钢用埋弧焊丝

GB!T5293 SU08A、SU08E 相当 AWSA5.17EL8 相当 ISO 14171 - B- SU11 

用途：

与烧结型焊剂JQ · SJ30I 配合 ，适用千430MPa抗拉强度级别母材的焊接 ， 如 Q235 、

Q345等。 常见应用领域为船舶、压力容器、桥梁、工程机械、建筑机械、钢结构等。

特性 ：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％ ）

试验项目
c 

Mn Si P S Ni Cr Cu 

JQ.HOBA 

JQ.HOBE 

GB斤标准 ..0.10 0.40 ~ 0.65 ,;0,03 ,;0,030 ,;0,030 ,;0,30 .. 0.20 ,;0,35 

例值 0.060 0.45 0.012 0.020 0.014 0.022 0.017 0.1 1 

GBfT 标准 ,;0,10 0.40 - 0.65 ,;0,03 忒0.020 ,;0,020 忒0 .30 ,;0 ,20 ,;0 ,35

例值 0.060 0.46 0.025 0.011 0.010 0.017 0.016 0.1 1 

熔敷金属力学性能（配套焊剂 ：JQ · SJ301 ) 

试验项目
Rm 

(MPa) 

GBfT 标准 430 ~ 600 
JQ•HOBA 

例值 485 

430 ~ 600 GBfT 标准

例值

焊接位置-. L. 
闷

JQ•HOBE 

( 1G) (m 

495 

ReJRp0.2 
(MPa) 

;,330 

385 

;,330 

390 

A 
(%) 

;,20 

27.0 

;,20 

27.5 

KV, ( J ) 

-20"C 

;,27 

85 

;,27 

90 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

a>2.5 a>3.2 a>4.0 a>5.0 

350 - 500 400 - 550 4 70 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
认证情况（配合焊剂 JQ · SJ301) :CCS 、 LR 、BV 、ABS、DNV 、NK
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碳钢用埋弧焊丝 JQ·H08MnA 
GB(T5293 SU26 相当 AWS A5.17 EM12 相当 ISO 141 71 - B- SU22 

用途：

与烧结型焊剂 JQ · SJIOI 配合 ， 适用千430MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q235 、

Q345 等。 常见应用领域为船舶、压力容器、桥梁、工程机械、建筑机械、钢结构等。

特性 ：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝 ，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 
p s 

Ni Cr Cu 

GBfT标准 ,;;0 .10 0.80 - 1.10 ,;;0 .07 ,;;Q.030 ,;;0 .030 ,;;0 .30 ,;;0.20 ,;;0 .35 

例值 0.066 0.96 0.038 0.010 0.007 0 .01 1 0.027 0.11 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Rei/Rp0.2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) -20七

GBfT标准 430 - 600 ;,330 ;,20 ;,27 

例值 509 395 27 5 85 

焊接位置 -.L" 
(,G) （万）

参考电流

焊丝规格(mm) <!>2 5 O32 <!>4 0 05 0 

焊接电流(A) 350 - 500 400 - 550 470 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。

认证情况（配合焊剂JQ·SJIOI):CCS 、LR 、BV 、ABS、DNV、NK、BKI
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JQ•H10Mn2 碳钢用埋弧焊丝

GB/T 5293 SU34 相当 AWSA5.17EH14 相当 ISO 14171-B-SU33 

用途：

与烧结型焊剂 JQ· SJIOI 配合，适用千490MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q345

等。 常见应用领域为船舶、压力容器、桥梁、工程机械、建筑机械、钢结构等。

特性 ：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Cu 

GB!T标准的12 1 50 - 1 90 ,;;O 070 ,;;O 030 ,;;O 030 ,;;O 30 «O 20 <;035 

例值 0 066 1 70 0 035 0011 0 01 1 0.007 0 013 0.12 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm ReJR,0.2 A KV2( J) KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) -20't -40七

GB{T标准 490 - 670 ;,390 ;,18 ;,27 

例值 530 425 29 5 120 90 

焊接位置:-. L 闷
( '6) (m 

渗考电流
焊丝规格(mm) O2 5 O3 2 O4 0 <1>5 0 

焊接电流(A) 350 - 500 400 - 550 470 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。

认证情况（配合焊剂JQ·SJ101) : CCS、 LR 、BV 、ABS、DNV、NK、KR、RS
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碳钢用埋弧焊丝 JQ·H10MnSiA 
GB{T5293 SU28 相当 AWS A5.17 EM13K 相当 ISO 14171 - B- SU25 

用途：

与烧结型焊剂 JQ · SJIOI 配合 ， 适用千430MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q235 、

Q345 等。 常见应用领域为船舶、压力容器、桥梁、工程机械、建筑机械、钢结构等。

特性 ：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝，添加了一定量的Si 元素，改善了焊缝光亮度 ，焊接工艺

性优良 ，焊缝成型美观。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Ni Cr Cu 

GBrr标准 ,;;0. 14 0.80 - 1.10 0.60 - 0.90 ,;;0.030 ,;;0.030 ,;;0.30 忒0.20 ,;;0.35 

例值 0.089 0.98 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GBfT标准 430 - 600 

例值 511 

焊接位置 -.L＂• 
(,C) ( 2f) 

参考电流

0.67 0.022 0.023 0.034 0.015 0.11 

Rei/Rp02 
(MPa) 

;,330 

398 

A 
(%) 

;,20 

27.5 

KV2 (J) 
- 20't 

;,27 

85 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Cll2.5 Cll3.2 Cll4.0 Cll5.0 

350 ~ 500 400 ~ 550 4 70 - 600 550 ~ 650 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
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JQ•EM12K 碳钢用埋弧焊丝

AWS A5.17 EM12K 

用途 ：

与烧结型焊剂 JQ·SJIOI 配合 ，适用千490MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q345

等。 常见应用领域为船舶、压力容器、桥梁、工程机械、建筑机械、钢结构等。

特性 ：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分 （％ ）

试验项目
c 

Mn Si 
p 

AWS标准 0.05 ~ 0.15 0.80 ~ 1.25 0.1 0 ~ 0 .35 也030

例值 0.12 1.05 0.25 0.016 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

AWS标准 490 - 660 

例值 535 

焊接位置:-． L阿
( 1C) (lfl 

参考电流

压JRp0.2 A 
(MPa) (%) 

;;,400 ;;.22.0 

411 29.5 

s Cu 

,;0.030 ,;Q 035 

O,008 0.082 

KV2 (J ) 
- 20't 

;,27 

130 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Cll2.5 Cll3.2 Cll4.0 Cll5.0 

350 - 500 400 - 550 470 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点 ： 1参考31 页焊接工艺摘要。
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碳钢用埋弧焊丝 JQ·EH14 
AWSA5.17EH14 

用途：

与适当的焊剂配合（如 JQ·SJ IOI 、 JQ · SJl02)，适用千490MPa及 550MPa抗拉强度级

别母材的焊接，如 Q345 、Q420等。 常见应用领域为船舶、压力容器、桥梁、工程机

械、建筑机械、钢结构等。

特性：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝 ，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）
试验项目

c 
Mn Si 

p s 
Cu 

AWS标准 0.10 - 0.20 1.70 - 2.20 也10 .;;0.030 .;;0.030 .;;0.35 

例值 0.12 1.89 0.042 0.019 0.008 0.10 

熔敷金属力学性能

项目 Rm Ret/R,02 A KV2 (J) 
配合焊丝 (MPa) {MPa) (%) -40't 

AWS标准 490 -660 ;,400 ;,22 0 ;,27 
JO·SJ101 

例值 558 421 29 5 110 

保证值 550 - 740 ;,460 ;,20.0 ;,47 
JQ·SJ102 

例值 588 478 29.0 120 

焊接位置 -.L＂ • 
(,C) （万）

参考电流
焊丝规格(mm) ct:>2.5 <1>3.2 <1)4,0 05.O 

焊接电流(A) 350 ~ 500 400 ~ 550 470 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。

认证情况（配合焊剂JQ·SJIOI) :CCS 
（配合焊剂JQ·SJ 102) :CCS 
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JQ · H08Mn2SiA 碳钢用埋弧焊丝
GB/T 5293 SU45 相当 ISO 14171-B-SU42 

用途：

与烧结型焊剂 JQ· SJIOI 配合，适用千490MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q345

等。 常见应用领域为船舶、压力容器、桥梁、工程机械、建筑机械、钢结构等。

特性：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良，丝中含有一定量硅，改善了焊缝光亮

度，焊缝成型美观。

电源极性：

直流反接(DC' )

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Ni Cr Cu 

GBrr标准 <:0.11 1.80 - 2.10 0.65 - 0.95 <:0.030 <:0.030 <:0.30 <:0.20 <:0.35 

例值 0.066 1.95 0.81 0.015 0.012 0.013 0.026 0.13 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R,JR,0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 20'C 

GB/f标准 490 - 670 ;,,390 ;>18 «27 

例值 570 460 29 110 

焊接位置:-. L " 
( 1G) (lfl 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

¢2.5 <1)3.2 ¢4.0 ¢5.0 

350 - 500 400 - 550 470 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
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碳钢用埋弧焊丝 JQ•H08MnE 
GB{T5293 SUG26 

用途：

与烧结型焊剂 JQ · SJIOIQ 配合，适用于 430MPa 抗拉强度级别母材的焊接 ， 如

Q235q 、Q345q等。 主要领域为桥梁行业。

特性：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观。 焊材S、 P含量较低，

使用武钢＼VQ-3盘条生产。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s 
保证值 006 - 0.10 080 - 110 引OO70 s;O 015 s;O 010 

例值 0 071 1.00 0.013 0 009 0 005 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Rei./知2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa ) (%) - 20't 

保证值 430 - 600 ;,330 ;,22 ;,34 

例值 511 395 29 110 

焊接位置 -.L＂• 
(,C) ( 2f) 

参考电流
焊丝规格(mm) 02 5 032 <1>4.0 05.O 

焊接电流(A) 350 ~ 500 400- 550 470 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
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JQ•H08Mn2E 低合金钢用埋弧焊丝

GBfT 5293 SUG 

用途：

与烧结型焊剂 JQ· SJIOIQ 配合，适用千 490M几抗拉强度级别母材焊接 ，如

Q345qE等。 主要应用领域为桥梁行业。

特性：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良，焊缝成型美观。 焊材S、 P含量较低。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）

试验项目
c 

Mn Si 
p s 

Ni 

保证值 0.06 - 0.10 1.50 - 1.90 <;0.070 ,;;0 .015 ,;;0.010 的50

例值 0.064 1.75 0.035 0.008 0.006 0.051 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

Rm 
(MPa) 

490 - 670 

530 

R,JRp0.2 
(MPa) 

;,390 

420 

A 

(%) 

;,22 

29 

KV,(J) 
-40'C 

;,34 

100 

焊接位置:-. L 
闷

( '6) (2') 

渗考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

<I>2.5 <I>3.2 <I>4.0 <I>5.0 

350 - 500 400 - 550 470 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
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碳钢用埋弧焊丝 JQ•MH50CG 
GBfT 5293 SUG34 NB/T 47018 S 49A 4U FB- SUG34 

用途：

与烧结型焊剂 JQ· SJ IOIH 配合 ， 适用干 540MPa 抗拉强度级别母材的焊接 ， 如

Q345R等。 主要应用领域为储罐行业。

特性 ：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观。 焊材S、 P含量较低，

突出特点为可以进行横焊位置焊接 ，主要用千石油储罐焊接。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Ni Cr Cu 

保证值 «o.12 1.50 ~ 1.90 «o.070 式0.020 «0 015 «o.30 «o.20 «O.35 

例值 0.068 1.78 0.023 0.009 0.007 0.015 0.023 0.10 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm ReJR002 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40°C 

保证值 490 - 670 ;,390 ;.20 ;,47 

例值 560 460 29 85 

焊接位置 -L圈 t 
＂＼ 陀 氏

(1C) ，万） 1芯）

参考电流
焊丝规格(mm) O2 5 <!>3.2 <1>4.0 05.0 

平焊 350 - 500 400- 550 470 ~ 600 550 - 650 
焊接电流(Al

横焊 300 - 400 380 - 460 

焊接工艺要点 ： 1参考31 页焊接工艺摘要。
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JQ•HD04A 碳钢用焊带

协议标准

用途：

与烧结焊剂JQ·SJ312配合，应用在低碳钢和部分低合金钢的表面带极堆焊。 具有

较小的母材稀释，较高的熔敷速度和优良的堆焊层性能。

特性：

碳钢焊带 ， 用 SPCC钢带裁制，与专用烧结焊剂相匹配，焊道成型及脱渣性能优良。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

焊带化学成分例值（％ ）

试验项目

例值

规格：0.5x60mm

C 

0.041 

Si 

0.O15 

Mn 

0.22 

包装形式及重量：（ 1 ）无支架的焊带盘。
(2)每盘重量在40~50公斤。
(3)其余特殊包装形式可定做。

p 

0.008 

s 
0.008 
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埋弧焊剂 JQ•SJ301 
GB(T5293 S 43A 2 CS- SU08A 相当 AWS A5.17 F6AO-EL8 

ISO 14174-S A CS 1 

用途：

配合适当的焊丝（如JQ·H08A 、JQ·H08E) ， 适用于430MPa抗拉强度级别母材的焊

接，如 Q235 、Q345等。 常见应用领域为管线、钢结构。

特性 ：

硅钙型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 特别适用

于环焊缝焊接。

焊剂化学成分（％ ）

试验项目 p s 
保证值 <:0.060 's0.050 

例值 0038 0 031 

熔敷金属力学性能
试验项目 Rm Retl彻．2 A KV2( J) 

配合焊丝 (MPa) (MPa) (%) -20七

GBrr标准 430 ~ 600 ;,330 ;.20 ;>27 
JQ•H08A 

例值 485 380 32 86 

JO·H08E 
GB/T标准 430 ~ 600 ;,330 ;,20 ;,27 

例值 500 400 32 120 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2焊剂在使用前须经300- 350°C保温2h。

认证情况（配合焊丝JQ · H08A ) :CCS 、LR 、BV 、ABS、 DNV、NK
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JQ•SJ501 埋弧焊剂

GB/T 5293 S 43A O AR-SU08A 相当 AWS AS.17 F6AZ- EL8 
ISO 14174-S A AR 1 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ·HOSA) ， 适用于 430MPa抗拉强度级别母材的焊接，如

Q235 、Q345 等。 常见应用领域为管线、钢结构。

特性：

铝钦型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 特别适用

于环焊缝焊接。

焊剂化学成分（％ ）

试验项目 p s 
保证值 ( 0.060 <:0.050 

例值 0.041 0 039 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R.i./Rp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) O't 

GBfT标准 430 - 600 ;,330 ;,20 ;,27 

例值 460 375 29 95 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经 300-350'C保温2h。
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埋弧焊剂 JQ•SJ101C 
GB/T 5293 S 49A 2 FB- SU34 相当 ISO 14174- S AFB 1 

用途：

配合适当的焊丝（如JQ· l-J08MnA 、JQ · H10Mn2) ，适用千430MPa 、 490MPa抗拉强度

级别母材的焊接，如 DH36、EH36等。 主要应用领域为船舶行业。

特性 ：

振碱型烧结焊剂 ，焊接工艺性优良 ， 电弧稳定 ，易脱渣，焊缝成型美观。 专用于船

舶焊接。

焊剂化学成分 （％ ）

试验项目 p s 
保证值 <:0.060 ,;Q,050 

例值 0040 0.019 

熔敷金属力学性能
试验项目 Rm Ret/Rp02 A KV2(J ) 

配合焊丝 (MPa) (MPa) (%) -20't 

保证值 430 ~ 600 ;,330 ,,20 :>34 
JO·H08MnA 

例值 510 395 33 126 

保证值 490 - 670 ;,390 ;,18 ;,34 
JQ•H10Mn2 

例值 560 430 32 118 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经300- 350't保温2h。
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JQ•SJ101D 埋弧焊剂
GB/T 5293 S 49A 2 G- SU34 相当 AWS A5.17 F7AO- EH14 

用途：

配合适当的焊丝 (JQ · HIOMn2 ) ， 适用于 430MPa 抗拉强度级别母材的焊接 ， 如

Q345等。 主要应用领域为建筑机械、钢结构等。

特性 ：

特殊型烧结焊剂 ，焊接工艺性优良 ， 电弧稳定 ，易脱渣 ，焊缝成型美观。 是低碱度

烧结焊剂，焊接工艺性较好，电弧稳定，易脱渣 ，焊缝成型美观。 相较JQ· SJ I OI 焊

剂 ，焊剂偏酸性。

焊剂化学成分（％ ）

试验项目 p s 
保证伉 ,;;Q.060 ,;;O 050 

例值 0.048 0 023 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R幻＇彻．2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 20't 

GBfT标准 490 - 670 ;,390 ;,18 ;,27 

例值 530 420 30 60 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2焊剂在使用前须经300-350't保温2h。
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埋弧焊剂 JQ•SJ101 
GB{T5293 S 43A 2 FB- SU26 S 49A 4 FB- SU34 相当 AWS AS.17 F6AO-EM12 

F7A4- EH14 ISO 14174-S AFB 1 

用途：

配合适当的焊丝（如JQ·H08MnA 、JQ·H10Mn2 等），适用千 430MPa 、490MPa抗拉

强度级别母材的焊接，如 Q235 、Q345等。 常见应用领域为工程机械、建筑机械、压

力容器、钢结构等。

特性：

叛碗型烧结焊剂 ，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。

焊剂化学成分（％）

试验项目 p s 
保证值 <:0.060 ,;Q,050 

例值 0045 0.020 

三敷金属力学性能
Rm Ret./Rp02 A KV2(J) KV,(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 20't - 40't 

GB/T标准 430 - 600 ;,330 ;,20 ;,27 
JQ•H08MnA 例值

500 385 31.5 100 

JQ•H10Mn2 GB例!T值标准 490 - 670 ;;,390 ;>18 ;,27 

535 425 32 132 

JO·EM12K 
AWS标准 490 - 660 ;,400 ;,22.0 ;,27 ;,27 

例值 535 411 29.5 150 95 
GB/T标准 430 - 600 ;,330 ;;,20 ;,27 

JO·H10MnSiA 例值
511 398 27 5 85 

JQ,EH14 
AWS标准 490 ~ 660 ;,400 ;,22.0 ;,27 

例值 555 430 29.5 160 100 

JO• GB/T标准 490 -670 ;,390 习8 ;,27 
H08Mn2SiA 例值 570 460 29 110 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经300- 350'C保温2h。

认证情况（配合焊丝JQ·H08MnA) :CCS、LR 、BV、ABS、 DNV、NK、BKI
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（配合焊丝JQ·Hl0Mn2) :CCS、LR 、BV、ABS、 DNV、NK、KR 、RS
（配合焊丝JQ·EHl4) :CCS 



JQ•SJ102 埋弧焊剂
GB/T 5293 S 55A 4U FB- SU41 AWS A5.17 F8A4-EH14 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ·EH14) ，适用于 550MPa抗拉强度级别母材的焊接，如

Q420等。 常见应用领域为风电领域。

特性：

氪碱型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣 ，焊缝成型美观。

焊剂化学成分（％）
试验项目 p s 
保证值 ,;0 .060 ,:;Q.050 

例值 0.040 0 025 

熔敷金属力学性能

项目
Rm R吐／Rp02 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40°C 

保证值 550 - 740 ;,460 ;a,20.0 ;,47 

例值 588 478 29 0 120 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要
2．焊剂在使用前须经 300-350't保温2h。

认证情况（配合焊丝JQ·EHl4) :CCS 
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埋弧焊剂 JQ•SJ301GS 
AWS A5.17 F7AO- EM12K ISO 14174-S A AR 1 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ·EM12K) ， 适用于 490MPa抗拉强度级别母材的焊接 ，如

Q345。 常见应用领域为钢结构等。

特性：

铝钦型烧结焊剂 ，焊接工艺性优良 ，电弧稳定 ，易脱渣，焊缝成型美观。 焊接速度

可以达到 2m/min ，可进行超高速焊角焊和船型焊接。

焊剂化学成分（％ ）

试验项目

保证值

例值

熔敷金属力学性能
试验项目

配合焊丝

AWS 标准

例值

Rm 
(MPa) 

490 - 660 

530 

p 

<:0.060 

0.035 

R心'Rp0.2

(MPa) 

;,400 

420 

焊接工艺要点： 1 ．参考31 页焊接工艺摘要。

A 

(%) 

;,22 

30 

2．焊剂在使用前须经300- 350七保温2h。
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s 
<;0.050 

0.021 

KV2(J) 

-2o't 

;,,27 

60 



JQ•SJ101Q 埋弧焊剂

GBfT 5293 S 43A 2 FB- SU26 GB/T 5293 S 49A 4 FB- SUG35 
ISO 14174-S AFB 1 

用途：

配合适当的焊丝（如JQ·H08MnE 、JQ·H08Mn2E) ，适用千430MPa、490MPa抗拉强

度级别母材的焊接，可焊接多种低合金桥梁钢、压力容器用钢。

特性：

氪碱型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 其突出特

点为可以搭配各类桥梁钢用埋弧焊丝，用于桥梁行业。

焊剂化学成分（％）

试验项目 p s 
保证值 <:0 .060 忍0.050

例值 0.033 0.018 

熔敷金属力学性能
试验项目 Rm Rec/R,02 A KV2(J) 

配合焊丝 (MPa) (MPa) (%) -20't 

保证值 430- 600 :;,330 ;,22 ;,34 
JQ•H08MnE 

例值 470 380 37 130 

保证值 490- 670 ;,390 ;,22 
JO·H08Mn2E 

例值 560 450 28.5 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经 300-350't保温2h。

KV2(J) 
-40't 

;,34 

130 
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埋弧焊剂 JQ•SJ101H 
GB/T 5293 S 49A 4U FB-SUG34 NB/T 47018 S 49A 4U FB- SUG 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ · MH50CG) ，适用于490MPa抗拉强度级别母材的焊接，如

Q345R等。 主要应用领域为石油储罐。

特性：

振碱型烧结焊剂 ，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 专用于石

油储罐横焊焊接 ，抗气孔能力强。

焊剂化学成分（％）

试验项目

保证值

例值

熔敷金展力学性能

试验项目

配合焊丝

保证值
JQ•MHSOCG 

例值

Rm 
(MPa) 

490 - 670 

531 

p 

,;Q.040 

0.023 

R必氐．2

(MPa) 

;,390 

421 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。

A 

(%) 

;,18 

27 

2焊剂在使用前须经300 ~ 350七保温2h。
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s 

<0.O35 

0.012 

KV2(J ) 
- 20"C 

130 

KV2( J) 
- 40't 

;,47 

80 



JQ•SJ312 埋弧焊剂

协议标准

用途：

配合适当的焊带（如JQ·H004A) ，适用于低碳钢及低合金钢母材的表面堆焊。 常

见应用领域为工程机械。

特性：

特殊型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 配套碳钢

焊带可以完成高效的带级埋弧堆焊焊接，堆焊层光滑，焊后加工余量小。

焊接参数推荐值

试验项目

例值

焊接电流

(A) 

850 - 1000 

焊接电压

(V) 

22 ~24 

焊接工艺要点： 1参考31 页焊接工艺摘要。
2焊剂在使用前须经300-350'C保温2h。

焊接速度

(cm/min) 

17~ 19 
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2 
低合金钢

焊条

气体保护实心焊丝

铭极氮弧焊丝

药芯焊丝

埋弧焊丝及焊剂



工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

低合金钢是在碳素钢的基础上添加了一定孟的合金元素而成，用以提高钢的

强度并保证其具有一定的塑性和韧性，或使钢具有某些特殊性能。 常用低合金钢

包括： 16MnDR 、 15MnNiDR 、 09MnNiDR 、08Ni3DR 、 06Ni9DR 、 09CrCuSb 、 Q235NH 、

X70等。

一、低合金钢的特点及应用

与低碳钢相比 ，使用低合金高强度钢可以减小结构件的尺寸 ，减轻正量。 减

轻重量的运输车辆可以运输更重的重量和减少能量消耗。 用低合金钢替代低碳

钢但不改变断面尺寸，目的是在不增加重量的情况下得到更高强度更耐久的结

构。 低合金强度钢广泛应用于船舶、车辆、桥梁、电站、锅炉、压力容器、工业和民

用建筑、家电、机械等行业，是钢材中用量大、应用范围广的钢材。

低温钢是在低温环境下使用的钢材 ，其特性直接影响着低温压力容器的安全性

和可靠性。 在低温条件下 ，钢材易变得脆性、失去原有的韧性 ，因此需要特殊考虑。

低温钢需要具备良好的韧性以抵抗脆性断裂和裂纹扩展。 韧性是低温钢材

最重要的特性之一，对于保证低温容器的安全运行至关重要。 在低温环境下裂纹

的扩展速率加快 ， 因此低温钢材需要具备良好的抗裂纹扩展能力。 合理的钢材设

计和处理工艺 ，可以有效提高低温钢材的抗裂纹扩展能力，增加其使用寿命。 低

温钢在低温环境下的机械性能发生变化，包括强度、硬度 、塑性和延展性等。 在选

择低温钢材时 ，需要综合考虑其机极性能以满足特定的工程要求。 低温环境下常

常存在腐蚀介质，例如液体氨、液化天然气等。 低温钢材需要具备良好的耐腐蚀

性 ， 以防止腐蚀介质对钢材的侵蚀，保证容器的完整性和可靠性。 低温钢主要用

于能源、石油、化工工业品生产、储存和运输各类液化气体及各种低温下工作的压

力容器、管道设备等。 其应用领域广泛，包括天然气储运、液化天然气LNC、航天

航空、医药等领域。

耐候钢（又称耐大气腐蚀钢 ， weathering slee l)是指通过添加少量合金元素，使

109 



工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

其在大气中具有良好耐腐蚀性能的低合金高强度钢。 耐候钢的耐大气腐蚀性能

为普通碳素钢的2~8倍，井且使用时间愈长，耐蚀作用愈突出 。 耐候钢除具有良

好的耐候性外，还具有优良的力学、焊接等使用性能。 常用的耐候钢主要分为耐

田园大气腐蚀钢、耐海洋大气腐蚀钢等钢种。 常规耐候钢主要用于铁道、车辆、桥

梁、塔架、光伏、高速工程等长期暴霖在大气中使用的钢结构。 用于制造集装箱、

铁道车辆、石油井架、海港建筑、采油平台及化工石油设备中含硫化氢腐蚀介质的

容器等结构件。 耐田园大气腐蚀钢及耐海洋大气腐蚀钢简称为耐候钢，前者主要

应用在铁路机车及内陆桥梁领域，后者主要应用在跨海桥梁领域。 耐田园大气腐

蚀钢、耐海洋大气腐蚀钢在焊材选择时主要考虑焊材熔敷金属耐蚀性及其机械强

度与母材的匹配性。 耐田园腐蚀钢主要考核熔敷金屈 l值，耐海洋大气腐蚀钢主

要考核熔敷金屈 V值。

二、低合金钢的焊接工艺特性

1 焊前应清除母材表面的水分、油污、锈；

2．风速超过2rn/s时，要采取必要的防风措施；

3．按照焊接材料推荐的电源极性，否则会影响焊缝金屈的强度、韧性；

4 焊条使用前 ，应按照要求的温度、时间进行烘烤；

5 焊条焊接时保持短弧焊接，电弧过长会使药皮保护效果下降，韧性变差甚

至产生气孔。

6 采用适当的焊接热输入，热输入过高会增加熔敷金屈化学成分的烧损，使

力学性能下降；

7 气保护焊丝应使用推荐的保护气体类型，气体类型变化会影响熔敷金屈化

学成分 ，影响焊缝性能甚至产生气孔。

8 焊接厚板或刚性较大的母材时时为防止裂纹产生，焊接前应进行适当的预

热、控制道间温度以及焊后保温处理。
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焊条简明表

牌要 ',ll ＼＼＼、 主妻用途

113 J506RH E5016- N1 P E7016- G 适用千 D36、 E36、A537等低合金钢重要结构的焊接。

114 J507RH E5015- N1 P E7015- G 适用干 D36、 E36,A537等低合金钢重要结构的焊接。

115 J507Ni E5015- G P E7015- G 适用干低温钢压力容器的焊接。

116 J507Q E5015- G E7015- G 适用于低合金桥梁钢结构的焊接。

117 J507FeNi E5018- G P E7018- G 适用干低温钢压力容器的焊接。

118 J507CrNi E5015- G P E7015- G 适用干耐海水腐蚀用的海洋重要结构的焊接。

119 J507NiTiB E5015-G P E7015- G 适用干船舶｀锅炉、压力容器｀海洋工程及其它重要结构的焊接。

120 J507Mo E5015-G P E7015- G 适用千含Mo、V或低Al等元素的抗腐蚀钢的焊接。

121 J507MoW E5015- G P E7015- G 适用于含Mo、W、V、Nb等元素的抗H、N、NH3高温高压腐蚀的低合金钢焊接。

122 JO·J507GX E5015- G E7015- G 适用于 X60管线钢及相应强度等级的低合金钢焊接。

123 J556 E5516- G P E8016- G 适用干中碳钢和 15MnTi, 15MnV等低合金钢结构的焊接。

124 J556AH E5516- N1 P E8016- G 适用于压力容器、海洋工程、桥梁、船舶等低合金钢重要结构的焊接。

125 J557 E5515- G P E8015- G 适用于中碳钢和 15MnTi, 15MnV等低合金钢结构的焊接。

126 J557AH E5515- N1 P E8015-G 适用于压力容器、海洋工程、桥梁、船舶等低合金钢重要结构的焊接。

127 JO·J557GX E5515- G E8015- G 适用于 X65管线钢及相应强度等级的低合金钢焊接。

128 JQ,J558N2 E5518- N2 E8018- C3 适用干压力容器、海洋工程、船舶等低合金钢重要结构的焊接。

129 W607 E5015- G P E7015- G 适用千－60'C工作的低温钢结构的焊接。

130 W707 E5015- G P E7015- G 适用干－70't工作的低温钢结构的焊接。

131 W707Ni E5515- N5 P 相当 E8015-C1 适用千－70'C工作的25Ni等低温钢结构的焊接。

132 W707N止 E5015- N5 P E7015- C1L 适用千－75七工作的25Ni等低温钢结构的焊接。...... 
I 133 ·一」 W107Ni E5515- N7 P 相当 E8015-C2 适用于－75'C工作的35Ni等低温钢结构的焊接。...... 



.... 

...... 
沁 134 J422CrCu E4303-G 适用千 12MnCrCu等耐候钢的焊接。

135 J427CrCu E4315- G 适用干 12MnCrCu等耐候钢的焊接。

136 J427CrCuSb E4315-G -- 适用干耐酸钢的焊接。

137 J502NiCu E5003-G 适用于铁路耐候车辆的焊接。

138 J502WCu E5003-G 适用干铁路耐候车辆的焊接。

139 J506NiCu E5016-G 适用千碳钢及抗拉强度490MPa等级耐候钢结构的焊接。

140 J506NiCrCu E5016- G 适用干碳钢及抗拉强度490MPa等级耐候钢结构的焊接。

141 J506WCu E5016-G 
-- 

适用于碳钢及抗拉强度490MPa等级耐候钢结构的焊接。

142 J507NiCu E5015- G 适用千碳钢及抗拉强度490MPa等级耐候钢结构的焊接 。

143 JO·J507NH E5015-G E7015-G 适用干海洋大气腐蚀程度较低地区的耐海洋大气腐蚀钢的焊接。

144 JQ,J507NHY E5015- G E7015-G 适用于抗拉强度490MPa等级耐海洋大气腐蚀钢的焊接。

145 JQ,J507FNH E5015- G E7015-G 适用于Q420qFNH耐候桥梁钢的焊接。

146 J556NiCrCu E5516-G 适用于抗拉强度550MPa等级耐候钢结构的焊接。



J506RH 低合金钢用焊条

GB/T 5117 E5016- N1 P AWS A5.5 E7016-G ISO 2560- B- E 49 16-N1 P 

用途：

适用千D36、£36、A537等低合金钢重要结构的焊接。 如海洋平台、船舶、压力容器等。

特性：

低氢钾型药皮的低合金钢焊条，具有良好的焊接工艺性能，电弧稳定，脱渣容易 ，

熔敷金屈扩散氢含量低，熔敷金屈具有优良的塑性、低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC仆 ，推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 
p s 

Ni Mo V 

GB(T标准 <;0.12 0.60 - 1.60 <;0,90 忒0.030 的．030 0.30 - 1.00 的．35 <;0,05 

例值 0.065 1.13 0.28 0 .015 0.006 0.65 0.009 0.005 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5°Cxlh)

试验项目

GBfT标准

例值

Rm 
(MPa) 

;,490 

550 

R.JRp0.2 
(MPa) 

;,390 

450 

A 

(%) 

;,20 

30 

KV2(J) 
- 40"C 

;,27 

138 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） :.;5.0ml/1 OOg 

焊接位置:-. L t氏 行1 勹
( t6) (m (2G) (3G) (4b 

参考电流

焊条规格(mm) <!>2,5 $3.2 <!>4,0 <1>5.0 

平焊、横焊 70 ~ 100 90 - 130 130 - 180 170 - 210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．烘干要求 ：焊前焊条须经 350-400'C保温 1.5h，放在 100 -
150'C保温箱内，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条 J507RH 
GB/T 5117 E5015- N1 P AWSA5.5 E7015- G 1S02560- B-E4915- G P 

用途 ：

适用千D36、E36、A537等低合金钢重要结构的焊接。 如海洋平台、船舶、压力容器等。

特性 ：

低氢钠型药皮的低合金钢焊条，具有良好的焊接工艺性能 ，电弧柔和 ，脱渣容易，

熔敷金屈扩散氢含量低，熔敷金屈具有优良的塑性、低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si 
p s 

Ni 

GB/T标准也12 0.60 ~ 1.60 也90 '>0.030 的．030 0.30 ~ 1.00 

例值 0.073 1.15 0.53 0.015 0.006 0.55 

熔敷金属力学性能（热处理： 620丑5°CxJ h)

试验项目

GBfT标准

例值

Rm 
(MPa) 

;,490 

550 

R叫酝2

(MPa) 

;,390 

445 

熔敷金属扩散氢含量 （热导法） :,;5.0ml/1OOg 

焊接位置 ： 一． L t伈 "l 勹
(tG) (2f) （芯） （芯） （竹）

A 

(%) 
;.20 

29 

Mo V 

<0 35 <0 05 

0 010 0.005 

KV2(J) 
-40't 

;,27 

130 

参考电流

焊条规格(mm) <ll2.5 03 2 <ll4.0 05 0 

平焊、横焊 70 ~ 100 90 - 130 130-180 170-210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60- 90 90 ~ 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点 ： 1 ．参考 1 09页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350- 400七保温 1.5h ， 放在 100 ~
1 50't保温箱内 ，随用随取。
3． 焊接时采用短弧操作 ， 以窄焊道为宜。
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J507Ni 低合金钢用焊条

GB/T 5117 E5015-G P AWS A5.5 E7015-G ISO 2560-8-E 49 15-G P 

用途：

适用千低温钢压力容器的焊接，如 1 6MnDR等。

特性：

低氢钠型药皮的低合金钢焊条，具有优良的低温冲击韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni 

保证值 ,;0.10 ,;1.60 <,0.90 ,;0.035 ,;0.035 1.00 ~ 2.00 

例值 0.071 1.05 0.50 0.014 0.006 1.30 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑S'Cxlh)

试验项目
Rm R扎／RpO.2 A KV,(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40°c 

保证值 ;,490 ;,400 ;,20 ;,27 

例值 575 465 30 167 

焊接位置 -.L叩. t 沁 1-
行 汪

( 1G) (2f) （动 (3G) (43) 

参考电流

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 70 - 1 00 90 - 130 130 - 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60- 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条 J5070 
GBfT 5117 E5015- G AWS A5.5 E7015-G ISO 2560- B- E 49 15- G 

用途：

适用干低合金桥梁钢结构的焊接。

特性：

低氢钠型药皮的高韧性桥梁钢专用低合金钢焊条，具有良好的焊接工艺性能。 熔

敷金屈具有优良的塑性、低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
C Mn 试验项目

保证值

例值

<;0.10 0.95 - 1.45 

Si 

0.15 - 0 .55 

0.38 0.065 1.15 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm ReJRp0.2 

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,510 ;,400 

例值 570 470 

焊接位置:-． L＂. t 伈 1-
". 亢

(,G) （万） （芯） （芯） （必）

参考电流

焊条规格(mm) CD3.2 

平焊、横焊 90 - 130 
焊接电流{A)

立焊、仰焊 90 - 120 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。

p 

<;0.025 

0.016 

A 

(%) 
;,22 

30 

s 
«O.O20 

0.008 

<ll4.0 

140 ~ 180 

130 - 160 

Ni 

以0.50

1.40 

KV2(J) 
-40七

;,47 

135 

Cll5.0 

170 - 220 

2．烘干要求：焊前焊条须经350-400'C保温 1.5h，放在 100~
150'C保温箱内，随用随取。
3焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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J507FeNi 低合金钢用焊条

GB/T 5117 E5018-G P AWS A5.5 E7018-G ISO 2560-B-E 49 18- G P 

用途：

适用千低温钢压力容器的焊接，如 1 6MnDR等。

特性：

低氢钠铁粉型药皮的低合金钢焊条，具有良好的焊接工艺性能和优良的低温冲击

韧性。

电源极性 ：

交流、直流反接(AC 、 DC仆 ，推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Ni 

保证值 d0 10 ,;1 60 «o.90 «O O35 «O O35 100 - 200 

例值 0 070 1.12 0 25 0 016 0 006 1 40 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5°Cxlh)

试验项目
Rm Red RpO2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40七

保证值 ;,490 ;,400 ;,20 ;,27 

例值 575 460 30 140 

焊接位置:-． L呤. t 沁 1-
". 芘,1C) (m (2C) （四 （也）

参考电流

焊条规格(mm) C!>2.5 <ll3 2 040 <1>5.0 

平焊、横焊 70 - 100 90 ~ 130 130 - 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 90 90 - 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1 h，随烘随用。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条 J507CrNi 
GB/T 5117 E5015- G P AWS A5.5 E7015- G ISO 2560- 8-E 49 15-G P 

用途：

适用干耐海水腐蚀用的海洋重要结构的焊接，如 Q235 、 1 6Mn 和 Cr-Al 系统等。

说明 ：

低氢钠型药皮耐海水腐蚀的低合金钢焊条，具有良好的塑性、低温韧性和耐海水

腐蚀的性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Cu 

保证值
< 

,;;1 60 ,;;O 90 ,;;O 035 ,;;Q 035 
0 20 ~ 0 50 ~ 0 20 ~ 

010 0 50 0.90 0.50 

例值 0.065 0 95 0.33 0 016 0.006 0 42 0.70 0 30 

熔敷金属力学性能（热处理：620斗5'Cxlh)

试验项目
Rm R,JRp02 A KV,(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 30't 

保证值 ;,490 ;,400 ;.20 ;;,27 

例值 565 465 26 136 

焊接位置:~. L".<尺 1-
汗 仅

(,Cl （万） （芯） (JG) （岭）

参考电流

焊条规格(mm) <ll2.5 <ll3.2 <ll4.0 <ll5.0 

平焊、横焊 70 - 100 90 - 130 130 - 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1参考 109 页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经350七保温 1h，随烘随用 。

3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。



J507NiTiB 低合金钢用焊条

GB/T 5117 E5015- G P AWS A5.5 E7015-G ISO 2560-8- E 49 15- G P 

用途：

适用千船舶、锅炉、压力容器、海洋工程及其它重要结构的焊接。

说明：

低氢钠型药皮的低合金钢焊条，焊接工艺性能优良，熔敷金属含有N产l'I- B 元素 ，

具有优良的低温冲击韧性。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si 
p s 

保证值 ,;;Q,10 ,;,1.60 的90 的．035 的．035

例值 0.056 1.14 0.26 0.01 4 0.005 

熔敷金属力学性能（热处理：620斗5°CX lh)

试验项目
R m RedRpO2 

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,490 ;,400 

例值 545 455 

焊接位置:-. L闷. t 氏 1-
" PE 

( 1C) ,2fl (2G) （兀） “G) 

参考电流

Ni Ti B 

0 30- 0 010 - 0 001 ~ 
0 80 0 040 0 004 

0.56 0027 0 003 

A KV2(J) 

(%) - 40't 

;,20 ;,27 

30 155 

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 70 - 1 00 90 - 130 130 - 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90-120 130-160 

焊接工艺要点： 1 ．参考 1 09页焊接工艺摘要。
2烘干要求 ：焊前焊条须经350't保温 1h ， 随烘随用。

3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。

119 



低合金钢用焊条 J507Mo 
GB/T 5117 E5015- G P AWS A5.5 E7015- G ISO 2560- 8-E 49 15-G P 

用途：

适用于含 Mo、 V 或低 Al 等元素的抗腐蚀钢的焊接，如 12CrMoVAI 及抗 400'1'.:高温

S、 H2S腐蚀用钢等。

特性 ：

低氢钠型药皮、抗 H2S腐蚀的低合金钢焊条 ，熔敷金屈具有良好的耐腐蚀性能及

抗裂性能 ，焊接工艺性能良好。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Mo V 

保证值 S:0.10 S:1.60 s:0.90 s:0.035 S:0.035 0.30 - 0.80 S:0.20 

例值 0.054 0.78 0.27 0.018 0.011 0.46 0.11 

熔敷金属力学性能（热处理：620斗5'Cxlh)

试验项目
Rm R,JR,0.2 A KV,(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 30't 

保证值 ;;,490 ;,400 ;.20 ;;,27 

例值 560 460 30 132 

焊接位置 -.L". t 氏 1-
汗 PE 

(,Cl （万） （六） （文） （心）

参考电流

焊条规格(mm) <ll2.5 <ll3.2 <ll4.0 <ll5.0 

平焊、横焊 70-100 90-130 130-180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90-120 130-160 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h，随烘随用。

3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。



J507MoW 低合金钢用焊条

GB/T 5117 E5015- G P AWS A5.5 E7015-G ISO 2560-8- E 49 15- G P 

用途：

适用千含 Mo、W、 V 、Nb 等元素的抗日、N 、N I-l3高温高压腐蚀的低合金钢焊接，如抗

高温高压 H 、 N 、NI-13 腐蚀 IOMoWVNb钢等。

特性 ：

低氢钠型药皮 ，抗 1-1 、 N 、NH3腐蚀的低合金钢焊条，熔敷金屈具有良好的抗腐蚀性

能，焊接工艺性能良好。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Mo w V Nb 

保证值
< < < < 0 50 ~ 0 50 ~ 

<.020 <.012 «O 10 0.80 0.50 0.020 0 020 0.90 0 90 

例值 0.052 0 78 0 27 0 012 0 006 0 53 0 54 0.11 0050 

熔敷金属力学性能（热处理 ： 740°Cx2.5h)

试验项目
Rm R。JRp02 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) o'c 

保证值 ;,490 ;,400 ;,20 ;,27 

例值 650 560 23 90 

焊接位置~. L闷. t 沁 1-
斤 吧

( I ,) (m (2G) (3G) （如｀＇

参考电流
焊条规格(mm) <D2.5 O3 2 <D4.0 

平焊、横焊 70 - 100 90 - 130 130 - 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 90 90 - 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点： 1 ． 参考 109页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350°C保温 1 h ， 随烘随用。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条 JQ•J507GX 
GB/T 5117 E5015- G AWS AS.5 E7015- G 

用途：

适用干X60管线钢及相应强度等级的低合金钢焊接。

说明：

低氢钠型药皮的管线钢用碳钢焊条，具有良好的焊接工艺性能，电弧稳定柔和，飞

溅小，脱渣容易，焊缝金屈具有优良的塑性、低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s 
保证值 003-008 <;1.20 ,;;O 60 ,;;O 020 ,;O 015 

例伍 0068 1 05 037 0.014 0.009 
试验项目 Ni Cr Mo V Cu 
保证值 ,;;1.00 <0.30 gO 50 .;O 05 <0 30 

例值 0 55 0025 0 006 0.007 0.011 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm R叫R,0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 30't 
保证值 ;,490 ;,400 ;,20 ;,50 

例值 570 465 28 165 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） : ,;;5.0ml/1OOg 

焊接位置 ~.L“. t 只 1-
汗 庄

',G) （万） （芯） （巧） （气）

参考电流
焊条规格(mm) (1)2 5 032 <1>4.0 

焊接电流{A)
平焊、横焊 70 - 100 90 - 130 130 - 180 
立焊、仰焊 60~ 90 90 - 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 350-400't保温 1h ，放在 100~
150't保温箱内，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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J556 低合金钢用焊条

GB/T 5117 E5516- G P AWS A5.5 E8016- G ISO 2560-8- E 55 16- G P 

用途：

适用千中碳钢和 15MnTi, 1 5MnV等低合金钢结构的焊接。

特性：

低氢钾型药皮的低合金钢焊条，具有优良的焊接工艺性能和力学性能。

电源极性 ：

交流、直流反接(AC 、 DC仆 ，推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目

保证值

例值

C 

,;0.12 

0.073 

Mn 

引 ．60

1.38 

Si 

<;0.90 

0.25 

熔敷金属力学性能（热处理 ：620丑S'Cx l h )

试验项目
Rm R扎／RpO.2

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,550 ;,460 

例值 595 490 

焊接位置 -.L叩. t 沁 1-
行 汪

( 1G) (2f) （动 (3G) (43) 

参考电流

A 

p 

,;0.030 

0.015 

(%) 

;,17 

26 

s 
.;0.030 

0.006 

KV,(J) 
- 30°c 

;,27 

136 

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 70 - 1 00 90 - 130 130 - 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90-120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1 h，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条 J556RH 
GB/T 5117 E5516-N1 P AWS A5.5 E8016- G ISO 2560-B-E 55 16-N1 P 

用途：

适用干压力容器、海洋工程、桥梁、船舶等低合金钢重要结构的焊接。

特性 ：

低氢钾型药皮的低合金钢焊条，焊接工艺性能优良，熔敷金屈扩散氢含量低，具有

优良的塑性、韧性和抗裂性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC、DC），推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni Mo V 

GBrr标准 <.0.12 
0 60~ 

,;0.90 ,;O 030 ,;;O 030 
0 30 ~ 

.;;O 35 .;;0.05 
1 60 1 00 

例值 0.076 1 10 0 22 0.017 0 004 081 0 15 0.005 

熔敷金属力学性能（热处理：620斗5'Cxlh)

试验项目
Rm R“知2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40't: 

GB/T标准 ;,550 ;,460 ;,17 ;,27 

例值 590 500 28 108 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）汪5.0ml/100g

焊接位置~. L". t 尺 1-
汗 汪

(tG) （万） （芯， （为） “G) 

参考电流
焊条规格{mm) <1>2 5 <1>3 2 O4 0 05 0 

平焊、横焊 70- 100 90 - 130 130- 180 170 - 210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60~ 90 90 - 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 350-400'C保温 1.5h，放在 100~
150'C保温箱内 ， 随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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J557 低合金钢用焊条

GB/T 5117 E5515- G P AWS A5.5 E8015-G ISO 2560-8- E 55 15- G P 

用途：

适用千中碳钢和 15MnTi 、 1 5MnV等低合金钢结构的焊接。

特性：

低氢钠型药皮的低合金钢焊条，具有优良的焊接工艺性能和力学性能。

电源极性 ：

直流反接 ( DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目

保证值

例值

C 

<;0.12 

0.074 

Mn 

引．60

1.32 

Si 

,;;0.90 

0.50 

熔敷金属力学性能（热处理 ：620丑S'Cx l h )

试验项目
Rm R.dRpO2 

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,550 :>460 

例值 605 500 

焊接位置 -.L叩. t 沁 1-
行 汪

( 1G) (2f) （动 (3G) (43) 

参考电流

焊条规格(mm) <1>2.5 <l>3.2 

平焊、横焊 70 - 100 90 - 130 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90 - 120 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。

A 

p 

,;;Q.030 

0.015 

(%) 

;;,17 

28 

<1>4,0 

130 ~ 180 

130-160 

s 
,;;0.030 

0.007 

KV2(J) 
-30七

;,27 

140 

<1>5.0 

170 - 220 

2．烘干要求：焊前焊条须经350 -400'C保温 1 .5h，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条 J557RH 
GB/T5117E5515-N1 P AWSA5.5E8015- G 1S02560-B-E5515-N1 P 

用途：

适用干压力容器、海洋工程、桥梁、船舶等低合金钢重要结构的焊接。

特性 ：

低氢钠型药皮的低合金钢焊条，焊接工艺性能优良，熔敷金屈扩散氢含量低，具有

优良的塑性、韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s 

GB/T标准 -.o 12 0 60 - .;O 90 .;O 030 .;O 030 
1 60 

例值 0.068 1 25 0 30 0.016 0.007 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5'Cxth)

试验项目

GBfT标准

例值

Rm 
(MPa) 

;,550 

600 

RdR叩

(MPa) 

;.460 

510 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）汪5.0ml/100g

焊接位置 -.L. 【 l • • 
“3 伈 庄

(IC) （方） （芯） （芯） (“ ' 

参考电流

Ni 

0 30 -

A 
(%) 

;,17 

28 

1.00 

0.80 

Mo V 

.;O 35 .;O 05 

020 0.006 

KV2( J) 

- 40't 

;,27 

120 

焊条规格(mm) CJl2.5 CJl3.2 CJl4.0 CJl5.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

70-100 90-130 130-180 170 -210 

60-90 90- 120 130-160 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。

认证情况：CCS
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2．烘干要求：焊前焊条须经350-400'C保温 1.5h，放在 100~

150'C保温箱内，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。



JQ•J557GX 低合金钢用焊条
GB/T 5117 E5515-G AWS A5.5 E8015- G 

用途：

适用千X65管线钢及相应强度等级的低合金钢焊接。

特性：

低氢钠型药皮的管线钢用低合金钢焊条，具有良好的焊接工艺性能 ， 电弧稳定柔

和 ，飞溅小，脱渣容易 ，焊缝金屈具有优良的塑性、低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 
保证值 0.03- 0 08 1 00 - 1 70 ,;060 

例值 0 070 1 25 0 42 
试验项目 Ni Cr Mo 

保证值 .;;1 00 ,;050 .;O 50 

例值 0 62 0024 015 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm R叫凡．2

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,550 ;,460 

例值 608 510 

熔敷金属扩散氢含量（热导法 ） 这5.0ml/1 00g.... 
焊接位置- L. t沁 斤l 汪

( 1G) (m (2G) （箕） (·G) 

参考电流
焊条规格(mm) <1>2.5 

70 ~ 100 
60~ 90 

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。

p 

,;;O 020 

0.013 
V 

;;0 05 
0.005 

A 
(%) 
;,17 

28 

<1>3.2 
90 ~ 130 
90 ~ 120 

s 
«O.015 

0.008 
Cu 

<0 30 

0.012 

KV2(J) 
-30't 

;,50 

155 

<1>4.0 
130 - 180 
130 - 160 

2．烘干要求：焊前焊条须经 350 - 400'C保温 1h ， 放在 100 ~
150'C保温箱内 ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条 JQ•J558N2 
GB/T 5117 E5518- N2 AWS A5.5 E8018- C3 

用途：

适用干压力容器、海洋工程、船舶等低合金钢重要结构的焊接。

特性 ：

低氢钾铁粉型药皮的低合金钢焊条，熔敷金屈含有 1％左右Ni 元素 ，熔敷金属具

有优良的塑性 ，韧性和抗裂性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC、DC），推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si P 
s 

Ni Cr Mo V 

GB厅标准也12 0.40~ 1.25 也80 也030 也030 0.80 ~ 1.10 <;0 . 15 也35 也05

例值 0.060 1.17 0.35 O.Q15 0.006 0.95 0.032 0.05 0.002 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目

GBfT标准

例值

Rm 
(MPa) 

;,550 

590 

ReilRp0.2 
(MPa) 

470- 550 

500 

A 

(%) 
;,24 

28 

KV2(J) 
-40't 

;,27 

135 

熔敷金属扩散氢含量 （热导法） 这5.0ml/1 00g

焊接位置~ L. t伈 "l 勹
(tG) (2f) （芯） （芯） （竹）

参考电流

焊条规格(mm) <1>2.5 032 O4 0 C!>5.0 

平焊、横焊 70 - 100 90 ~ 130 130- 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 90 90 ~ 120 130 - 160 

焊接工艺要点 ： 1 ．参考 1 09 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 350- 400't保温 1h，放在 100 ~
150't保温箱内 ，随用随取。
3． 焊接时采用短弧操作 ， 以窄焊道为宜。
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W607 低合金钢用焊条

GB/T 5117 E5015- G P AWS A5.5 E7015-G ISO 2560-8- E 49 15- G P 

用途：

适用千－60'(:工作的低温钢结构的焊接，如 13MnSi63 、09MnNiNb等。

特性：

低氢钠型药皮的低温钢焊条，熔敷金展在－60'(:时仍具有良好的冲击韧性。

电源极性 ：

直流反接 ( DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni 

保证值 d0.10 ,;1.60 d0.90 ,;Q,035 d0.O35 
0 50 ~ 

1 20 

例值 0.060 1 25 0 35 0 015 0005 0 75 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5"Cx l h )

试验项目
Rm Ret/Rp02 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -60't 

保证值 ;,490 ;,400 ;,20 ;,27 

例值 550 440 29 110 

焊接位置-. L闷. t 沁 1-
＂俨 芘,tC) (2fi (2C) (JQ) “G) 

参考电流

焊条规格(mm) <!>2.5 <ll3 2 <!>4.0 <!>5.0 

平焊、横焊 70-90 90 - 120 130-180 170 -210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90 - 120 130~ 160 

焊接工艺要点： 1参考 109 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350-400'C左右保温1 .5h，随烘随用。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。

129 



低合金钢用焊条 W707 
GB/T 5117 E5015- G P AWS A5.5 E7015- G ISO 2560-8- E 49 15-G P 

用途：

适用干－70"C工作的低温钢结构的焊接，如 09Mn2V 、09MnTiCuRe等。

特性 ：

低氢钠型药皮的低温钢焊条，熔敷金属在－70"C时仍具有良好的冲击韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s Cu Ni 

保证值 .;O 10 ,;;1 60 <0 90 ,;;0.035 .;O 035 ,;;1.00 0 50 ~ 1 20 

例值 0.060 1.00 027 0 015 0 006 020 0.75 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5'txth)

试验项目
Rm R,,JRp02 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -70七

保证值 ;,490 ;>400 ;,20 ;,27 

例值 570 480 29 80 

焊接位置 -.L＂.【氏 1-
" 门

(IG) （万） （芯） （芯） ，心）

参考电流
焊条规格(mm) <1>2.5 <!>3.2 <1)4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 70-90 90 ~ 120 130~ 180 170-210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90-120 130-160 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350-400'C左右保温1.5h，随烘随用。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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W707Ni 低合金钢用焊条

GB(T51 17 E5515-N5 P 相当 AWS A5.5 E8015- C1 ISO 2560- 8- E 55 15-N5 P 

用途：

适用千－70'(:工作的低温钢结构的焊接，如09Mn2V 、06MnVAI 、25N，钢等。

特性：

低氢钠型药皮的低温钢焊条，熔敷金展在－70'(:时仍具有良好的冲击韧性。

电源极性 ：

直流反接 ( DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni 

GBrr标准 ,;O 12 <.1.25 ,;Q.60 .;0.030 ,;;O 030 2 00 ~ 2 75 

例值 0 047 0 90 0 30 0 009 0 006 245 

熔敷金属力学性能（热处理 ： 605丑5°Cx l h }

试验项目
Rh RetlR,02 A KV2(J) KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -60't -70'C 

GBfT标准 ;;,550 ;,460 ;,17 ;,27 

例值 590 480 28 130 110 

焊接位置 -.L叩. t 沁 1-
行 汪

( 1G) (2f) （动 (3G) (43) 

参考电流

焊条规格(mm) (1)2,5 <1)3.2 (1)4,0 <!>5.0 

平焊、横焊 70 - 90 90 ~ 120 130- 170 170 - 210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90-110 130- 160 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350-400't:左右保温1 .5h，随烘随用。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条 W707Nil 
GB/T 5117 E5015- N5 P AWS A5.5 E7015-C1 L ISO 2560- 8 - E 49 15-N5 P 

用途：

适用干ASME SA203 Gr.B 、09MnNiOR等低温钢结构的焊接。

特性：

低氢钠型药皮的低温钢焊条，熔敷金属在－75°C时仍具有良好的冲击韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s Ni 

GBfT标准 ,;;0.05 ,;;1 25 .;;O 50 ,;;O 030 o;;O 030 2 00 - 2 75 

例值 0.042 0.72 0 24 0.007 0 005 2.55 

熔敷金属力学性能（热处理：605丑5'txlh)

试验项目
Rm R,JRp02 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -75"c 

GBfT标准 ;,490 ;,,390 ;,20 ;,27 

例值 535 440 30 150 

焊接位置 -.L＂.【氏 1-
" 门

(IG) （万） （芯） （芯） ，心）

参考电流
焊条规格(mm) <1>2.5 <!>3.2 <1)4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 70-90 90 ~ 120 130~ 170 170 -210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 -90 90-110 130-160 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350-400七左右保温 1h，随烘随用。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。

132 



W107Ni 低合金钢用焊条

GB(T51 17 E5515-N7 P 相当 AWS A5.5 E8015- C2 ISO 2560- 8- E 55 15-N? P 

用途：

适用千－75'(:工作的 3.5Ni低温钢结构的焊接。

特性：

低氢钠型药皮的低温钢焊条，熔敷金展在－75'(:时仍具有良好的冲击韧性。

电源极性：

直流反接( DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni 

GB!T标准 ,;Q 12 ,;;1 25 .;O 80 ,;;O 030 ,;;0030 3 00 - 3 75 

例值 0 045 0.70 0.40 0.010 0 006 3 25 

熔敷金属力学性能（热处理 ： 605丑5°Cx l h}

试验项目
Rm R.dRpO2 A KV2(J ) 

(MPa) (MPa) {%) - 75't 

GBfT标准 ;;,550 ;;,460 ;,17 ;,27 

例值 580 480 28 100 

焊接位置 -.L叩. t 沁 1-
行 汪

( 1G) (2f) （动 (3G) (43) 

参考电流
焊条规格(mm) (1)2,5 <1>3.2 (1)4,0 <!>5.0 

平焊、横焊 70-90 90 ~ 120 130- 170 170 - 210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90-110 130- 160 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350-400't:左右保温1.5h，随烘随用。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条 J422CrCu 
GBfT 5117 E4303-G 

用途：

适用干 1 2MnCrCu等耐候钢的焊接。

特性 ：

钦钙型药皮的低合金耐候钢焊条，具有优良的焊接工艺性能 ， 电弧稳定 ，再引弧容

易，焊缝成型美观。 熔敷金屈具有良好的力学性能及耐大气腐蚀性能。

电源极性：

交直流两用 (AC、 DC)

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si p s Cr Cu 

保证值 ,;;0.12 
0 30 ~ 

<0.40 ,;Q,035 ,;O 030 
0 30 ~ 0.20-

0 90 080 050 

例值 0.067 0 45 020 0.020 0 0 15 0.50 035 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm ReJRpO.2 A KV2(J ) 

(MPa) (MPa) (%) - 20't 

保证值 ;,420 ;,330 ;,22 ;,27 

例值 520 430 25 90 

焊接位置: ~. L".<尺 1-
汗 仅

(,Cl （万） （芯） (JG) （岭）

参考电流

焊条规格(mm) (!)2.5 <!)3.2 O4 0 05 0 

平焊、横焊 70 - 100 100-140 140 - 200 180 - 240 
焊接电流{A)

立焊、仰焊 140 - 180 60 - 90 90 - 130 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
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J427CrCu 
GBfT 5117 E4315- G 

用途：

适用千 12MnCrCu 等耐候钢的焊接。

特性：

低合金钢用焊条

低氢钠型药皮的低合金耐候钢焊条，熔敷金屈具有优良的耐大气腐蚀性能 ，熔敷

金屈具有良好的塑性和低温韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s Cr Cu 

保证值 ,;;0.12 
0 30~ 

<0.35 ,;;O 040 «o.035 
0 30 ~ 0 20-

0.70 0 80 0.50 

例值 0.063 0.65 0.30 0.015 0.006 0.60 0.30 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm R,JRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 20't 

保证值 ;,420 ;,330 ;,,22 ;,27 

例值 565 480 27 153 

焊接位置:-. L闷. t 氏 1-
" PE 

( 1C) ,2fl (2G) （兀） “G) 

参考电流

焊条规格(mm) <!>2.5 <!>3.2 <!>4.0 <!>5.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 70 - 1 00 90 - 130 130 - 180 170 - 220 

立焊、仰焊 60-90 90-120 130 -160 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350't保温 1h，随烘随用。

3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条

GBfT 5117 E4315-G 

用途：

适用干耐酸钢的焊接，如 PNS耐酸钢、JNS耐酸钢等。

特性 ：

J427CrCuSb 

低氢钠型药皮的低合金耐候钢焊条，焊接工艺性能优良，熔敷金屈具有良好的塑

性、低温韧性和耐硫酸露点腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Cr Cu Sb 

保证值 <0 10 <.1.20 <0 60 
0 50 ~ 0 25 ~ 0 04 ~ 

,;Q 025 ,;Q,015 1 00 
0 50 0.10 

例值 0.058 0.73 O, 3 0 0.012 0.005 0 78 0.40 0065 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm 压t/Rp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) {%) -30七

保证值 ;,430 ;,330 ;>20 ;,27 

例值 582 486 25 153 

焊接位置 ~.L＂｝. t 氏 1-
" PE 

(,G) （万） （芯） （芯） （心）

参考电流
焊条规格(mm) Cll2.5 CJ:>3.2 04 0 Cl>5.0 

平焊、横焊 70 - 100 90 ~ 130 130~ 180 170 ~ 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 -90 90 ~ 120 130- 160 

焊接工艺要点： 1参考 109 页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经350-400'C保温 1h，随烘随用 。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。



J502NiCu 低合金钢用焊条

TBfT 2374 E5003- G 

用途：

适用千铁路耐候车辆的焊接，如09MnCuPTi 、 l6MnCu 等。

特性：

钦钙型药皮的低合金耐候钢焊条，具有优良的焊接工艺性能，电弧稳定，飞溅少 ，

脱渣容易 ，焊缝成型美观，熔敷金屈具有良好的力学性能和耐大气腐蚀性能。

电源极性：

交直流两用(AC、 DC)

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s Ni Cu 

保证值 d0.12 
0 30-

,;;040 <.0.035 ,;0.030 
0 20 ~ 0 20 ~ 

0.90 0 50 0 50 

例值 0.095 0 58 0.18 0.026 0 012 0 45 0 42 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm R"氐．2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40't 

保证值 «490 ;,,390 ;,,22 :;,27 

例值 540 450 27 73 

焊接位置:-. L闷. t 氏 1-
" PE 

( 1C) ,2fl (2G) （兀） “G) 

参考电流

焊条规格(mm) O2 5 O32 O4 0 05 0 

平焊、横焊 70- 100 100 - 140 140- 200 180- 240 
焊接电流(A}

立焊、仰焊 60 ~ 90 90- 130 140- 180 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
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低合金钢用焊条 J502WCu 
TBfT 2374 E5003- G 

用途：

适用干铁路耐候车辆的焊接 ，如 09MnCuPTi 、 1 6MnCu等。

特性 ：

钦钙型药皮的低合金耐候钢焊条，具有优良的焊接工艺性能 ， 电弧稳定，飞溅少，

脱渣容易，焊缝成型美观 ，熔敷金属具有良好的力学性能和耐大气腐蚀性能。

电源极性：

交直流两用(AC、 DC)

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s w Cu 

保证值 <0.12 
0 30 ~ 

,;;040 
090 

,;0.035 
0 20 ~ 0 20~ 

<.0.030 0 50 0 50 

例值 0 092 O,78 0.24 0.025 0 015 036 0 30 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm ReJR,02 

(MPa) (MPa) 
A KV2(J) 

(%) - 40'C 

保证值 ;;,490 ;,390 ;,22 ;,27 

例值 560 460 27 50 

焊接位置:~. L".<尺 1-
汗 仅

(,Cl （万） （芯） (JG) （岭）

参考电流

焊条规格(mm) (!)2.5 (!)3.2 (!)4.0 (!)5.0 

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

70- 100 100- 140 140 -200 180- 240 

60 - 90 90 - 130 140 - 180 

焊接工艺要点： 1参考 109 页焊接工艺摘要。
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J506NiCu 耐候钢用焊条

TBfT 2374 E5016-G 

用途：

适用千碳钢及抗拉强度490MPa等级耐候钢结构的焊接，如机车车辆、近海工程、

桥梁等结构的焊接。

特性：

低氢钾型药皮的低合金耐候钢焊条，熔敷金屈具有优良的抗大气腐蚀性能、抗裂

性能及良好的塑性和韧性。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC. ) ，推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cu 

保证值 .;;O 12 0.30 - .;O 70 d0 035 ,;O 030 
0.20- 0.20-

0.90 0.50 0.50 

例值 0.060 0 82 0.19 0 016 0.008 0 35 0.30 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm R.t/Rp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40七

保证值 ;,490 ;,390 ;,22 ;,27 

例值 530 450 27 166 

焊接位置~. L闷. t 沁 1-
斤 吧

( I,) (m (2G) (3G) （如｀＇

参考电流
焊条规格(mm) <D2.5 (1)3 2 <D4.0 <D5.0 

平焊、横焊 70 - 100 90 ~ 130 130 ~ 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 ~ 90 90 ~ 120 130 -160 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350°C保温 1h，随烘随用。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条 J506NiCrCu 
TBfT 2374 E5016- G 

用途：

适用千碳钢及抗拉强度490MPa等级耐候钢结构的焊接，如机车车辆、近海工程、

桥梁等结构的焊接。

特性：

低氢钾型药皮的低合金耐候钢焊条，熔敷金屈具有优良的抗大气腐蚀性能、抗裂

性能及良好的塑性和韧性。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC+），推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Cu 

保证值 ,;;0.10 ,;;1.25 ,;;0.60 ,;;0.025 ,;;0.020 0.20 - 0.50 0.30 - 0.80 0.20 - 0.40 

例值 0.056 0. 75 0.33 0.020 0.008 0.42 0.45 

耐大气腐蚀性指数： l浅2（引用标准 GB/T4171 -2008) ，例值 6.9

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm RedRpO.2 A 

(MPa) (MPa) (%) 
保证值 ;,500 ;,400 ;,22 

例值 580 475 26 

焊接位置 ~.L“l . t 伈 1-
" 亢

(,G) (2f) （芯） （兀） ＜岭）

参考电流

0.35 

KV2(J) 
-40七

;,60 

140 

焊条规格(mm) <!>2.5 <!>3.2 <!>4.0 <!>5.0 

平焊、横焊 70 - 100 90- 130 130- 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60- 90 90- 120 130- 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺墒要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经350七保温 1h，随烘随用 。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。



J506WCu 低合金钢用焊条

TBfT 2374 E5016-G 

用途：

适用千碳钢及抗拉强度490MPa等级耐候钢结构的焊接，如09MnCuPTi 、 l6MnCu等。

特性：

低氢钾型药皮的低合金耐候钢焊条，熔敷金属具有良好的抗大气腐蚀性能及良好

的力学性能和抗裂性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC仆 ，推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值

26 16 

C00 

W

O 

Mn 

0.30-
0.90 

0.84 

Si 

-.0.70 

0.21 

p s 

<.0.035 <.0.030 

0.016 0.007 

w 
0.20 -
0.50 

0.30 

Cu 

0.20 -
0.50 

0.36 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
R m R eJR p0.2 A KV,(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40'C 

保证值 ;,,490 ;,390 ;,22 ;,27 

例值 545 440 29 120 

焊接位置:-. L闷. t 氏 1-
" PE 

( 1C) ,2fl (2G) （兀） “ G) 

参考电流

焊条规格(mm) <!>2.5 <!>3.2 <!>4.0 <!>5.0 

平焊、横焊 70 - 1 00 90 - 130 130 - 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350't保温 1h，随烘随用。

3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。

141 



耐候钢用焊条 J507NiCu 
TBfT 2374 E5015-G 

用途：

适用千碳钢及抗拉强度490MPa等级耐候钢结构的焊接，如机车车辆、近海工程、

桥梁等结构的焊接。

特性：

低氢钠型药皮的低合金耐候钢焊条，熔敷金屈具有优良的抗大气腐蚀性能、抗裂

性能及良好的塑性和韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cu 

保证值 «0 12 
0 30 ~ 

«0 70 d0 035 -.0030 
0.20- 0 20 ~ 

0.90 0.50 0 50 

例值 0 066 0 75 0 30 0014 0 008 040 0 35 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm R.JRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40't 

保证值 e>490 ;,390 ;,22 ;;,27 

例值 570 465 28 140 

焊接位置 -.L“3. 【伈 1-
汗 庄

(IG) （万） （兀） （芯） （幼

参考电流

焊条规格(mm) O2 5 O32 O4 0 05 0 

平焊、横焊 70 - 100 90 - 130 130 - 180 170 ~ 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90 - 120 130~ 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h，随烘随用 。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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JQ•J507NH 低合金钢用焊条

GB/T 5117 E5015-G AWS A5.5 E7015-G 

用途：

适用千海洋大气腐蚀程度较低地区的耐海洋大气腐蚀钢的焊接，如沿海桥梁塔

尖、沿海钢结构工程的焊接，与耐海洋大气腐蚀 I N，钢良好匹配。

特性：

低氢钠型药皮的低合金耐候钢焊条，具有优良的焊接工艺性能，电弧稳定，飞溅

少、易脱渣。 熔敷金屈低温韧性优良，具有良好的耐海洋大气腐蚀性能，满足耐候

性合金指数v;, 1.2 的要求。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Mo Cu 

保证值 ._0.10 ._1.60 ,;0.65 ,;0.025 忒0.015 1.25 - 2.25 0.05 - 0.50 0.30 - 0.70 

耐候性合金指数：V习．2（引用标准JIS 23320-2012) ，例值 1.4

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm RedRpO2 

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,510 ;,400 

例值 590 500 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） 这5 ml/1009 

焊接位笠:-. L tPC “1 7 
( 1C) (2fl (2C) (JG) （心

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

<!>3.2 
90 ~ 120 
90- 120 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。

A 
(%) 

;,22 

29 

O4.O 

130 - 180 
130-160 

KV2(J) 
-40'C 

>80 

160 

<ll5.0 
170 - 210 

2．烘干要求：焊前焊条须经 350-400七保温 1h，放在 100~
150't保温箱内，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条 JQ•J507NHV 
GB/T 51 17 E5015- G AWS AS.5 E7015- G 

用途：

适用千抗拉强度490MPa等级耐海洋大气腐蚀钢的焊接，如沿海桥梁、沿海钢结构

工程的焊接。

特性 ：

低氢钠型药皮的低合金耐候钢焊条，具有优良的焊接工艺性能，电弧稳定，飞溅

少，易脱渣。 熔敷金屈低温韧性优良，具有良好的耐海洋大气腐蚀性能，满足耐候

性合金指数V;a l .5 的要求。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Ni Cu 

保证值 «o.08 引00 ,;0,60 ,;0,020 忒0,015 3.00 - 3.75 0.30 - 0.60 

耐候性合金指数：V;;,1.5（引用标准JIS 23320-2012) ，例值 1.7

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目

保证值

例值

Rm 
(MPa) 
;,490 

590 

ReJR,0.2 
(MPa) 
;,400 

495 

A 

(%) 
;,22 

28 

KV,(J) 
- 40'C 
;,60 

155 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）长5 ml/1009 

焊接位置~. L. t l 
霾，哪

＂ 沁汗氏
(tG) （万） （芯） （父） (« 

参考电流

焊接电流(A)

焊条规格(mm)

平焊、横焊

立焊、仰焊

(!)3.2 

90 - 120 
90 ~ 120 

$4.0 

130 - 180 
130 - 160 

<P5.0 
170 - 220 

焊接工艺要点： 1参考 109 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 350-400'C保温 1h，放在 100~
150'C保温箱内，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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JQ•J507FNH 低合金钢用焊条

GB/T 5117 E5015-G AWS A5.5 E7015- G 

用途：

适用千Q420qFN I-J 耐候桥梁钢的焊接。

特性：

低氢钠型药皮的低合金耐候钢焊条，具有优良的焊接工艺性能，电弧稳定 ，飞溅

少、易脱渣。 熔敷金屈低温韧性优良 ，具有良好的耐大气腐蚀性能，满足耐大气腐

蚀指数 l>6.2 的要求。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si 
p s 

Ni Cr Cu 

保证值 ,;;0.10 <;1.60 0.10-0.64 ,;;0.020 ,;;0.015 0.20-1.10 <;1.00 0.20-0.51 

耐大气腐蚀性指数 ： l述2（ 引用标准 GB/T 41 71 -2008 ) ，例值6.9

熔敷金属力学性能也阜态）二

试验项目
Rm R,L/Rp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40't: 

保证信 ;,510 ;,,400 ;,22 ;,60 

例值 590 500 30 190 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） 汪5 ml/100g 

焊接位置:-. LP8. <氏 1-
pr 陀

( 1G) (2f) (2C (36) （心）

参考电流
焊条规格(mm) <!>3.2 O4 0 05 0 

平焊、横焊 90- 130 130- 180 170- 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 90- 120 130-160 

焊接工艺要点： 1参考 109 页焊接工艺摘要。
2 烘干要求 ： 焊前焊条须经 350- 400'C保温 1 h ， 放在 100~
150七保温箱内 ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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低合金钢用焊条 J556NiCrCu 
TBfT 2374 E5516- G 

用途：

适用千抗拉强度550MPa等级耐候钢结构的焊接，如机车车辆、近海工程、桥梁等

结构的焊接。

特性：

低氢钾型药皮的低合金耐候钢焊条，熔敷金屈具有良好的抗大气腐蚀性能、抗裂

性能及良好的塑性和韧性。

电源极性：

交流、直流反接 ( AC、 DC+ ） ，推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cr 

保证值 .;;O 10 ,;1 60 
0 20 ~ 0.30 -

,;;O 60 ,;;O 025 ,;;0.020 0.60 0.90 

例值 0 065 0 95 035 0 013 0.010 0 52 0 44 

耐大气腐蚀性指数： l;;,6.2 （ 引用标准 GBfT 4171-2008) ，例值 6.7

熔敷金属力学性能（焊态）

Cu 

0 20 ~ 
0.40 

025 

试验项目
Rm RedRp()2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40't 

保证值 ;,550 ;,450 ;,22 ;,60 

例值 620 550 25 130 

焊接位置~. L". t 氏 1-
" 氏

(,G) ,“.) （沁） （父） “G) 

参考电流

焊条规格(mm) <!>2.5 <!>3.2 <!>4.0 <!>5.0 

平焊、横焊 70- 100 90 - 130 130 - 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90 - 120 130- 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109 页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经350七保温 1h，随烘随用 。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。



气体保护实心焊丝简明表

腾号 (, l ; \\\、 主妻用途

148 JO· MG50-Ti G49A3C1S11 ER70S-G 适用于490MPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢大线能量的焊接。

149 JO·MG55- G GSSA4UC 1 ZS6 适用干 SSOMPa抗拉强度级别母材的焊接。

150 JQ•MG55- D2 G55A3C1 S4M31/G55A3UM21 S4M31 ER80S- D2 适用于 SSOMPa抗拉强度级别母材的焊接。

151 JO· MG09CrCuSb G49A3M21 ZS2 ER70S- G 适用于 SOOMPa抗拉强度级别耐硫酸腐蚀钢的焊接。

152 JO·X80 G55A4UM21ZSN2 ERSOS-G 适用于 X80管线钢的焊接。

153 JO· MG55- Ni1 GSSA4HM 13SN2 ER80S- Ni1 适用干 SSOMPa抗拉强度级别低温钢 ( -45'C）的焊接。

154 JO· MG55- Ni2 G55P6M13SN5 ER80S- Ni2 适用于 SSOMPa抗拉强度级别低温钢 ( -60'C）的焊接。

155 JO· MG55- Ni3 G55P7HM13SN71 ER80S- Ni3 适用干 SSOMPa抗拉强度级别低温钢 l-75'Cl的焊接。

156 JO· H08MnSiCuC『Ni- II G43A4UM21 SNCC3 适用于440MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接。

157 JO• TH500- NQ- II G49A4UM21 SNCC2 适用于 500MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接。

158 JO· TH550- NO- II G55A4UM21 SNCC1 ER80S- G 适用干 550MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接。

159 JQ-MG55-FNH G55A4UM21 SNCC1 ER80S-G 适用于 550MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接。

160 JQ,MG55-NH G55A4UM21 ZSN3 ER80S-G 适用于 550MPa抗拉强度级别耐海洋大气腐蚀钢的焊接。

161 JQ-MG55- NHY G55A4UM21ZSN7 ER80S- G 适用千 550MPa抗拉强度级别耐海洋大气腐蚀钢的爆接。
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低合金钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG50-Ti 
GB/T 8110 G49A3C1S11 AWS A5.1 B ER70S- G 

ISO 14341 - B-G 49 3U C1 S11 JIS YGW11 

用途：

适用千490MPa抗拉强度级别碳钢、低合金钢大线能量的焊接 ，常见应用领域为工

程机械、建筑机械等。

特性 ：

低合金钢用气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，焊缝成型美观，可进行大线能呈

的焊接。 熔敷金属具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%CO, 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ti+Zr Cu 

GB斤标准 0.02 - 0.15 1.40 - 1.90 0.55 - 1.10 .;0.030.;0.030 0.02 - 0.3 也50

例值 0.058 1.44 0.73 0.009 0.012 0.17 0.12 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

保证值 490 - 670 

例值 550 

焊接位置~. L四. t 氏
,tG) （万） （兀）

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A}
平焊、横焊

立焊、仰焊

Ret/R,02 
(MPa) 

,;,420 

455 

l 1-
汗 沁

（父） （尤）

<1>1.0 

180- 260 

180- 240 

" （气）

$1.2 

200 - 380 

200 - 350 

焊接工艺要点： 1参考 109 页焊接工艺摘要。

认证情况：CE
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2．推荐气体流量：20-25Umin。
3． 推荐干伸长度： 15 - 20mm。

A 

(%) 
,;,22 

29 

O1.4 

260 - 450 

260- 400 

KV2 (J) 
-30'C 

;,27 

131 

$1 .6 

300- 550 

300- 550 



JQ•MG55-G 低合金钢用气体保护实心焊丝
GB/T 8110 G55A4UC1ZS6 ISO 14341-A-G 46 4 C1 3Si1 

用途：

适用千550MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q460、Q500等。 常见应用领域为煤

矿机械、工程机城、石油化工 、长输管线等。

特性：

Cr-'几型高强钢用气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良 ，电弧稳定、飞溅小、送丝性

良好，焊缝成型美观，熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流反接(DC. )

保护气体：

I 00% CO, 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s 
保证值 <;0.11 

1.40 ~ 050 ~ 
s;0.025 <:O 025 

1 80 0 90 
例值 0066 1.52 082 0013 0 010 

熔敷金属力学性能

试验项目
R m R ,JR ,0.2 

(MPa) ( MPa) 

保证值 ;,550 ~460 

例值 585 473 

焊接位置:-. L尺l . t 氏 I l -
". 沁 汗

( 16) （万｝ (2G （兀） (3G) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) (1)0.8 <I>1 0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 100 50 ~ 220 

立焊、仰焊 50 - 90 50 - 140 

焊接工艺要点： 1参考 109 页焊接工艺摘要。

认证情况：CE

2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

A 

(%) 
;;,19 

25 

Cr Ti Cu 

0.10 -
gO 17 <sO 50 

0 60 

0 25 009 012 

KV2 (J) 
- 40't 

;,47 

109 

(J)1 .2 O1,6 

80 - 350 170 - 550 

80 - 250 140 - 250 
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低合金钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG55-D2 
GBfT 811 O G55A3C1 S4M31/G55A3UM21 S4M31 AWS AS.28 ER80S- D2 

ISO 14341-B-G SSA 3 C1/M21 S4M31 

用途：

适用千550MPa抗拉强度级别母材的焊接 ，常见应用领域为钢结构、桥梁、建筑机
械、压力容器等。

特性：

高强钢用气保护实心焊丝 ，焊接工艺性优良 ，适合于短路、喷射、脉冲等多种焊接
方法 ，焊缝成型美观。 熔敷金屈具有优良的综合机械性能，适用于中等冲击载荷
要求的焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02; 15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn 

GBfT 标准
0.07 - 1.60-

0.12 2.1 0 

例值 0.072 1.68 

s, 
0.50-
0.80 
0.65 

p s 
Ni Mo Cu 

,;;0,025 ,;;0 ,025 s;0, 15 0.40 - 0.60 s;0,50 

0.01 3 0.010 0.01 0.45 0.13 

熔敷金属力学性能

保护气体 试验项目
Rm R.JRp0.2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%} -30七

100%C02 
保证值 550 - 740 ;,470 ;.17 ;,27 

例值 601 493 22 64 
保证值 550 - 740 ;,470 ;,17 ;,47 

20%C02+80%Ar 
例值 658 548 23 89 

焊接位置 : -. L".<氏 l l -
汗 沁 吁

(,G) （万） （芯） （芯） （父） “G) 

参考电流
焊丝规格(mm) (1)0.8 (1)1 .0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50~ 100 50~220 
立焊、仰焊 50 ~ 90 50 ~ 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109 页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量 ：20~25Umin。

3． 推荐干伸长度 ： 15 ~ 20mm。

<1>1.2 <1>1.6 
80 ~ 350 170 ~ 550 
80 ~ 250 140- 250 
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JQ · MG09CrCuSb 低合金钢用气体保护实心焊丝
GB/T 8110 G49A3M21ZS2 AWS A5.18 EA70S- G 

用途：

适用千500MPa抗拉强度级别耐硫酸腐蚀钢的焊接 ， 如 09CrCuSb(ND)钢，常见应

用领域为冶金、电力 、石化等。

特性：

耐硫酸腐蚀钢气保焊丝 ，焊接工艺优良，焊缝成型美观 ，抗裂性优良，耐硫酸霖点

腐蚀性优良 ，熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Sb Cu 

保证值
d0 12 045- 020- ,;,; 010- 0.70 - 0.04- 025 -

0.75 0.40 0.020 0.010 0.30 1.10 0.10 0.45 

例值 0 060 0 55 0.33 0.012 0 003 0.19 0.90 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm R,JR,02 

(MPa) (MPa) 

保证值 490 ~ 670 ;,390 

例值 545 455 

焊接位置 : -． L沌. t 沁 l 1-
Pf 沁 尺

( 10 ) (2F) (2C) （四 (3G) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) 00 8 O10 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 100 50 - 220 

立焊、仰焊 50-90 50- 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量 ： 20 -25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 1 5- 20mm。

A 
{%} 

习8

24 

O1 2 

80- 350 
80 - 250 

0.057 033 

KV2(J) 
-30't 
;,27 

118 

Cl>1.6 

170 - 550 
140 -250 
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低合金钢用气体保护实心焊丝 JO· X80 
GB/T 8110 G55A4UM21ZSN2 相当 AWS A5.28 EA80S- G 

相当 ISO 14341- A- G 50 4 M21 3Ni1 

用途：

适用干X80管线钢的焊接 ，主要应用领域为长输管线等。

特性 ：

管线钢用气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧柔和、焊接稳定 ，焊缝成型美

观。 通过严格控制焊丝的 S、 P等杂质含量 ，使焊缝具有优良的综合力学性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% ~ 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si P S Ni Mo Cr Ti Cu 

例值 0.067 1.50 0.65 0.013 0.008 0.85 0.05 0.03 0.08 0.15 

熔敷金属力学性能（保护气体 ：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm RedR沁2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa} (%) - 40't 

保证值 560 - 720 ;,500 ;>18.0 <'60 

例值 642 551 29 0 141 

焊接位置~. L". t 尺 l 1-
汗 沁 PE 

(,C) ｛万） （芯） （父） （父） （心

参考电流

焊丝规格(mm ) <ll0.8 <!>1 0 <!>1 2 0 16 

平焊、横焊 50 - 100 50 - 220 80 - 350 170 - 550 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 - 90 50 - 140 80 - 250 140 - 250 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量 ：20-25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15- 20mm。

152 



JQ•MG55-Ni1 
GBfT 8110 G55A4HM13SN2 

低合金钢用气体保护实心焊丝

AWS A5.28 ER80S- Ni1 

用途：

适用于 550MPa 抗拉强度级别低温钢 ( -45'(: ) 的焊接，如 I6MnDR、 15MnNiDH 、

07MnN心MoVDR等。 主要应用领域为石油化工（化肥、乙烯、煤液化、液化石油气

等）、冷冻设备、食品工业及液态气体存储设备等。

特性：

低温钢用混合气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小、送丝性良

好，焊缝成型美观，熔敷金属具有优良的低温冲击韧性。

电源极性：

直流反接( l)C )

保护气体：

0.5% - 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分(%)
试验项目 C Mn Si P S N1 

GB/T标准 < < 
0.12 1.25 

0.40 - <s <s 0.80 -
0.80 0.025 0.025 1.10 

熔敷金属力学性能岱护气体：2%02兰炉
Rm R扎／Rp0.2

(MPa) (MPa) 
试验项目

GB斤标准 550 - 740 ;,460 
例值 575 484 

焊接位置- L. t沁 行1 沁17
低） (m (20 （砌 （JG) （心）

考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

<!>0.8 

50 - 100 
50 ~ 90 

<!>1.0 

50 ~ 220 
50 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。

认证情况：ABS

2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。

Cr Mo 

< < 
015 0 35 

A 
(%) 
;a,17 
26 

(!)1.2 

80 ~ 350 
80 ~ 250 

V Cu 

< < 
0.05 0 35 

KV2(J) 
- 45't 
;,27 
170 

(1)1.6 

170 ~ 550 
140 ~ 250 
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低合金钢用气体保护实心焊丝 JO· MG55-Ni2 
GB/T 8110 G55P6M13SN5 AWS A5.28 ER80S-Ni2 

用途：

适用于 550MPa 抗拉强度级别低温钢 (-60"C) 的焊接，如 09MnD、 09Mn2VDR 、

15MnNiNbDR 等 。 主要应用领域为石油化工（化肥、乙烯、煤液化、液化石油气

等）、冷冻设备、食品工业及液态气体存储设备等。

特性：

低温钢用混合气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小、送丝性良

好，焊缝成型美观，熔敷金属具有优良的低温冲击韧性。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 3% 0 2+A, 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cu 

GB/T 标准 ,;;0.12 ,;;1.25 0.40 - 0.80 ,;;0.025 ,;;0.025 2.00 - 2.75 ,;;0.35 

熔敷金属力学性能（保护气体：2%02+Ar，热处理：620丑 S°Cx60•1\min)

试验项目
Rm ReJR,0.2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) {%) -60七

GB斤标准 550 ~ 740 ;,460 ;,17 ;,27 

例值 590 493 26 159 

焊接位置 ~.L“i. t 伈 l 1-
” 沁 产

(,G) ，万） （芯） （正） （芯） （心）

参考电流

焊丝规格(mm) <1>0.8 (!)1,0 Cll1.2 <1>1.6 

平焊、横焊 50 ~ 100 50 ~ 220 80 ~ 350 170 - 550 
焊接电流(A}

立焊、仰焊 50-90 50 - 140 80 ~ 250 140 ~ 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。
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JQ · MG55-Ni3 
GB斤 8110 G55P7HM13SN71 

低合金钢用气体保护实心焊丝

AWS A5.28 ER80S- Ni3 

用途：

适用千550MPa抗拉强度级别低温钢 ( -75'C )的焊接 ， 如 09MnNiDR 等。 主要应用

领域为石油化工（化肥、乙烯、煤液化 、液化石油气等）、冷冻设备、食品工业及液态

气体存储设备等。

特性 ：

低温钢用混合气体保护实心焊丝 ，焊接工艺性较好 ， 电弧稳定、飞溅小、送丝性良

好，焊缝成型美观，熔敷金屈具有优良的低温冲击韧性。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% ~ 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Ni Cu 

GB/T 标准 ,;0.12 ,;1.25 0.40- 0.80 ,;0.025 ,;0.025 3.00- 3.75 ,;0.35 

熔敷金属力学性能 （保护气体 ： 2%02+Ar ， 热处理温度 620土 15'Cx·

60飞min)

试验项目
Rm ReJRp02 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 75't 

GB/T 标准 550 ~ 740 ;,460 ;,17 ;,27 

例值 568 485 28 170 

焊接位置 : -． L闷. t 沁 I 1-
PF 沁 庄

( 1C) (m (2G （沁 (3G) （心

考电流
焊丝规格(mm) 00 8 (1)1.0 (1)1.2 O1 .6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 100 50 - 220 80 ~ 350 170 - 550 
立焊、仰焊 50-90 50-140 80 - 250 140 - 250 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 20 -25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 1 5- 20mm。
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低合金钢用气体保护实心焊丝 JO· H08MnSiCuCrNi- II 
GB/T 8110 G43A4UM21 SNCC3 TB/T 2374 ER44- G 

用途：

适用于440M Pa抗拉强度级别耐候钢的焊接 ，如 16CuCr、09CuPCrNi 、 1 5M nC,心等。

常见应用领域为机车车辆、近海工程、集装箱、桥梁等。

特性 ：

耐候钢用气保护实心焊丝，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观。 熔敷金屈具有良好

的抗大气腐蚀性能、抗裂性能及良好的塑性和韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cr 

0 90 ~ 0 35 ~ 0 20 ~ 0 20 ~ 
GBrr标准的10 1 30 065 

,;O 025 ,;O 025 0 50 
0 50 

例值 0.057 1 21 0 56 0.016 0 008 0 32 0 31 

耐大气腐蚀性指数： l述O（ 引用标准GB/T 4171-2008) ，例值 6.7

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm Rot/Rp0.2 

(MPa) (MPa) 

保证值 430 - 600 ;,330 

例值 535 450 

焊接位置 -.L“. t R 
l 1-

汗 沁 PE 
( , G) （万） （芯） (3G) （五） （心）

参考电流
焊丝规格(mm ) <1>0.8 CJ>1.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 100 50 - 220 

立焊、仰焊 50 - 90 50 ~ 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15 - 20mm。

A 

(%) 
;,22 

26 

<!>1.2 

80 - 350 

80 ~ 250 

Cu 

0.20 -
0 50 

0 31 

KV2 (J) 
- 40't 

;,60 

139 

Ql1 6 
170 - 550 

140 ~ 250 



JQ•THSOO-NO- Il 
GB/T 811 O G49A4UM21 SNCC2 

低合金钢用气体保护实心焊丝

TB!T 2374 ER50-G 

用途：

适用于500MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接，如 Q400NQRI 等。 常见应用领域为

机车车辆、近海工程、集装箱、桥梁等。

特性：

耐候钢用气保护实心焊丝，焊接工艺性优良，焊缝成型美观。 熔敷金屈具有良好

的抗大气腐蚀性能、抗裂性能及良好的塑性和韧性。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% ~ 25%C0 2+Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr 

0.60-
GB/T标准的10 <0.60 «o.O25«o.O20 

0.20 - 0.30-
Cu 

0.20-
0.50 

0.45 

1.20 0.60 0.90 

例值 0.068 0.80 0.34 0.017 0.010 0.25 0.38 

棚大气腐蚀性指数： l述O（引用标准 GB/T 4171-2008) ，例值6.4

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm R扎／R,0.2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) -40'C 
保证值 500 - 670 ;,400 ;,22 ;,60 

例值 530 435 24 124 

焊接位置 -.L＂. t 氏 I 1-
". 沁 汗

( IC) （万｝ （兀） （沁 (aG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) CJ>0.8 <ll1.0 O1,2 O16 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 100 50 - 220 80 - 350 170 -550 

立焊、仰焊 50~ 90 50 ~ 140 80 ~ 250 140 - 250 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。
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低合金钢用气体保护实心焊丝 JQ • TH550-NQ- II 
GB/T 8110 G55A4UM21SNCC1 ISO 14341-B- G 55A 4 M21 SZ 

TB/T 2374 ERSS-G 

用途：

适用千550MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接，如 Q450NQRI 、 15MnCuCrQT等 。 常
见应用领域为机车车辆、近海工程、集装箱、桥梁等。

特性：

耐候钢用气保护实心焊丝，焊接工艺性优良，焊缝成型美观。 熔敷金属具有良好
的抗大气腐蚀性能、抗裂性能及良好的塑性和韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Cu 

保证值 010 1.20- ,;0.60 
0 20-

.;O 025 .;O 020 0 60 
0 30~ 0 20~ 

< 1 60 0 90 
例值 0 057 1 40 0.46 0 016 0 008 0 33 048 

耐大气腐蚀性指数： l浅O（引用标准 GB/T 4171 -2008) ，例值 6.8

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm R必氐．2

(MPa) (MPa) 

GBrr 标准 550 - 740 ;;,460 

例值 590 495 

焊接位置 -.L闷.【伈 l 1-
斤 沁 氏

(IG) （万） （沁） （玉） (JG) （幼

参考电流
焊丝规格(mm ) <I>0.8 <!>1.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 ~ 100 50 ~ 220 
立焊、仰焊 50~ 90 50 ~ 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量：20-25Umin。
3推荐干伸长度 ： 15- 20mm。

认证情况 ：CWB、CE
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A 
(%) 
l>22 

28 

Cl>1.2 

80 - 350 
80- 250 

0 50 
0 30 

KV2 (J) 
- 40't 
;,60 

120 

(1)1 6 

170 - 550 
140 ~ 250 



JQ•MG55-FNH 
GBfT 8110 G55A4UM21SNCC1 

低合金钢用气体保护实心焊丝

AWS A5.28 EA80S- G 

用途：

适用千550MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接，常见应用领域为桥梁制造、钢结构等。

特性：

公路桥梁用耐候钢气保实心焊丝 ，焊接工艺优良，焊缝成型美观 ，可全位笠焊接。

熔敷金晟具有优良的综合机桩性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C0 2+A r 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn 

保证值
0.04 - 1.30 -
0.08 1.60 

例值 0.06 1.40 

Si 

0.40 ~ 

p 

0.60 
.;Q.020 

0.50 0.015 

s 
N, 

0.45-
~0.010 

0.60 

0.008 0.50 

Cr 

0.45 ~ 
0.60 

0.50 

耐大气腐蚀性指数 ： l述O（ 引用标准 GBfT 41 71 -2008) ，例值 7.0

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

Cu 
0.30 -
0.50 

0.35 

试验项目
Rm R扎/R,0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40't 

保证值 550 - 740 ;,460 ;,22 ;,60 

例值 601 495 26 149 

焊接位置:-. L哼. t 沁 I 1-
行 沁 吁

( 1G) （万｝ (2C) （沁 (3G) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) 008 <1>1 .0 C!>1 .2 Cll1 6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 ~ 100 50 - 220 80 - 350 170 - 550 

立焊、仰焊 50 ~ 90 so ~ 140 80 - 250 140 - 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109 页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量：20-25Umin。

3．推荐干伸长度： 15- 20mm。
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低合金钢用气体保护实心焊丝 JQ·MG55-NH 
GBfT 8110 G55A4UM21ZSN3 AWS A5.28 ERBOS- G 

用途：

适用千550MPa抗拉强度级别耐海洋大气腐蚀钢的焊接，常见应用领域为桥梁制

造、钢结构等。

特性 ：

耐海洋大气腐蚀钢气保焊丝 ，焊接工艺优良 ，焊缝成型美观 ，抗腐蚀性能、抗裂性

能优良，可全位置焊接。 熔敷金属具有优良的综合机城性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Mo Ti Cu 

保证值 <0.08 <1.30 <0.60 < ,; 1.50- 0.15 - ,;Q,10 0.25 -
0.020 0.015 1.80 0.35 0.50 

例值 0.042 1.13 0.35 0.012 0.005 1.58 0.31 0.02 0.43 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm Ret.!R,0.2 

(MPa) (MPa) 
保证值 550 ~ 740 ;,,460 

例值 595 490 

焊接位置 ~. L“. t R 
l 1-

汗 沁 汪
(,G) （汗） （芯） （沁） （兀） （砌

参考电流
焊丝规格(mm) <!>0.8 (1)1 .0 

平焊、横焊 50 - 100 50 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 - 90 50- 140 

焊接工艺要点 ： 1 ．参考 109 页焊接工艺摘要。
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2． 推荐气体流量：20-25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。

A KV2(J) 
(%) -40七

;,22 习60

24 180 

<P1.2 O1 6 

80 - 350 170 - 550 

80 - 250 140 - 250 



JQ · MG55-NHY 
GB/T 8110 G55A4UM21ZSN7 

低合金钢用气体保护实心焊丝

AWS A5.28 ERSOS-G 

用途：

适用千550MPa抗拉强度级别耐海洋大气腐蚀钢的焊接，常见应用领域为桥梁制

造、钢结构等。

特性：

耐海洋大气腐蚀钢气保焊丝 ，焊接工艺优良 ，焊缝成型美观，抗腐蚀性能、抗裂性

能优良。 熔敷金履具有优良的综合机城性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% ~ 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Mo Ti Cu 

保证值 <0.08 
0.80 - 0.30 -

1.20 0.60 
.;.; 2. 75 ~ 0.10 ~ 0.02 ~ 0.30 ~ 

0.020 0.015 3.50 0.25 0.10 0.50 

例值 0.035 1.01 0.37 0.012 0.007 3.08 0.13 0.045 0.33 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm ReJ RpO2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40七

保证值 550 ~ 740 ;,460 ;,22 况60

例值 605 495 24 151 

焊接位置:-. L闷. t 沁 I 1-
行 闷 芘

( tG) (lf) (2G) （兀） （兀） （如）

. 考电流
焊丝规格(mm) 008 <ll1 0 O1 2 Cll1 6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 ~ 100 50- 220 80 - 350 170 - 550 
立焊、仰焊 50 - 90 50 ~ 140 80 - 250 140 -250 

焊接工艺要点： 1参考 109 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20 -25Umin。
3．推荐干伸长度： 15-20mm。
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162 
铭极氢弧焊丝简明表

适用于550MPa抗拉强度级别低温钢(-45'C）的焊接。

适用于550MPa抗拉强度级别低温钢(-60七）的焊接。

适用于550MPa抗拉强度级别低温钢(-75七）的焊接。



JQ · TG09CrCuSb 低合金钢用氮弧焊丝
GB/T 39280 W49A3Z2 AWS A5.18 ER70S-G 

用途：

适用千500MPa抗拉强度级别耐硫酸腐蚀钢的焊接 ， 如 09C,-CuSb( NO)钢，常见应

用领域为冶金、电力、石化等。

特性 ：

耐硫酸腐蚀钢氢弧焊丝 ，焊接工艺优良 ，焊缝成型美观 ，抗裂性优良 ，耐硫酸需点

腐蚀性优良。 熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性 ：

直流正接(DC一 ）

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Sb Cu 

保证值 «o.12 
0.45 ~ 0.20 ~,;,; 0.10 ~ 0.70 ~ 0.04 - 0.25 -
0.75 0.40 0.020 0.010 0.30 1.10 0.10 0.45 

例值 0.060 0.55 0.33 0.012 0.003 0.19 0.90 0.057 0.33 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R叫心2 A KV2{J ) 

(MPa) (MPa) (%) - 30'C 

保证值 490 - 670 ;,390 ;,18 ;,27 

例值 551 465 26 187 

焊接位置:-. L闷. t 沁 I 1-
汗 沁 歼

(IG) （万｝ (2G) (3G) (3G) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) <!>1.0 <!>1.2 <!>1.6 <!>2.0 <!>2.5 <!>3.0 

焊接电流IA) 50 ~ 220 50 ~ 220 50 ~ 220 50 ~ 300 50 ~ 300 50 ~ 300 

焊接工艺要点 ： 1 ．参考 109 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20 -25Umin。
3．推荐干伸长度： 1 5-20mm。
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低合金钢用氢弧焊丝

GBfT 39280 W55A4HN2 

JQ•TG55-Ni1 
AWS A5.28 ER80S-Ni1 

用途：

适用于 550MPa抗拉强度级别低温钢 ( -45'C ）的焊接，如 16MnDR、 15MnNiDR 、

07MnNiCrMoVDR 等。 主要应用领域为石油化工（化肥、乙烯、煤液化、液化石油气

等）、冷冻设备、食品工业及液态气体存储设备等。

特性：

低温钢用氯弧焊丝，焊接工艺性较好，电弧稳定、焊缝成型美观。 熔敷金屈具有优

良的低温冲击韧性。

电源极性：

直流正接(DC才

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si 
p 

S Ni Cr Mo V Cu 

GBfT 标准 ,;Q.12 ,;1.25
0.40 ~ 0.80 ~ 
0.80 

,;0.025 ,;Q.025.. : _ ,;0.15 ,;0.35 ,;0.05 ,;0.35 
1.10 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm ReJR,02 A KV2( J) 

(MPa) (MPa) (%) -45七

GB/T 标准 550- 740 ;;,460 ;.17 ;,27 

例值 584 512 28 157 

焊接位置-. L“. <内 l 1-
斤 沁 门

(1G) （万） （元） (lll) （文） （岭）

参考电流

焊丝规格(mm) O1 0 (!)1.2 O1 6 O2 0 O2 5 O30 

焊接电流(A) 50- 220 50- 220 50 -220 50- 300 50- 300 50- 300 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

认证情况：CCS
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JQ•TG55-Ni2 
GB/T 39280 W55P6N5 

低合金钢用氢弧焊丝

AWS AS.28 EABOS-Ni2 

用途：

适用于 550MPa抗拉强度级别低温钢 ( -60"C ）的焊接，如 09MnD 、 09Mn2VDR、

1 5MnNiNbDR 等 。 主要应用领域为石油化工（化肥、乙烯、煤液化、液化石油气

等）、冷冻设备、食品工业及液态气体存储设备等。

特性：

低温钢用氮弧焊丝，焊接工艺性较好，电弧稳定、焊缝成型美观。 熔敷金属具有优

良的低温冲击韧性。

电源极性 ：

直流正接(DC一 ）

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Ni Cu 

GB!T 标准 ,;;0, 12 ,;;1,25 0.40 - 0.80 ,;;0.025 忒0.025 2.00 ~ 2.75 ,;;0,35 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5°CX60+150mm)

试验项目
Rm ReJR,0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -60七

GB斤标准 550 - 740 ;,,460 ;.17 ;,27 

例值 580 510 26 158 

焊接位置:-． L闷. t 沁 I 1-
汗 叩 吁

(1G) (m (2Gl (,0) (3G) （砌

参考电流
焊丝规格(mm) O1.0 <1>1 2 $1.6 O2.0 Ql2.5 O3 0 

焊接电流IA) 50 ~ 220 50 ~ 220 50 ~ 220 50 ~ 300 50 ~ 300 50 ~ 300 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 20 -25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。
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低合金钢用氪弧焊丝

GB/T 39280 W55P7HN71 

JO· TG55-Ni3 
AWS A5.28 ER80S-Ni3 

用途：

适用于550MPa 抗拉强度级别低温钢 ( -75"C）的焊接，如 09MnNiDR等。 主要应用

领域为石油化工（化肥、乙烯、煤液化、液化石油气等）、冷冻设备、食品工业及液态

气体存储设备等。

特性：

低温钢用氢弧焊丝，焊接工艺性较好，电弧稳定、焊缝成型美观。 熔敷金屈具有优

良的低温冲击韧性。

电源极性：

直流正接(oc- )

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Ni Cu 

GB/T 标准 <:0.12 <:1.25 0.40 - 0.80 <:0.025 <:0.025 3.00 - 3.75 <:0.35 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5气X60+'\min)

试验项目
Rm RcdRpO2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -75七

GBfT 标准 550 - 740 >460 ;,17 ;.27 

例值 575 495 28 157 

焊接位置:-. L". t 伈 I 1-
" 沁 仅

(,G) (2f) （沁） （芯） （巧） （砌

参考电流

焊丝规格(mm ) 01 0 O1 2 O1 6 O2 0 O2 5 O3 0 

焊接电流(A) 50 - 220 50 - 220 50 - 220 50 - 300 50 - 300 50 - 300 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15 - 20mm。
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药芯焊丝简明表

168 JO·YJ501 - 1L T494T1 - 1C1A E71T- 1C- J 适用千490MPa杭拉强度级别结构钢的焊接。 ( -40'C低温韧性）

169 JQ •YJS01Ni一1 T494T1 一1C1A-N2 E71T1 - GC 适用千490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。 ( -40't低温韧性）。

170 JQ•YJ601Ni- 1 T554T1 -1C1A-N2 E81T1 - Ni1C 适用千550MPa杭拉强度级别低合金高强度钢的焊接。 ( -40'C低温韧性）

171 JQ •YJ601Ni1 5 - 1 T554T1 一1C1A-N3 E81T1 - K2C 适用千SSOMPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接。 ( -40't低温韧性）

172 JQ-80M T554T15-1M21A-N2 E80C-Ni1 适用干API xao管线钢或550MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。（金属粉芯 I

173 JQ- 81T1M T554T1 - 1M21A- N1 E81T1 - K6M 适用于API X65、X70管线钢或SSOMPa抗拉强度级别结构钢的焊接。 (M21 富氨气保护）

174 JO- E81T5C T554T5- 1C1A- GX E81TS- GC 适用千API X65、X70管线钢或SSOMPa抗拉强度级别结构钢的焊接。

175 JO·YJL50G EG70T- 2 适用于490MPa抗拉强度级别结构钢的气电立焊焊接。

176 JC- 29Ni1 T494T8- 1NA- N2 E71T8-Ni1一J 适用千API X52至X70 管线钢或490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。（自保护药芯）

177 JC- 30 T553T8- 1NA- N3 适用千API X65至X80 管线钢或550MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。（自保护药芯）

178 JO·YJ551Ni一1 T556T1 一1C1A-N2 E81T1 - Ni1C 适用于550MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接。 ( -60't低温韧性）

179 JQ,YJ551K2-1 T556T1-1C1A-N3 E81T1-K2C 适用千550MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接。 (-60't低温韧性）

180 JQ•YJ501FNH一1 T496T1-1C1A- GX E71T1-GC 适用干490MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接。

181 JQ•YJ501NiCrCu- 1 T494T1 - 1C1A- NCC2 E71T1 - GC 适用千490MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接。

182 JQ,YJ551NiCrCu- 1 T554T1-1 C1 A- NCC3 E81T1 - W2C 适用千550MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接。

183 JO·YJ501NH- 1 T494T1 - 1C1A- GX E71T1 - GC 适用干490MPa抗拉强度级别耐海洋大气腐蚀钢的焊接。

184 JQ,YJ551NHY-1 T494T1 -1 C1A- GX E71T1 - GC 适用千490MPa抗拉强度级别耐海洋大气腐蚀钢的焊接。
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低合金钢用药芯焊丝 JQ•VJ501-1L 
GBfT 10045 T494T1 - 1C1A AWS A5.20 E71T-1 C- J 

ISO 17632-B-T494T1-1C1A JIS Z3313 T494T1 - 1CA 

用途：

适用于490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接，常见应用领域为船舶、桥梁、工程机

械、海洋工程、煤矿机械、建筑机械等。

特性 ：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧柔和稳定，飞溅小 ，脱渣容

易，焊缝成型美观，焊接效率高。 熔敷金屈－40't:低温韧性优良，抗裂性好。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 

,;;2.00 

1.28 

Si P S Ni 

GBrr标准 <.0.18 

例值 0.05 

,;;0.90 ,;;0.030 ,;;0.030 ,;;0.50 

0.35 0.011 0.009 0.42 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB/T标准
例值

Rm 
(MPa) 

490 ~ 670 
560 

R,JR,0.2 
(MPa) 
;,390 
490 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）勺0ml/100g

焊接位置-::- 1:- t氏 Pfl 沁l 勹
(tG) (2f) （芯） （JG) （父） （心）

参考电流
焊丝规格(mm)

电流范围(A)
平焊、横焊
立焊、仰焊

<D1.2 
150-300 
150 -240 

焊接工艺要点： 1参考 109 页焊接工艺摘要。

A 

(%) 
;,18 
28 

(1)1.4 
170 - 350 
170 -260 

2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。

认证情况：CCS、LR、ABS、 DNV、CE
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KV2 (J) 
-40七
;,27 
130 

<D1.6 
200- 400 
200- 280 



JQ•VJ501Ni-1 低合金钢用药芯焊丝
GBfT 10045 T494T1-1C1A-N2 AWSA5.29 E71T1 - GC 

ISO 17632-B-T494T1-1 C1 A-N2 JIS Z3313 T494T1-1 CA-N2 

用途：

适用千490MPa抗拉强度级别结构钢的焊接，常见应用领域为船舶、桥梁、工程机
械、海洋工程、煤矿机械、建筑机械等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容
易，焊缝成型美观，焊接效率高。 熔敷金属－40'C低温韧性优良，抗裂性好。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Mo 
GBfT标准的．12 ,;;1.75 
例值 0.04 1.28 

,;;0.80 ,;;0.030 ,;;0.030 0.80 - 1.20 ,;;0.35 
0.38 0.011 0.006 0.90 0.001 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBrr标准
例值

Rm 
(MPa) 

490- 670 
570 

R,iJRp02 
(MPa) 
;,390 
500 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） : ,;; 1 Oml/1 OOg 

焊接位嚣: - L. t沁 “1 沁l 勹
'"'(lf) （芯） （父） （30) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) $1.2 

150 ~ 300 
150 ~ 240 

电流范围(A)
平焊、横焊
立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。

A 

(%) 
;,18 
27 

01.4 
170 ~ 350 
170 ~ 260 

2推荐气体流量 ： 20-25Umin。
3推荐干伸长度： 15- 20mm。

认证情况：CCS、 LR 、BV 、ABS、DNV、NK、CE

KV2 (J) 
-40"C 
;,27 
120 

<1>1.6 
200 ~ 400 
200 - 280 
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低合金钢用药芯焊丝 JQ•YJ601Ni-1 
GBfT 10045 T554T1 - 1C1A-N2 AWSA5.29E81T1-Ni1C 

1S017632- B- T554T1 - 1 C1A- N2 JISZ3313T554T1- 1CA- N2 

用途：

适用千 550MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接，常见应用领域为船舶、桥

梁、工程机械、海洋工程、煤矿机械、建筑机械等。

特性 ：

氧化钦型气体保护药芯焊丝 ，焊接工艺性能优良 ， 电弧柔和稳定 ，飞溅小，脱渣容

易 ，焊缝成型美观 ，焊接效率窝。 熔敷金属－40°C低温韧性优良 ，抗裂性好。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%CO, 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 

GB!T标准 <:0.12 <:1.75 

例值 0.04 1.32 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GB/T标准 550 - 740 

例值 620 

焊接位置 ~.L... 【氏
(,G) ( 2f) （芯）

参考电流
焊丝规格(mm)

电流范围(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

Si P S Ni Mo 

<:0.80 <:0.030 <:0.030 0.80 ~ 1.20 <:0.35 

0.38 O.Q15 0.009 0.90 0.001 

RedRpO.2 
(MPa) 

;,460 

560 

I 1-
". 沁 " （尤） (3G) （怂）

O1 2 

150 - 300 

150 ~ 240 

A 

(%) 
;,17 

25 

01 .4 

170 ~ 350 

170 ~ 260 

KV2 (J) 
- 40't 

;,27 

105 

<ll1.6 

200 - 400 

200 - 280 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109 页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量：20~ 25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。



JQ•VJ601Ni1.5-1 低合金钢用药芯焊丝
GB/T 10045 T554T1-1C1A-N3 AWSA5.29E81T1-K2C 

ISO 17632-B-T554T1-1C1A-N3 JISZ3313T554T1- 1 CA-N3 

用途：

适用于550MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接，常见应用领域为船舶、桥
梁、工程机械、海洋工程、煤矿机械、建筑机械等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容
易，焊缝成型美观，焊接效率高。 熔敷金属－40°C低温韧性优良 ，抗裂性好。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Mo 

GBfT标准 ,;;Q.12 ,;;1.75 ,;;Q.80 ,;;0.030 ,;;0.030 1.00 - 2.00 ,;;0.35 

例值 0.04 1.35 0.35 0.012 0.008 1.40 0.001 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBrr标准
例值

Rm 
(MPa) 

550- 740 
620 

R,iJRp02 
(MPa) 
;,460 
540 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） : ,;; 1 Oml/1 OOg 

焊接位嚣:-． L. t l l - - 闷沁 陀庄

( 1G) (2fl (2C) (,0) (30) （心）

参考电流
焊丝规格{mm) Cl>1 .2 

150 -300 

150 - 240 
电流范围{A)

平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15- 20mm。

认证情况： DNV、CE

A 

(%) 
;,17 
26 

01.4 

170 ~ 350 

170 ~ 260 

KV2 (J) 
-40"C 
;,27 
102 

CJ:>1.6 

200 -400 

200 ~ 280 

171 



低合金钢用药芯焊丝 JQ-80M 
GB/T 10045 T554T15-1 M21A- N2 AWS AS.28 E80C-Ni1 

用途：

适用于 API X80管线钢或 550MPa 抗拉强度级别结构钢的焊接，如 L555 (X80) 、
Q460 等，主要用于 X80管线钢的根焊、填充及盖面焊接。 常见应用领域为长输管
线、汽车制造、海洋工程、工程机械等。

特性：

金屈粉芯混合气保护药芯焊丝 ，焊接工艺性能好， 电弧稳定 ，焊缝成型美观，其突
出特点兼有实心焊丝渣呈少、效率高和药芯焊丝熔化速度快、飞溅小的优点 ，同时
具有高速、高效焊接特点 ，熔敷金属扩散氢含量低，低温冲击性能及抗裂性优异。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% ~ 25%C02+Ar 

熔敷金属化学成分（％）（保护气体：20%C02+80%A r)
试验项目 C Mn Si P S Ni Mo 
GB/T标准的．12 ,;1.75 ,;;0,80 ,;;0,030 ,;;0,030 0.80 ~ 1.20 ,;;0,35 

例值 0.05 1.08 0.27 0.009 0.008 0.88 0.13 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目

GBfT标准

例值

Rm 
(MPa) 

550 - 740 
639 

Rei./Rp0.2 
(MPa) 
;,460 

562 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）这5ml/100g

焊接位置- L. t沁 "l PGl 勹
(,G) （方） （芯） （JG) （父） （砌

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考 109 页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量 ： 20 -25Umin。
3． 推荐干伸长度： 15 - 20mm。

A 
(%) 
;,17 

29 

KV2(J) 
-40't 
;,27 

132 

<!>1.2 

100 - 320 

80- 260 



J0-81T1M 低合金钢用药芯焊丝
GB/T 10045 T554T1一1M21A-N1 AWS A5.29 E81T1-K6M 

用途：

适用干 AP! X65 、 X70 管线钢或 550MPa 抗拉强度级别结构钢的焊接 ，如 区85
(X70) 、Q460等。 常见应用领域为长输管线、海洋工程、工程机械等。

特性：

氧化钦型混合气保护药芯焊丝，电弧稳定，飞溅小，易脱渣 ，焊缝成型美观。 其突
出特点为适用于全自动立向上焊接，焊接过程中熔滴细小，呈喷射过渡，烟尘量
少，具有良好的熔深。 力学性能和抗裂性能优良。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% ~ 25%C02+Ar 

熔敷金属化学成分（％）（保护气体：20%C02+80%Ar)
试验项目 C Mn Si P S Ni Mo 

GB(T标准的．12 <sl.75 的．80 的．030 也030 0.30 ~ 1.00 的．35

例值 0.05 1.43 0.27 0.014 0.008 0. 70 0.01 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目

GB/T标准

例值

Rm 
(MPa) 

550 - 740 
613 

Rec/Rp0.2 
(MPa) 

;,460 

540 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）江5ml/100g

焊接位置:-． L. t l -
闷陀汗庄

( 1C) (2f) (2G) （沁） (“E) 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。

A 
(%) 
;,17 

25.5 

KV2(J) 
-40't 
;,27 

136 

<1>1.2 

120 - 300 
120 - 260 
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低合金钢用药芯焊丝 JQ-E81T5C 
GB/T 10045 T554T5-1C1A-GX AWS A5.29 E81T5- GC NB/T 47018 

用途：

适用于 API X65 、 X70 管线钢或 550MPa 抗拉强度级别结构钢的焊接，如 L450
(X65) 、 IA85(X70)等，可以实现管道全位置半自动、全自动焊接。 常见应用领域
为长输管线、海洋工程等。

特性：

碱性气体保护药芯焊丝，电流极性为直流正接，焊接工艺性能优良，电弧稳定，飞
溅小，脱渣容易，焊缝成型美观，焊接效率高，低温韧性优良，抗裂性好。

电源极性：

直流正接(DC寸

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni 

保证值 s;0.12 ,;;1 75 .;0.80 .;;O 030 .;;O 030 ,;;2 00 

例值 0 07 1 19 0 08 0 008 0002 113 

熔敷金属力学性能
Rm ReJRpO3 A 

试验项目
(MPa) (MPa) (%) 

保证值 550 - 740 ;,460 ;,17 

例值 582 479 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）:<:;5ml/IOOg

焊接位置：一． L．【 l l •• 
"氏斤沁 汪

(,G) （万） （2G) （父） （沁） （帕

参考电流
焊丝规格{mm) O1.2 

140 - 300 

140 - 240 

平焊、横焊
焊接电流(Al

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。

认证情况：CCS

174 

2．推荐气体流量：20-25Umin。

3．推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。

24 

Mo Al 

<0.35 ,;;1 80 

0 01 067 

KV2(J) 
-40七

;,27 

162 

<ll1.6 

180 ~ 400 

180 ~ 300 



JQ•VJLSOG 低合金钢用药芯焊丝
相当 AWS A5.26 EG?OT-2 JIS 23319 YFEG-22C 

用途：

适用千490MPa 抗拉强度级别结构钢的气电立焊焊接，主要应用领域为储罐、船
舶、桥梁、高炉等。

特性：

气电立焊药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成
型美观，采用立向上焊接方法，焊缝一次成型，焊接效率高。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

l00%C02 

焊缝金属化学成分（％）（母材：Q345R)
试验项目 C Mn Si P 

保证值 <;0.18 笠00 <;0.70 <;0.030 
例值 0.06 1.45 0.25 0.012 

炟缝金属力学性能（母材： Q345R)
试验项目

保证值

例值

Rm 
(MPa) 
;,520 

580 

Rei../Rp0.2 
(MPa) 
;,390 

470 

s Ni Mo Ti 

<;0 030 «o.80 d0 50 d0 05 
0.007 0.50 0.15 0.03 

A KV2 (J) 
(%) -20七

;,20 ;,40 

25 90 

}: 
: 

i虹
}
5

心

熔置

工
5

IJ 

立
,1 

接焊

参考电流
焊丝规格(mm)

电流范围(A)

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：30-35Umin。
3．推荐干伸长度：30-35mm。

认证情况：CCS

4>1.6 

320 ~ 400 

175 



低合金钢用药芯焊丝 JC-29Ni1 
GB斤 10045 T494T8-1NA- N2 AW$ A5.29 E71T8-N正J

用途：

适用于 AP! X52 至 X70管线钢或490MPa 抗拉强度级别结构钢的焊接 ， 如 L485

( X70) 、 L450(X65)等 ，特别适合千复杂工况下的野外现场焊接。 常见应用领域为

长输管线、海洋工程、桥梁等。

特性：

自保护药芯焊丝 ， 电弧穿透力大 ，呈喷射状 ，脱渣容易 ，焊缝成型美观。 其突出特

点为熔敷金屈具有优良的低温韧性，抗裂性能好。 其熔敷效率高 ， 由于熔渣凝固

快，特别适合立向下焊。 可用于焊接厚板及刚性大的重要结构。

电源极性：

直流正接(DC寸

保护气体 ：

无

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Ni Mo Al 
GB/T标准 «o.12 <1 75 <0 80 的030 .;o 030 0 80 ~ 1 20 ,;;O 35 <;1.80 

例值 0 04 1.15 0 20 0 006 0.003 0.99 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R,JR,02 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) 

GB斤标准 490 - 670 ;,390 

例值 515 420 

焊接位置 -.L＂.【氏 l 
汗

(,G) （万） （兀） （芯）

参考电流
焊丝规格{mm )

焊接电流(Al
平焊、横焊

立焊、仰焊

(%) 
;,18 

27 

1-
沁

（动 " （心）

<1>1 .6 

120 - 150 

100 ~ 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2．推荐干伸长度 ： 15 - 25mm。
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- 30"C 
;,27 

178 

0.02 0 81 

KV2IJ) 
- 40't 

;,27 

135 

Ql2.0 

120 ~ 230 

100 ~ 220 



JC-30 低合金钢用药芯焊丝

GB/T 10045 T553T8-1 NA- N3 

用途：

适用于 AP! X65 至 X80管线钢或 550MPa 抗拉强度级别结构钢的焊接 ，如 L555

(X80 ) 、 1A85(X70)等，特别适合干复杂工况下的野外现场焊接。 常见应用领域为

长输管线、海洋工程、桥梁等。

特性：

自保护药芯焊丝，电弧稳定，脱渣容易，焊缝成型美观。 其突出特点为熔敷金揽具

有优良的低温韧性，抗裂性能好。 其熔敷效率高 ，操作容易，由千熔渣凝固快，特

别适合立向下焊。 可用于焊接厚板及刚性大的重要结构。

电源极性：

直流正接(DC才

保护气体：

无

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn 

GBfT标准的．12 .; 1 .75

例值 0.03 1.33 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GB斤标准 550 - 740 

例伍 585 

焊接位置-L圈 t 
，· 尺l 沁

( tG) （万） （六）

参考电流

Si P S Ni Mo Al 
,;Q.80 ,;Q.030 ,;Q.030 1.00 - 2.00 ,;Q.35 ,;1.80 

0.21 0.008 0.004 1.62 0.03 0.83 

R扎／RpO2

(MPa) 

;,460 

500 

l 1-
汗 沁 习

（芯） （动 （从

A 

(%) 
;;,17 

26 

KV2(J) 

-30"C 
;,27 

156 

焊丝规格(mm) <1>2.0 

120 - 230 

100 - 220 
焊接电流(A)

平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2推荐干伸长度： 15- 25mm。
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低合金钢用药芯焊丝 JQ•YJ551Ni-1 
GBfT 10045 T556T1-1C1A-N2 AW$ A5.29 E81T1-Ni1C 

用途：

适用千 550MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接，常见应用领域为船舶、桥

梁、工程机械、海洋工程、煤矿机械、建筑机械等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容

易，焊缝成型美观 ，焊接效率高。 熔敷金屈－60"C低温韧性优良，抗裂性好。

电源极性：

直流反接( l)C)

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Mo 

GB斤标准 ,;;0.12 ,;;1.75 ,;;0.80 ,;;0.030 ,;;0.030 0.80 - 1.20 ,;;0.35 
例值 0.04 1.38 0.32 0.012 0.008 0.92 0.001 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

Rm 
(MPa) 

550 - 740 

580 

ReJRp02 
(MPa) 
;,460 
510 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）这10ml/100g

焊接位置- L 【氏 汗l 沁17
(iG) (2f) （沁） （五） （沁（心）

参考电流
焊丝规格(mm}

电流范围(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。

A 

(%) 
;,17 

26 

KV2 (J) 
- 60'C 
;,27 

95 

<ll1.2 
150-300 

150 ~ 240 



JQ•VJ551K2-1 
GB/T 10045 T556T1-1C1A-N3 

低合金钢用药芯焊丝

AWS A5.29 E81T1 -K2C 

用途：

适用于550MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接，常见应用领域为船舶 、桥

梁、工程机械、海洋工程、煤矿机械、建筑机械等。

特性：

氧化釱型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容

易，焊缝成型美观，焊接效率高。 熔敷金屈－60'C低温韧性优良，抗裂性好。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Mo 
GBfT标准 ,,;0.12 <;1.75 ,,;0.80 ,,;0.030 ,,;0.030 1.00 - 2.00 ,,;Q.35 

例值 0.05 1.35 0.35 0.011 0.007 1.60 0.001 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

Rm 
(MPa) 

550 ~ 740 

590 

R"彻．2
(MPa) 
;,460 
520 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）勺Oml/1009

焊接位置- L. t陀 斤I J 勹
{IG),m (2G) （艾） (3G) （心）

参考电流

A 
(%) 

;,17 
26 

焊丝规格(mm)

电流范围(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

<!>1.0 

120 - 250 
120 ~ 210 

焊接工艺要点： 1参考109页焊接工艺摘要。

认证情况：ABS

2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

KV2 (J) 
-60't 
;,27 
135 

O1.2 

150 - 300 
150 -240 
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低合金钢用药芯焊丝 JQ•VJ501FNH-1 
GBfT 10045 T496T1-1C1A- GX AWS A5.29 E71T1-GC 

用途：

适用于490MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接，常见应用领域为桥梁、轨道交通、机

车车辆等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧稳定 ，脱渣容易 ，焊缝成型

美观，焊接效率高。 熔敷金属具有优良的耐大气腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cu 

保证值 .;0.12 0.80 - 1.60 0.20 - 0.80 ,;0.030 .;0.030 0.80 - 1.10 0.20 - 0.50 

例值 0.042 1.20 0.30 0.012 0.007 0.92 0.30 

耐大气腐蚀性指数： l;,6.0（引用标准 GB/T4171-2008) ，例值 6.9

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R必彻．2

(MPa) (MPa) 

GBfT标准 490 - 670 ;,390 

例值 582 510 

焊接位置 ~.L“ . t R 
l 

汗

(,G) （万） （芯） （芯）

参考电流
焊丝规格(mm)

电流范围IA)
平焊、横焊

立焊、仰焊

A 

(%) 
习8

25.0 

1-
沁

（芯）

门

（心）

O1.2 

150 - 300 

150 - 240 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量：20~25Umin。
3．推荐干伸长度： 15 ~ 20mm。

KV2 (J) 
- 40°C 
;,47 

146 

KV2 (J) 
- 60't 
;,27 

50 

O1.4 

170 - 350 

170 - 260 



JQ•VJ501NiCrCu-1 
GB{T10045 T494T1-1C1A-NCC2 

低合金钢用药芯焊丝

AWS A5.29 E71T1 - GC 

用途：

适用千490M Pa抗拉强度级别耐候钢的焊接，常见应用领域为桥梁、轨道交通、机

车车辆等。

特性 ：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良 ，电弧稳定 ，脱渣容易，焊缝成型

美观，焊接效率高。 熔敷金屈具有优良的耐大气腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体 ：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Cu 

GB斤标准 ,;;0 .12 0 .80 - 1.60 0.20 - 0.80 ,;;0.030 ,;;0.030 0.30 - 0.80 0.10 - 0.40 0.20 - 0.50 

例值 0.042 1.25 0.28 0.009 0.009 0.58 0.22 0.38 

耐大气腐蚀性指数： l;,6.0（引用标准 GB/T4171-2008) ，例值6.5

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GB/T标准 490 - 670 

例值 596 

焊接位置：-L t沁
( 1G) (2f) (2G) 

参考电流
焊丝规格(mm)

电流范国 (Al
平焊、横焊

立焊、仰焊

压t/Rp0.2

(MPa) 
;,390 

525 

I 1-
汗 沁 汪

（沁 （芯） （岆）

(1)1 2 

150 - 300 

150 - 240 

焊接工艺要点： 1 ． 参考 109页焊接工艺摘要。

认证情况 ： CWB

2．推荐气体流量 ： 20 - 25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

A 
(%) 
;,18 

25.5 

KV, (J) 
-40七

;,27 

80 

O1.4 

170 - 350 

170 - 260 
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低合金钢用药芯焊丝 JQ·VJ551NiCrCu-1 
GB(T10045 T554T1-1C1A-NCC3 相当 AWS A5.29 E81T1- W2C 

相当 JIS Z3320 T554T1 -1 CA-NCC1 

用途：

适用千550MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接，常见应用领域为桥梁、轨道交通、机

车车辆等。

特性 ：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良 ，电弧稳定，脱渣容易，焊缝成型

美观，焊接效率高。 熔敷金屈具有优良的耐大气腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Cu 

GB/T标准 ,;0. 1 2 0.80 ~ 1.60 0.20 ~ 0.80 ,;0.030 ,;0.030 0.30 ~ 0.80 0.45 ~ 0.75 0.20 ~ 0.50 

例值 0.04 1.20 0.40 0.012 0.008 0.64 0.50 

耐大气腐蚀性指数： l;;,6.2（引用标准 GB/T4171-2008) ，例值 7. 1

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 
GB/T标准 550 - 740 
例值 610 

焊接位置：气． L t氏
(tC) （万） （沁）

参考电流

焊丝规格(mm)

电流范图 (A)

R,JR,0.2 
(MPa) 
;,460 

540 

l 1-
阿． 沁
（芯） （文）

平焊、横焊

立焊、仰焊

亢(.., 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15 - 20mm。

A 

(%) 
;,17 

24 

Cl>1.2 

150 ~ 300 

150 ~ 240 

0.38 

KV2 (J) 
-40'C 
;,27 

90 



JQ•VJ501NH-1 
GBfT 10045 T494T1-1C1A-GX 

低合金钢用药芯焊丝

AWS A5.29 E71T1-GC 

用途：

适用千490MPa抗拉强度级别耐海洋大气腐蚀钢的焊接，常见应用领域为海洋工

程、桥梁等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧稳定，脱渣容易，焊缝成型

美观，焊接效率高。 熔敷金属具有优良的耐海洋大气腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Ni Cu 

保证值 <.0.12 <.1.75 0.20 - 0.80 <.0.030 <.0.030 1.00 - 2.00 0.30 - 0.70 

耐候性合金指数：V习．2( 引用标准JIS 23320:2012) ，例值 1.4

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R叫R,0.2 A KV2 (J) KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) -20't -40七

GB{T标准 490 - 670 ;,390 ;>18 ;,47 ,;,27 

例值 611 519 25.0 157 93 

焊接位置:-L闷. t 沁 I 1-
汗 PG " (tG) (2f) (2G) （尤） (30) （心）

惨考电流
焊丝规格(mm)

电流范围(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

(1)1.2 

150 - 300 

150-240 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。
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低合金钢用药芯焊丝

GB{T10045 T494T1 -1C1 A- GX 

JQ•VJ551NHV-1 
AWS A5.29 E71T1-GC 

用途：

适用千490MPa 抗拉强度级别耐海洋大气腐蚀钢的焊接，常见应用领域为海洋工

程、桥梁等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧稳定，脱渣容易，焊缝成型

美观，焊接效率高。 熔敷金屈具有优良的耐海洋大气腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn s, p s 
Ni Cu 

保证值 ,;;0.10 ,;;1.50 ,;;0.50 ,;;0.020 ,;;0.015 2.80 ~ 3.80 0.30 ~ o. 75 

耐候性合金指数：V;,1.5（引用标准 JIS Z3320:2012) ，例值 1.8

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm RetlRp0.2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) -40't 

保证值 ;,490 ;;,400 ;,,22 ;,,60 

例值 597 525 25 130 

焊接位置~. L". t 尺 l 1-
汗 沁 ” (1G) （万） （沁） （为） （沁） （心）

参考电流
焊丝规格(mm) <ll1 .2 

平焊、横焊 150 - 300 
电流范围 ( Al

立焊、仰焊 150 - 240 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15 - 20mm。
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埋弧焊丝及焊剂简明表

186 1 JQ·H08MnMoA 

187 I JO·CJO一1

SUM3 

SUG35 

``H08D) | SUG35 
ENi3 

SUG EG 

193 JO· MHSOONHY 

194 JQ-SJ101 

195 JO·SJ1010 

196 JO·SJ101G 

197 JQ•SJ208DR 

198 JO·SJ101NQ 

199 JO·SJ101FNH 

200 JO·SJ101NHY 

SUG EG 

三荨

与烧结型焊剂JO·SJ101 配合，适用干 550MPa抗拉强度级别母材的焊接。

与烧结型焊剂JO· SJ1010配合，适用于490MPa抗拉强度级别母材的煤接。

与烧结型焊剂 JO·SJ101G配合，适用于550MPa抗拉强度级别母材的焊接。

与烧结型焊剂JO·SJ208DR配合 ，适用干H09MnNiDR、ASME SA203Gr.B母材的焊接。

与烧结型焊剂JO· SJ101NQ配合，适用干500MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接。

与烧结型焊剂JQ• SJ101NQ配合，适用干550MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接。

与烧结型焊剂JO• SJ101FNH配合，适用于550MPa抗拉强度级别耐候钢母材的焊接。

与烧结型焊剂JO·SJ101NHY配合，适用干 500MPa杭拉强度级别耐海洋大气腐蚀母

材的焊接。

配合适当的焊丝（如JO· H08MnMoA) ，适用干550MPa杭拉强度级别母材的焊接。

配合适当的焊丝（如JO·CJ0-1) ，适用干490MPa抗拉强度级别母材的焊接。

配合适当的焊丝（如JO· H08MnNiTiB) ，适用干550MPa抗拉强度级别母材的焊接。

F7P10- ENi3- Ni3 I 配合适当的焊丝（如 JO· H09MnNiDR)适用干 H09MnNiDR 、ASME SA203Gr.B母材

的焊接。

骂::：：:盓 |:::: ::: : 1兰吉兰言兰了基三三辛五言a
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低合金钢用埋弧焊丝 JQ•H08MnMoA 
GBfT 5293 SUM3 相当 ISO 14171-B-SU3M3 

用途：

与烧结型焊剂 JQ · SJIOI 配合，适用千 550MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q420 、

Q460等。 常见应用领域为船舶、压力容器、桥梁、工程机械、建筑机械、钢结构等。

特性 ：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝 ，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s 
GBfT标准 «O 10 120 - 160 <0.25 .;o 030 <;0 030 

例值 0078 1 34 0 2 1 0 011 0 008 

试验项目 Ni Cr Mo Cu Ti 

GB斤标准 d0.30 s;0,20 0.30 ~ 0.50 ,;0.35 0.05-0.15 

例值 0.071 0.064 0.38 0.12 0 065 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R.dRpO2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa ) (%) - 20't 

GBfT标准 550 - 740 ;.460 ;,17 ;,27 

例值 622 523 24 70 

焊接位置-. L阳 • 

(1C 12fl 

参考电流

焊丝规格( mm) cP2.5 03 2 <!>4 0 05 0 

焊接电流(A) 350 - 500 400 - 550 470 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点 ： 1参考 109 页焊接工艺摘要。
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JQ•CJ0-1 低合金钢用埋弧焊丝

GBfT 5293 SUG35 

用途：

与烧结型焊剂 JQ· SJ IOIQ 配合 ， 适用千 490M几抗拉强度级别母材焊接 ， 如

Q345qE等。 主要应用领域为桥梁。

特性 ：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观。 焊材S、 P含量较低 ，

且含有少量Ni。 使用武钢WQ- 1 盘条生产。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni 

保证值 <e0.11 1.60 - 2.00 <e0.10 <e0.020 <e0.015 0.25 - 0.50 

例值 0.087 1.70 0.072 0.010 0.005 0.35 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

保证值 480 - 650 

例值 550 

焊接位置:-． L" 
( 1G) (lfl 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

R,JRp02 A KV2(J) 
(MPa) (% ) - 40't 

;,400 ;,22 ;,34 

440 30 130 

¢2.5 <1)3.2 ¢4.0 ¢5.0 

350 - 500 400 - 550 470 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1参考 1 09 页焊接工艺摘要。
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低合金钢用埋弧焊丝 JQ•H08MnNiTiB(H08D) 
GB{T5293 SUG35 

用途：

与烧结型焊剂JQ·SJIOIG 配合 ，适用于 550MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 X65

等。 主要应用领域为管线行业。

特性 ：

非合金细晶粒钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观。 焊材S、 P含量较低，

可用于X65管道焊接 ，适合大电流焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p 

保证值 0.06-012 120-190 «O 20 ,;O 020 

例值 0.064 1.66 0048 0 006 

试验项目 s Ni Ti B 

保证值 <;0.015 025-050 004-015 0 002 -0 012 

例值 0 008 0.35 0.06 0 005 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Re,J氐．2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -20't 

保证值 550- 740 ;,460 ;,22 ;,47 

例伉 590 470 28 120 

焊接位笠 ： 一 L
" P8 (16) （万）

参考电流

焊丝规格(mm) Cl>2.5 a>3.2 <ll4.0 <1>5.0 

焊接电流(A) 350 ~ 500 400 - 550 470 ~ 600 550 ~ 650 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
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JQ · H09MnNiDR 
相当 AWS A5.23 ENi3 

低合金钢用埋弧焊丝

NB(T47018 S 49P 4 FB- SUG 

用途：

与烧结型焊剂 JQ·SJ208DR 配合，适用干H09MnNiDR 、ASME SA203Gr.B 母材的焊

接，主要应用领域为压力容器、石油化工等。

特性：

3.5N，低温钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ， 易脱渣，焊缝成型美观，熔敷金屈 S、 P含

量低，低温冲击性优良。 可焊接－70"C低温冲击要求的低温钢。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Ni Cr Mo Cu 

保证值 ,;Q.12 ,;1.60 ,;Q.80 ,;Q.025 
280 ~ 

<0.O15 <0.1 5 <0.35 
3.80 

例值 0 .058 0.67 0.16 0.006 0.004 3.32 0.10 0.069 0.10 

熔敷金属力学性能（热处理：630士20°Cxlh)

d0 35 

试验项目
Rm R.JRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (% ) -70七

保证值 480 - 660 ;,400 ;,22 ;,54 

例值 510 410 30 150 

焊接位置:-． L闷 • 

( 1C) (2') 

参考电流

焊丝规格(mm) <ll2.5 <1>3.2 Cll4.0 <D5.0 

焊接电流(A) 350 - 500 400 - 550 470 ~ 600 550 ~ 650 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
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低合金钢用埋弧焊丝 JQ · TH500-NQ- ill 
TBfT 2374 TH500- NO- Ill 

用途：

与烧结型焊剂JQ · SJI OINQ 、JQ · SJl05NH配合 ，适用千500MPa抗拉强度级别耐候

钢的焊接 ， 如 Q400NQRI 。 主要应用领域为机车车辆、工程机械等。

特性 ：

耐候钢埋弧焊丝 ，焊接工艺性优良 ，易脱渣 ，焊缝成型美观。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 
TB斤标准 <0 12 1 00- 1.60 d0 35 

例值 0.065 1,16 0 31 
试验项目 s Ni Cr 
TB/T标准 <:0020 0 20- 0.80 030 - 090 
例值 0.008 0 ,31 0.42 

p 

<0 025 
0 015 

Cu 
0.20- 0 50 

031 

耐大气腐蚀性指数 ： l;;,6.3( 引用标准GB斤 4171 -2008) ，例值6.7

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Rd呤．2 A KV2( J) 

(MPa) (MPa) (%) -40七

JQ•SJ101NQ TB例厅值标准 ;,500 ;,400 ;,22 ;,60 

590 470 26 110 

JQ •SJ 105NH 
保证值 490-660 ;,400 ;,22 ;,47 

例值 600 495 28 130 

焊接位置 -.L闷
(,G) ( 2f) 

参考电流
焊丝规格(mm) 02 5 032 O4 0 050 

焊接电流(A) 350 - 500 400- 550 470- 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1 ．参考 1 09 页焊接工艺摘要。
认证情况（配合焊剂JQ·SJIOISNII) :CWB 
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JQ · TH550-NO- ill 低合金钢用埋弧焊丝

TBfT 2374 TH550-NO- Ill 

用途：

与烧结型焊剂JQ · SJIOINQ 配合，适用千 550MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接，如

Q450NQRI 。 主要应用领域为机车车辆、工程机械。

特性：

耐候钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，易脱渣，焊缝成型美观。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 

TBfT标准 <0.12 1 00-200 <;035 

例值 0 065 1 26 0 33 

试验项目 s Ni Cr 

TBfT标准 <0.O20 0.20 - 0 80 0.30 - 0.90 

例值 0.006 0,32 0.41 

耐大气腐蚀性指数： l;,6.3（引用标准 GBfT 4171-2008) ，例值6.8

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

TBfT标准 ;,550 

例值 610 

焊接位置:-． L闷
( 1G) (m 

侈考电流

ReJR,0.2 
(MPa) 

;,450 

490 

A 
(%) 

;,22 

26 

p 

d0 025 

0 013 

Cu 

0.20 - 0.50 

0.31 

KV2(J) 

-40't 

;,60 

110 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

(!)2.5 (!)3.2 (!)4.0 (!)5.0 

350 - 500 400 - 550 470 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
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低合金钢用埋弧焊丝 JO· MH550FNH 
GB/T 5293 SUG AWS A5.23 EG 

用途：

与烧结型焊剂JQ· SJ IOIFNH 配合 ，适用千 550MPa抗拉强度级别耐候钢母材的焊

接。 主要应用领域为桥梁、轨道交通、机车车辆等。

特性 ：

耐候钢埋弧焊丝 ，焊接工艺性优良 ，易脱渣 ，焊缝成型美观。 焊材具有一定的耐候

性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p 

保证值 <0 08 1 6- 1 8 ,;007 ,;;0.025 

例值 0.036 1 65 0 022 0.015 
试验项目 s Cr Ni Cu 

保证值 .;O 020 020-040 1 10 -1 80 020-035 

例值 0 005 0 32 1.68 

耐大气腐蚀性指数： l;.6.5（引用标准GB/T 4171 -2008) ，例值7.7

耐候性合金指数：V习．2 （引用标准 JIS 23320-2012) ，例值 1 .3

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

Rm 

(MPa) 

;,550 

610 

焊接位置：气． L.
" OG) ｛万）

参考电流

Re,.JRp0.2 

IMPa) 

;,420 

460 

A 

(%) 
;,22 

26.5 

0 23 

KV, (J) 
-40七

;,60 

130 

焊丝规格(mm}

焊接电流(A}

Cl>2.5 Cl>3.2 Cl>4.0 Cl>5.0 

350 - 500 400 - 550 4 70 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109 页焊接工艺摘要。
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JQ · MH500NHY 低合金钢用埋弧焊丝

GB(T5293 SUG AWS A5.23 EG 

用途：

与烧结型焊剂 JQ·SJIO!NHY配合，适用干500MPa 抗拉强度级别耐候钢母材的焊

接。 主要应用领域为桥梁、轨道交通、机车车辆等。

特性：

耐候钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良，易脱渣，焊缝成型美观。 焊材具有一定的耐候

性能。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

熔金化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si 

保证值 s;008 ,;1,60 «o.80 

例值 0.020 0.48 0 28 

试验项目 s Ni Mo 

保证值 .;0.020 280-380 ;,0.05 

例值 0 005 3 28 0 06 

耐候性合金指数：V习．5( 引用标准JI S 23320-2012) ，例值 1.7

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

保证值 ;;,490 

例值 560 

焊接位置--L
• " P8 

( 1G) (lf) 

参考电流

R,t.lR,0.2 
(MPa) 

;,400 

460 

A 
(%) 

;,22 

28.5 

p 

's0.025 

0.015 

Cu 

0.30 - 0.60 

0.45 

KV2(J) 
- 40't 

;,60 

120 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Ql2.5 Ql3.2 Ql4.0 Ql5.0 

350 ~ 500 400 ~ 550 4 70 ~ 600 550 ~ 650 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。

193 



埋弧焊剂 JQ•SJ101 
GB{T36034 S 55A 2 FB-SUM3 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ • H08MnMoA) ，适用干 550MPa抗拉强度级别母材的焊接，

如 Q460等。 常见应用领域为工程机械、建筑机械、压力容器、钢结构等。

特性 ：

振碱型烧结焊剂 ，焊接工艺性优良 ，电弧稳定，易脱渣 ，焊缝成型美观。

焊剂化学成分(%)

试验项目 p s 
保证值 ,;Q,060 ,;Q,050 

例值 0045 0.020 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R.dRpO2 A KV2(J) KV,(J) 

(MPa) (MPa) (%) -20七 -40't 

GBfT标准 550 - 740 ;;,460 ;,17 ;,27 

例值 622 523 24 70 55 

焊接工艺要点：1参考109 页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经300- 350七保温2h。
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JQ•SJ101Q 埋弧焊剂

GB/T 5293 S 49A 4 FB- SUG35 ISO 14174- S AFB 1 

用途：

配合适当的焊丝（如JQ · CJQ-1 ) ， 适用干490MPa抗拉强度级别母材的焊接，可焊

接多种低合金桥梁钢、压力容器用钢。

特性：

氪碱型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 其突出特

点为可以搭配各类桥梁钢用埋弧焊丝，用于桥梁行业。

焊剂化学成分（％）

试验项目 p s 
保证值 <:0 .060 .;0,050 

例值 0.033 0.018 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R,,JRp02 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40七

保证值 490 ~ 670 ;,390 ;,22 ;,34 

例值 600 529 29 138 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经 300-350'C保温2h。
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埋弧焊齐1 JQ•SJ101G 
GB/T 5293 S 55A 2U FB- SUG GB/T 36037 S A G 1 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ·H08MnN巾B) ，适用千550MPa抗拉级别的母材的焊接，如

X65。 主要应用领域为管线行业。

特性：

特殊型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 可以搭配

管线钢用埋弧焊丝 ，进行大规范焊接。

焊剂化学成分（％ ）

试验项目 p s 
保证值 <:0.060 <:0050 

例值 0035 0 020 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R,uRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 20't 

保证值 500 - 740 ;,450 ;,22 ;,47 

例值 570 475 30 120 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2焊剂在使用前须经300-350七保温2h。
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JQ•SJ208DR 埋弧焊剂

相当 AWS A5.23 F7P10- ENi3- Ni3 ISO 14174-S AFB 1 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ · H09MnNiDR ) ，适用于 H09MnNiDR、ASME SA203Gr.B 母

材的焊接。

特性 ：

氪碱型烧结焊剂，焊接工艺性优良 ， 电弧稳定，易脱渣 ，焊缝成型美观。 专用于与

低温钢 H09MnNiDR 焊材焊接。

焊剂化学成分（％）

试验项目

保证值

例值

p 

( 0.040 

0.016 

熔敷金属力学性能（热处理：630立O°Cxlh)

试验项目

保证值

例值

Rm 
(MPa) 

480 - 660 

510 

R),.J彻．2

(MPa) 

;,400 

410 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109 页焊接工艺摘要。

A 
(%) 

;,22 

30 

2．焊剂在使用前须经300- 350't:保温2h。

s 
,;Q,035 

0010 

KV2(J) 

-70"C 

;,54 

150 
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埋弧焊剂 JQ•SJ101NQ 
GB/T 5293 S 49A 4U FB- SUG GB/T 5293 S 55A 4U FB- SUG 

TB/T 2374 相当 ISO 14174-S AFB 1 

用途：

配合适当的焊丝如JQ • TH500-NQ- ITT 、JQ · TH550-NQ- ITT ， 适用干 500 、 550MPa抗

拉强度级别耐候钢母材的焊接 ，如 Q460qE 、Q500qE。 主要应用领域为桥梁行业。

特性：

振碱型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 专用于耐

候钢焊接。

焊剂化学成分（％ ）

试验项目 p s 
保证值 <:0.060 .;0,050 

例值 0 033 0.018 

熔敷金属力学性能
试验项目 Rm RedRpO.2 A KV2 (J) 

配合焊丝 (MPa) (MPa) (%) -40't 

JO· TH500-NQ- Ill 
保证值 500 - 570 ;,400 ;,,22 ~60 

例值 590 470 26 110 

保证值 500 - 740 ;,,450 ;,22 ;,60 
JO· TH550-NO- Ill 

例值 610 490 26 110 

焊接工艺要点： 1参考 109页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经300- 350'C保温2h。
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JQ•SJ101FNH 埋弧焊剂

AWS A5.23 F7A4-ECG-G 

用途：

配合适当的焊丝（如JQ·MH500FNH) ，适用于490MPa抗拉强度级别母材的焊接，

如 Q345q(D、E)FNH 、Q420q( D、 E)FNH。 主要应用领域为桥梁。

特性：

特殊型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 专用于耐

田园大气腐蚀钢焊接。

焊剂化学成分（％）

试验项目 p s 
保证值 <:0.060 ,;0,050 

例值 0.030 0 020 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm ReJRpO2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40'C 

保证值 ;,500 ;,400 ;,22 0 ;,27 

例值 562 462 27 118 

焊接工艺要点： 1 ．参考 109页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经 300-350'C保温2h。
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埋弧焊剂 JQ•SJ101NHV 
AWS AS.23 F7A4-ECG- G 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ · MH500NHY) ，适用千490MPa抗拉强度级别母材的焊接 ，

如 Q345q(D 、 E)NHY 、 Q420q(D 、E)NHY。 主要应用领域为桥梁行业。

特性 ：

特殊型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 专用于耐

海洋大气腐蚀钢焊接。

焊剂化学成分（％ ）

试验项目 p s 
保证值 <s0.040 <:0.035 

例值 0 030 0 0 18 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm RdRpO从2 A KV2(J) 

(MPa) IMPa) (%) - 40't 

保证值 ;,490 ;,400 ;,22 0 ;,60 

例值 567 465 26 118 

焊接工艺要点： 1参考 109 页焊接工艺摘要。
2焊剂在使用前须经300-350'C保温。
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3 
高强钢

焊条

气体保护实心焊丝

铭极氮弧焊丝

药芯焊丝

埋弧焊丝及焊剂



工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

高强钢通常是指抗拉强度祁 I OM Pa（或屈服强度巧OOMPa ) 的钢材。 焊接领域

所说的高强钢通常指的是低合金高强钢。

焊接用高强钢主要包含以下牌号：Q500 、Q550、Q620、Q690 、Q760、Q890、Q960

等等，以及衍生钢号和相当钢号。

一、高强钢的特点及应用

高强度：高强度结构钢具有较高的屈服强度和抗拉强度 ，可以用较小的截面

尺寸满足结构件和机械零部件的强度要求。

高韧性 ：高强度结构钢具有较好的韧性 ，可以承受较大的变形而不发生断裂 ，

从而能够在复杂的受力环境下保持稳定性能。

良好的可焊性：高强度结构钢的可焊性好，可以通过常规焊接工艺优化控制

进行连接和加工。

轻量化：由于高强度结构钢可以用较小的截面尺寸满足强度要求，因此可实

现轻量化设计 ，降低结构件和机械零部件的自重 ，提高机械设备的运行效率。

基于上述特点 ，高强钢在满足工程设计性能指标的同时 ， 又具有节能环保的

屈性，是大型焊接钢结构领域未来发展大势所趋。 高强钢主要应用干煤矿机械、

工程机械、机车、水电、建筑、大型钢结构及管线等领域。

二 、高强钢的焊接工艺特性

|．焊前焊后热处理 ：高强钢焊接因裂纹敏感性增大 ，焊前对母材预热及焊后

缓冷处理是必要的。 尤其对千700MPa及以上抗拉强度级别的钢板，预热和焊后

热处理则更加关键。 总体来说，需按照钢种、板厚、焊接方法等来选择合适的温度

进行工艺设笠。 一般强度等级越高，要求的温度越高，且需控制焊接过程中的道

间温度。 必要时 ， 采用多人焊接、对称焊接。
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工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

2．小线能量焊接：焊接线能呈过大时 ，熔敷金属强度及综合力学性能都将下

降。 在对应薄板或高强度材料时，这种倾向更加明显，因此需使用低电流、低线能

量来进行施焊。

3 保护气体：高强钢用实心气保焊丝，推荐采用富氮混合气体进行焊接，减少

合金元素烧损 ，并保证合金元素的有效过渡，以获得优良的焊缝组织 ，同时减少飞

溅、成型更加美观。

4 不摆动或小幅摆动：高强钢焊材采用了微量合金元素来促进针状铁素体

的形成和抑制先共析铁素体析出，大幅度的摆弧，将改变铁素体的形态，并在晶间

析出有害组织。 因此 ，在焊接时尽量不摆弧，必要时可进行小幅摆弧，井采用短电

弧、小干伸长度焊接 ， 以保证焊缝性能良好。

焊接顺序：一方面要防止焊件发生较大变形，一方面又要控制焊接内应力 ， 需

根据工件结构特点制定合理的焊接顺序。 该方法在一定程度上还能起到预防焊

道开裂的作用。 为获得优质焊接接头 ，引弧和收弧应错开50mm 以上，避免在应力

集中处引弧和收弧。

焊材选型：通常采用等强匹配原则。 对千打底焊和定位焊，可采用低强匹配，

即选择比母材低一级别的焊材，可减少焊道开裂的发生几率。
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焊条简明表

牌尽 GB AWS 

206 J606 E5916-3M2 P E9016-01 适用千相应强度等级低合金高强度钢结构的焊接。

207 J606AH E5916- G P E9016- G 适用干压力容器、桥梁、水电站下降管及海洋工程等重要结构的焊接。

208 J607 E5915-3M2 P E9015-D1 适用于相应强度等级低合金高强度钢结构的焊接。

209 J607RH E6215-G P E9015- G 适用千压力容器、桥梁、水电站下降管及海洋工程等重要结构的焊接。

210 J607Ni E6215-G P E9015-G 适用千相应强度等级，井有再热裂纹倾向结构钢的焊接。

211 JO·J607CG E6215-G E9015-G 适用于抗拉强度600MPa级别承压设备高强钢石油储罐的焊接。

212 I JO·J607RHOG 
E6215-N5M1 

E9015-G 
适用于07MnNiMoDA -so'C钢制球罐及相应强度等级、类同工况的压力容器、海洋工程等重要结构

p 的焊接。

213 JQ,J607GX E6215- G E9015-G 适用干X70管线钢及相应强度等级的低合金钢焊接。

214 JQ,J36G E6218-G P E9018-G 适用于核电、火电用 WB36及WB36CN1 钢的焊接。

215 J707 E6915- G P E10015- D2 适用千相应强度级别的低合金高强度钢结构的焊接。

216 J707Ni E6915-G P E10015-G 适用于相应强度级别、对低温冲击韧性有较高要求的高强钢的焊接。

217 J707RH E6915-G P E10015- G 适用于抗拉强度690MPa级别的低合金高强钢结构的焊接。

218 JO·J708GX E6918-G E10018-G 适用干X80管线钢及相应强度等级的低合金钢焊接。

219 J757 E7615-G P E11015-G 适用千抗拉强度750MPa级别的低合金高强钢结构的焊接。

220 J757Ni E7615-G P E11015- G 适用干相应强度级别的低合金高强钢的焊接。

221 J807 E7615- G P E11015-G 适用千14MnMoNbB等相应强度等级低合金高强钢结构的焊接。

222 J807RH E7815-G E11015- G 适用于相应强度等级的低合金钢重要结构的焊接。

223 JO·J807SD E7815-G E11015-G 适用于Q690水电中、厚钢板低合金水电压力钢的焊接。

224 JO·J8070 E7815-G E11015-G 适用于屈服强度690MPa级桥梁钢的焊接。

225 J857 E8315- G P E12015- G 适用干抗拉强度830MPa级的低合金高强度钢结构的焊接。



226 J857Cr E8315- G P E12015-G 适用干相应强度等级高强度钢的焊接。

227 J857C『Ni E8315- G E12015- G 适用千 E级钢制造的列车车钩缺陌的焊补及830MPa级高强度钢的焊接。

228 JQ,J857T EB315- G P 适用于 E级铸钢制造的铁道车辆拖钩、挂钩等构件的缺陷补焊。

229 J907C『 E8815- G P 适用于抗拉强度相当于880MPa左右的低合金高强度钢的焊接。

230 J107 E9815-G P 适用于抗拉强度相当千980MPa左右的低合金高强度钢的焊接。

231 J107C『 E9815- G P 适用干杭拉强度相当于980MPa级的低合金高强度钢的焊接。

232 JQ•J107T E8815- G P -- 适用于车辆拖钩、挂钩的焊接，E级铸钢的焊补。

233 JQ •J607NiCrCu E6215- G 适用干抗拉强度600MPa等级耐候钢的焊接。

234 J656NiCrl E6216- G 适用干抗拉强度650MPa等级高耐蚀型耐候钢的焊接。
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高强钢用焊条 J606 
GB/T 32533 E5916- 3M2 P AWS A5.5 E9016- D1 ISO 18275-8- E 59 16- 3 M2 P 

用途：

适用干相应强度等级低合金高强度钢结构的焊接 ，如 15MnVN等。

特性 ：

低氢钾型药皮的低合金高强钢焊条，熔敷金屈具有优良的塑性、韧性和抗裂性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC、 DC寸 ，推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s Ni Mo 

GBfT标准 <.O 12 1 00 - 1 75 ,;O 60 ,;;0030 ,;;0030 ,;;O 90 0.25 ~ 0 45 

例值 0 075 1 33 0.35 0 015 0 006 0.20 0 35 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5'tx th)

试验项目
Rm ReJRp0.2 A KV2(J) 

IMPal (MPa) (%) -2o't 

GB斤标准 ;;,590 ;,490 习6 ;;,27 

例值 650 560 25 135 

焊接位置-L ~ 1-
PA 吁l 氏 斤 " (1G) （万） （芯） （父） （心）

参考电流
焊条规格(mm) $2.5 <!>3.2 <1)4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 70 ~ 100 90 ~ 130 130~ 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90-120 130-160 

焊接工艺要点： 1 ．参考202 页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350't左右保温 1h ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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J606RH 高强钢用焊条

GB/T 32533 E5916- G P AWS A5.5 E9016- G 相当 ISO 18275-B-E 5916-N2M1 P 

用途：

适用干压力容器 、桥梁、水电站下降管及海洋工程等重要结构的焊接 ，如 CF60

(62)钢等。

特性：

低氢钾型药皮的高强钢焊条，熔敷金屈扩散氢含量低，熔敷金屈具有优良的塑性、

低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC仆，推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目

保证值

例值

C Mn 

<0.1 0 习 ．00

0.087 1.31 

Si P 

go.80 go.025 

0.33 0 .017 

s 
<0.O25 

0.006 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5'Cx Jh)

试验项目

保证值

例值

Rm 
(MPa) 

;,590 

675 

R叫RpO.2

(MPa) 

;,490 

580 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） : ,;;5 .0ml/1 OOg 

焊接位置:~. L. t l •• 
P8 沁斤陀

“') （m,2C) ，沁（从）

参考电流

Ni Mo 

0.60 - 1.20 0.10-0.40 

A 
(%) 
;,16 

26 

1.14 0.18 

KV2(J) 
-40't 

;,27 

125 

焊条规格(mm) <ll2.5 <ll3.2 <ll4.0 <ll5.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊｀仰焊

70 - 90 90- 120 130 - 180 170 - 210 

60-90 90- 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1 ． 参考202页焊接工艺摘要。
2．烘干要求 ： 焊前焊条须经 350 - 400七保温 1h ， 放在 100-
150'C保温箱内 ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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高强钢用焊条 J607 
GB/T 32533 E5915-3M2 P AWS A5.5 E9015-D1 ISO 18275-8- E 59 15-3 M2 P 

用途：

适用干相应强度等级低合金高强度钢结构的焊接，如 15MnVN等。

特性：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，熔敷金属具有优良的塑性、韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s Ni Mo 

GB/T标准 «0 12 1.00- 1.75 ,;0.60 ,;;O 030 <;0.030 ,;O 90 0.25 - 0 45 

例值 0 059 1 38 040 0.014 0.006 035 0 35 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5'txth)

试验项目
Rm R叫Rp-02 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -2o't 

GB!T标准 沃590 :>490 习6 ;,27 

例值 650 545 25 130 

焊接位置 -.L＂.【氏 1-
" 门

(IG) （万） （芯） （芯） ，心）

参考电流
焊条规格(mm) $2.5 <!>3.2 <1)4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 70 ~ 100 90 ~ 130 130~ 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 -90 90-120 130-160 

焊接工艺要点： 1 ．参考202 页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350't左右保温 1h，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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J607RH 高强钢用焊条

GB/T 32533 E6215-G P AWS AS.5 E9015-G 
相当 ISO 18275- B-E 6215-N2M1 P 

用途：

适用干压力容器、桥梁、水电站下降管及海洋工程等重要结构的焊接 ，如 CF60

(62)钢等。

特性：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，熔敷金屈扩散氢含量低，具有优良的塑性、低温韧性

和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si 
p s 

Ni Mo 

保证值 <i0.10 习 ．00 <i0.80 <i0.025 <i0.025 0.60 - 1.20 0.10 - 0.40 

例值 0.061 1.30 0.32 0.013 0.005 1.05 0.24 

熔敷金属力学性能（热处理：620土 15°Cxlh)

试验项目

保证值

例值

Rm 
(MPa) 

;,620 

660 

R叫RpO.2

(MPa) 

;,530 

550 

A 
(%) 
;,15 

26 

KV2(J) 
-40七

;,27 

120 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） :,;5.0ml/1 OOg 

焊接位置~ L t氏 吓I -: 
( 1G) (2fl (2G) （父） ”0)

参考电流

焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

CJ>2.5 CJ>3.2 CJ>4.0 Cl>5.0 

70-90 90-120 130 - 180 170-210 

60-90 90-120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考202页焊接工艺摘要。
2 烘干要求：焊前焊条须经 350-400七保温 1h，放在 100~

150't保温箱内，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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高强钢用焊条 J607Ni 
GBfT 32533 E6215- G P AWS A5.5 E9015- G ISO 18275-B-E 62 15- G P 

用途：

适用千相应强度等级，并有再热裂纹倾向结构钢的焊接，如核反应堆壳体、锅炉锅

简、化工容器、贮罐等的焊接和补焊。

特性：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，熔敷金凤具有良好的低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Ni Mo 

保证值 «o.10 习．00 d0 80 ,;O 030 ,;O 030 120 -150 010-040 

例值 0 068 1 47 0 52 0015 0.01 1 1 30 0.18 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5°CxJh)

试验项目
Rm R,JRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40't 

保证值 ;>620 ;>530 ;,15 ;,27 

例值 660 560 25 110 

焊接位置 : -． L＂. t 伈 1-
". 亢

(,G) （万） （芯） （芯） （必）

参考电流
焊条规格(mm) Cll2.5 CJ>3.2 C!l4.0 05,O 

平焊、横焊 70 - 90 90 ~ 120 130 ~ 180 170 -210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60~ 90 90 ~ 120 130~ 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考202 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350-400'C保温 1h，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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JQ•J607CG 高强钢用焊条

GB(T32533 E6215-G AWS A5.5 E9015- G NB(T47018 E6215-G 

用途：

适用千抗拉强度600MPa级别承压设备窝强钢石油储罐的焊接。

特性：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，具有优良的焊接工艺性能、低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Mo 

保证值 .;O 10 ;,1 00 .;0.60 .;O 025 .;O 010 ;,O 50 .;0.30 010-040 

例值 0062 1 45 0 32 0 008 0 005 1 08 0 012 0 20 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm R扎／RpO.2 A KV,(J) 

(MPa) (MPa) (%) -20°c 

保证值 610 - 710 ;,490 ;,20 ;,60 

例值 685 585 29 175 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） 汪4.0ml/100g

焊接位置:-. L闷. t 氏 1-
PF 沁

"" (2fl （沁 （还） （心）

参考电流

焊条规格(mm) O2 5 03 2 <!>4 0 <!>5 0 

平焊、横焊 70-90 90 - 120 130-180 170-210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90 ~ 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1 ． 参考202页焊接工艺摘要。
2 烘干要求：焊前焊条须经 350-400七保温 1h，放在 100-
150t:保温箱内 ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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高强钢用焊条

GB/T 32533 E6215-NSM 1 P 

JQ • J607RHQG 
AWS A5.5 E9015- G ISO 18275-B-E 6215-N5M1 P 

NB/T 47018 E6215- N5M1 P 

用途：

适用千07MnNiMoDR -50'C钢制球罐及相应强度等级、类同工况的压力容器、海洋

工程等重要结构的焊接。

特性：

低氢钠型药皮承压设备专用高强钢焊条，焊接工艺性能良好，电弧稳定、飞溅极

少、脱渣容易、焊缝成型美观，熔敷金屈具有良好的低温冲击韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接( l)C)

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Ni Mo 

保证值 ,;;0.12 0.60 - 1.20 也80 的．012 ,;;0.010 2.00 - 2. 75 ,;;0.30 

例值 0.055 1.05 0.30 0.008 0.005 2.35 0.16 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm ReJ Rp02 A KV,(J) KV2(J) 

(MPa) IMPa) (%) -50't -60七

保证值 620 - 740 ;,530 ;,18 ;,54 ;,54 

例值 670 570 24 120 110 

例值 650 555 25 130 120 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）汪5.0ml/100g

焊接位置:-． L. t l 
... 

“l 伈 斤汗
(tG) (2f) （沁） (3G) （心）

热处理

620'Cx1h 

620'CX1h 

580'Cx2h 

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

Cll2.5 Cll3.2 Cll4.0 Cll5.0 

70-90 90-120 130-180 170-210 

60 - 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考202 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350-400'C保温 1.5h，放在 100~
150'C保温箱内，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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JQ•J607GX 
GB{T32533 E6215- G AWS A5.5 E9015- G 

用途：

适用千X70管线钢及相应强度等级的低合金钢焊接。

特性：

高强钢用焊条

低氢钠型药皮的管线钢用低合金钢焊条，具有良好的焊接工艺性能 ， 电弧稳定柔

和 ，飞溅小，脱渣容易 ，焊缝金屈具有优良的塑性、低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s 
保证值 0.03 - 0.08 100 - 1.70 gO 60 .;;O 020 «O.015 

例值 0.070 1 35 0.33 0.013 0.007 

试验项目 Ni Cr Mo V Cu 
保证值 ,;;1 00 <0.50 40 50 ;;0 05 <0 30 

例值 085 0033 0 22 0.005 0 009 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm Rd知．2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 30't 

保证值 >620 ;,530 ;,16 ;,50 

例值 670 570 25 140 

熔敷金属扩散氢含量（热导法 ） 这5.0ml/1 00g

焊接位置 -.L闷. t 沁 1-
p 汪(1G) (m ,2Gl ,JG) (.G) 

参考电流
焊条规格(mm) O2 5 O3 2 O4 0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 70 ~ 90 90 ~ 120 130 - 180 

立焊、仰焊 60 ~ 90 90 ~ 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 350 -400'C保温 1 .5h ，放在 100~
150'C保温箱内 ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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高强钢用焊条 JQ•J36G 
GBfT 32533 E6218- G P AWS A5.5 E9018- G 

用途：

适用干核电、火电用 WB36及 WB36CN I 钢的焊接。

特性 ：

低氢钾铁粉型药皮的低合金高强钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金属净化、细化

好，具有良好的抗流动加速腐蚀 (FAC)性能 ，具有较高的冲击韧性。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、DC），推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P 

s 
Ni Cr Mo 

保证值 ,;0.12 1.00 ~ 1.50 ,;0.50 <;0.020 ,;0.015 0.60 ~ 1.30 0.15 ~ 0.30 0.20 ~ 0.45 

例值 0.058 1.36 0.22 0.010 0.005 0.94 0.24 0.40 

熔敷金属力学性能（热处理：570'Cx2h)

试验项目
Rm ReJRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 20't 

保证值 ;,620 ;,530 ;,15 ;,60 

例值 700 605 24 110 

焊接位置:-． L＂. t 伈 1-
". 亢

(,G) （万） （芯） （芯） （必）

参考电流

焊条规格(mm) <ll2.5 CJ:>3.2 04 0 050 

平焊、横焊 70 - 90 90 ~ 120 130 ~ 180 170 - 210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 ~ 90 90 ~ 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点： 1 ． 参考202 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350-400'C保温 1.5h，放在 100~
150'C保温箱内 ，随用随取。
3焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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J707 高强钢用焊条

GBfT 32533 E6915-G P AWS A5.5 E10015- D2 
相当 ISO 18275-B-E 69 15-4 M2 P 

用途：

适用千相应强度级别的低合金高强度钢结构的焊接，如 15MnMoV 、 14MnMoVB 、

1 8MnMoNb等。

特性：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，具有良好的焊接工艺性能 ，焊缝金屈具有优良的塑

性、低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Mo 

保证值 «O 15 165-200 <0 60 go 035 <:O 035 0 25-0 45 

例值 0 074 1 75 0 .30 0.018 0 005 0.37 

熔敷金属力学性能（热处理：620土15°CXJh)

试验项目
R m R eJR p0.2 A KV,(J) 

(MPa) IMPa) {%) - 30't 

保证值 ~690 ;,600 ;>14 ;,27 

例值 740 635 24 110 

焊接位置:-. L闷. t 陀 1-
汗 PE 

“') (20 (2G) （父） （铅）

参考电流

焊条规格(mm) <1>2 5 (1)3 2 O4 0 05 0 

平焊、横焊 70 -100 90 - 130 130 -180 170 -220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90 - 120 130 -160 

焊接工艺要点： 1 ．参考202页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350-400't保温 1h，随用随取。

3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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高强钢用焊条 J707Ni 
GBfT 32533 E6915-G P AWS A5.5 E10015-G ISO 18275-8-E 69 15-G P 

用途：

适用于相应强度级别、对低温冲击韧性有较高要求的高强钢的焊接，如 14Mn­

MoVB、WEL-TEN70 、 HW56等低合金高强度钢。

特性：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，熔敷金凤具有良好的低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni Mo 

保证值 ,;Q,10 ;,1 00 .;0.60 ,;;O 030 <0.030 
1 80 ~ 0 40~ 
2 20 0 60 

例值 0.052 1 22 O,13 0.012 0 005 2 10 046 

熔敷金属力学性能（热处理：620斗5'Cxlh)

试验项目
Rm Ret/Rp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -so'C 
保证值 ;>690 <>600 ;,14 ;,27 

例值 730 625 24 105 

焊接位置:~. L".<尺 1-
汗 仅

(,Cl （万） （芯） (JG) （岭）

参考电流
焊条规格(mm) O2 5 032 O4 0 <!>5 0 

平焊、横焊 70-90 90- 120 130-180 170 -210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 ~ 90 90-120 130-160 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350-400't保温 1h，随用随取。

3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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J707RH 高强钢用焊条

GBfT 32533 E6915- G P AWS A5.5 E10015- G ISO 18275- B- E 69 15-G P 

用途：

适用千抗拉强度690MPa级别的低合金窝强钢结构的焊接。

特性：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金屈扩散氢含量低，具有良

好的塑性和韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si p s Ni Mo 

保证值 ,;;Q 10 
1.20 ~ 

<0.50 .;O 020 
2 00 ~ 0 25~ 

1 60 <0.020 2 80 0 60 

例值 0 053 1.45 0.19 0 011 0.005 2 47 0 36 

熔敷金属力学性能（热处理：620斗5°CXlh)

试验项目
Rm ReJRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40't 

保证值 >690 >600 ;,14 ;,27 

例值 740 650 23 110 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） 长5.0ml/1 00g

焊接位置:-. L闷. t 沁 1-
汗 汪

( 1C) (2fl ,2G) （父） (.0 

参考电流
焊条规格(mm) O2 5 Ol3.2 <1>40 <1>5 0 

平焊、横焊 70-90 90 - 120 130 -180 170-210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90 - 120 130-160 

焊接工艺要点： 1 ．参考202页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 350-400'C保温 1.5h，放在 100~
150'C保温箱内 ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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高强钢用焊条 JQ•J708GX 
GB/T 32533 E6918- G AWS AS.5 E10018- G 

用途：

适用干X80管线钢及相应强度等级的低合金钢焊接。

特性 ：

低氢钾铁粉型药皮的管线钢用低合金钢焊条 ，具有良好的焊接工艺性能，电弧稳

定柔和 ，飞溅小，脱渣容易，焊缝金屈具有优良的塑性、低温韧性和抗裂性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC、DC），推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Mo Cu V 

0 03 ~ 1.40 ~ < < < < 2 
保证值 0.08 2 00 0 60 0 020 0 015 适量 适量 适量 0 30 0 05 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm Ret/Rp02 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -45't 

保证值 ;,690 ;,600 ;;,16 ;,50 

例值 740 635 24 125 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） ：芍．0ml/100g

焊接位置~. L". t 氏 1-
汗 庄

(,Gl ，万） （沁） （沁） （心）

参考电流
焊条规格(mm) O2 5 <1>32 (1)4.0 

平焊、横焊 70- 90 90 - 120 130 - 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60- 90 90 - 120 130 -160 

焊接工艺要点： 1 ．参考202页焊接工艺摘要。
2．烘干要求 ： 焊前焊条须经350 - 400't:保温 1.5h ， 放在 100 ~
150't:保温箱内 ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作 ， 以窄焊道为宜。
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J757 高强钢用焊条

GBfT 32533 E7615- G P AWS A5.5 E11015- G ISO 18275- B- E 76 15- G P 

用途：

适用千抗拉强度750MPa级别的低合金窝强钢结构的焊接。

特性：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金属具有良好的综合力学

性能。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C 

保证值 «o.20 

例值 0.085 

Mn 

;,1.00 

1.75 

Si 

<0.60 

0.25 

P S Mo 

,;;0.030 <;0.030 <;1.00 

0.012 0.005 o. 70 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5°Cx lh)

试验项目
Rm RetlRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) 户吊洹皿

保证值 ;,760 ;,670 ;,13 ;,27 

例值 815 730 21 120 

焊接位置:-． L呤. t 沁 1-
". 芘,1C) (m (2C) （四 （也）

参考电流

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3 2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 70 ~ 100 90 - 130 130- 180 170 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90 - 120 130- 160 

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350 -400'C保温 1 h ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作 ， 以窄焊道为宜。
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高强钢用焊条 J757Ni 
GBfT 32533 E7615-G P AWS A5.5 E11015- G ISO 18275- 8-E 76 15- G P 

用途：
适用于相应强度级别的低合金高强钢的焊接，如 14MnMoNbB和 WEL-TEN80等钢

的焊接。

特性：
低氢钠型药皮的高强钢焊条，熔敷金属具有良好的综合力学性能，尤其是具有较

高的低温冲击韧性和优良的抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Mo 

保证值 .;O 10 习 00 o;;O 60 .;;0.030 o;;O 030 
2 00 ~ 0 40 -
2.60 d0 20 0 70 

例值 0.052 1.53 0 25 0.012 0.006 2.10 0.030 048 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5'tx lh)

试验项目
Rm R,d氐．2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40t 

保证值 ;,760 ;,670 ;,13 ;,27 

例值 800 725 22 70 

焊接位置:~. L".<氏 1-
" 亢

(tG) （万） （芯） （芯） （心）

参考电流
焊条规格{mm) O2 5 032 Cll4.0 (])5,0 

平焊、横焊 70 ~ 90 90 ~ 120 130 ~ 180 170 - 210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 90 90 - 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考202 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350-400'C保温 1h，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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J807 高强钢用焊条

GBfT 32533 E7615- G P AWS A5.5 E11015- G ISO 18275- B- E 76 15-G P 

用途：

适用千 l4MnMoNbB等相应强度等级低合金高强钢结构的焊接。

特性：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金属具有良好的力学性能

和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Mo 

保证值 go 10 <;2 00 «0 60 <;0 030 .;o 030 080- 1.00 

例值 0 080 1 80 0 35 0.018 0 008 0.90 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5"Cxlh)

试验项目
Rm 

(MPa) 

保证值 ;,760 

例值 855 

焊接位置:-． L呤. t 沁
, 1C) (m (2C) 

参考电流
焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

FieU知.2 A KV2(J) 
(MPa) (%) 心吊洹t .. 

;.670 ;,13 ;,27 

770 21 95 

1-
". 芘
（四 （也）

<1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

70-90 90- 120 130 - 180 170 - 210 

60-90 90-120 130 -160 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350-400't保温 1h，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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高强钢用焊条 J807RH 
GB/T 32533 E7815- G AWS A5.5 E11015- G 相当 ISO 18275-8- E 7815- N4M2 A 

用途：

适用干相应强度等级的低合金钢重要结构的焊接 ，如 ASTM A514、A517 、CF80等

特性 ：

低氢钠型药皮的高强度钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金屈具有优良的塑性和

低温冲击韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P 

s 
Ni C「 Mo 

保证值 ,;;0.10 ;,1.00 ,;;0.80 ,;;0 .025 的．020 1.50 - 2.80 0.10 - 0.40 0.20 - 0.60 

例值 0075 1.72 030 0012 0006 1 85 035 0 45 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm Rei./Rp0.2 A KV2(J ) 

(MPa) (MPa) (%) -40它

保证值 ;,780 >690 习3 ;,27 

例值 830 735 19 85 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） : ,;5.0ml/1OOg 

焊接位置：一． L闷 ． t伈 1-
" 亢

(tG) ( lf) （芯） （芯） （伈）

参考电流

焊条规格(mm) (J)2 5 032 Cll4.0 05 0 

平焊、横焊 70 - 90 90 - 120 130 - 180 170-210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 90 90 - 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点 ： 1 ．参考202页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350-400七保温 1.5h，放在 100~
150't保温箱内，随用随取。
3． 焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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JQ•J807SD 
GB/T 32533 E7815-G AWS A5.5 E11015-G 

用途：

适用千Q690水电中、厚钢板低合金水电压力钢的焊接。

特性：

高强钢用焊条

低氢钠型药皮的高强钢焊条，焊接工艺性能优良 ，熔敷金属具有良好的低温冲击

韧性及抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si p s 
保证值 的．10 1.00- 1.80 <0.60 <0.015 <0.015 

例值 0.065 1.50 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目

保证值

例值

Rm 
(MPa) 

;,780 

830 

0 30 0 010 0 005 

ReJRpO2 
(MPa) 

况690

750 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） 这5.0ml/100g

焊接位置- L. t沁 "l 勹
( 1G) (2f) (20 (3G) (.G) 

参考电流

焊条规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

<!>3.2 

90 - 130 

90 - 120 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。

Ni Cr Mo 

2.00 ~ 3.50 ,;Q.40 ,;Q.65 

2.75 0.12 0.52 

A 

(%) 
;,15 

22 

$ 4.0 

140-180 

130-160 

KV2(J) 
- 40't: 

;,60 

110 

<1>5.0 

180 - 220 

2烘干要求：焊前焊条须经350-400'C保温 1.5h，放在 100~
150七保温箱内 ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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高强钢用焊条 JQ•J8070 
GB/T 32533 E7815-G 

用途：

适用干屈服强度690MPa级桥梁钢的焊接。

特性：

AWS AS.5 E11015- G 

低氢钠型药皮的高强钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金属具有优良的塑性和低

温冲击韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s Ni 

保证值 d0 10 ;;,1 00 .;;060 .;;Q.020 .;;Q.015 ;,2.00 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm R叫心．2

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,780 ;,690 

例值 840 760 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）这5.0ml/100g

焊接位置 -.L. t l • • 
＂氏习． PE

(,C) （万） （芯） （JO) （心）

参考电流

焊条规格(mm) <1>3.2 

90 - 130 

90 - 120 

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1 ．参考202 页焊接工艺摘要。

A 

(%) 
;,15 

21 

¢4.0 

130-180 

130 - 160 

Cr Mo 

<:O 60 <0 60 

KV2(J) 
- 40't 

;,60 

11 0 

<!>5.0 

170- 220 

2．烘干要求：焊前焊条须经350-400它保温 1.5h，放在 100~

150'C保温箱内，随用随取。
3焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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J857 高强钢用焊条

GBfT 32533 E8315- G P AWS A5.5 E12015- G ISO 18275- B- E 83 15-G P 

用途 ：

适用千抗拉强度830MPa级的低合金高强度钢结构的焊接。

特性 ：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金属具有优良的综合力学

性能。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si P S Mo 

保证值 «o.15 习．00 .;0.70 .;0.035 .;0.035 0.60 ~ 1.20 

例值 0.084 2.30 0.44 0.018 0.005 0.68 

熔敷金属力学性能（热处理： 620丑5"Cx l h )

试验项目
R m R吐／Rp02

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,830 ;,740 

例值 875 790 

焊接位置:-． L“. t R 
1-

pr 芘

( 1C) (m (2Gl (3G) （心）

参考电流

A 

(%) 
;,,12 

20 

KV2(J) 

常温

;,27 

75 

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊
焊接电流(A)

70-90 90 - 120 130- 180 170-210 

立焊、仰焊 60-90 90 - 110 130 - 160 

焊接工艺要点 ： 1参考202 页焊接工艺摘要。
2 烘干要求 ： 焊前焊条须经 350- 400'C保温 1h ， 放在 1 00~
150'C保温箱内 ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4 推荐预热温度 ： 200-250七 ，焊后应进行600 -650七回火 ，

以清除内应力。
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高强钢用焊条 J857Cr 
GBfT 32533 E8315-G P AWS A5.5 E12015- G ISO 18275- 8-E 83 15- G P 

用途：

适用干相应强度等级高强度钢的焊接 ，如 1 4CrMnMoVB 、30CrMo、35CrMo钢等。

特性 ：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金属具有优良的综合力学

性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Cr Mo 

保证值 <;0 15 ;,1.00 ,;;060 «o.035 ,;;O 035 0 70 - 1 10 0 50-1 00 

例值 0 078 1 70 0 32 0015 0.005 1 00 0 92 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5°Cx Jh)

试验项目
Rm Ret./Rp0.2 A KV2(J) 

{MPa) IMPa) (%) 户吊丛心皿曰

保证值 ;,830 ;,740 ;,12 ;,27 

例值 930 815 18 60 

焊接位置:-． L＂. t 伈 1-
". 亢

(,G) （万） （芯） （芯） （必）

参考电流
焊条规格{mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <D5.0 

平焊、横焊 70-90 90 - 120 130- 180 170-210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 -90 90-110 130- 160 

焊接工艺要点： 1 ． 参考202 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 350-400'C保温 1h，放在 100~
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3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。

4．推荐预热温度：200-250'C，焊后应进行600-650'C回火，
以清除内应力。



J857CrNi 高强钢用焊条

GB/T 32533 E8315- G AWS A5.5 E12015- G ISO 18275-B-E 83 15-G A 

用途：

适用千E级钢制造的列车车钩缺陷的焊补及830MPa级高强度钢的焊接，如WEL­

TEN80、WEL-TENSOC等。

特性：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金屈具有优良的低温韧性

和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
1.30-

保证值 «o.10 «o.60 «O.O30 «O.O30 
2.25 

例值 0.076 1.70 0.25 0.015 0.005 

Ni Cr 

1.75 ~ 0 30 ~ 

2.50 1.50 

2.46 0 50 

Mo 

0.30-

v 

0.55 
,;;Q.05 

0.36 0.015 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm R,J R,0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -50't: 

保证值 ;,830 ;,740 习2 ;,27 

例值 900 835 17 55 

焊接位置-. L节. t 沁 1-
汗 PE 

(IG) （万｝ (2G) (3G) (4I) 

惨考电流
焊条规格(mm) <l>2.5 <1>3.2 <!>4.0 4>5.0 

平焊、横焊 70-90 90 - 120 130 ~ 180 170 - 210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-90 90- 110 130 - 160 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350- 400'C保温 1h ， 随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4．推荐预热温度： 200 -250'C ， 焊后应进行600 -650七回火 ，
以清除内应力。

227 



高强钢用焊条 JQ•J857T 
GB/T 32533 E8315- G P 

用途：

适用干 E级铸钢制造的铁道车辆拖钩、挂钩等构件的缺陷补焊。

特性 ：

低氢钠型药皮的高强钢焊条 ，焊接工艺性能良好，熔敷金屈焊后经调质热处理后，

可得到高强度高韧性的优良机械性能 ，完全满足E级铸钢的力学性能要求。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Ni Mo 

保证值 <0 08 
1 30 ~ 

<0 50 ,;;Q 035 ,;0.030 
2 00 ~ 

.;1.00 
2 00 400 

例值 0.058 1.41 0.19 0.012 0 006 3.12 0.48 

熔敷金属力学性能 （调质处理）

试验项目
Rm 压tlRp02 A KV,(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40"C 

保证值 ;,,830 ;;,740 ;,12 ;,27 

例值 875 810 17 46 

焊接位置: ~. L".<尺 1-
汗 仅

(,Cl （万） （芯） (JG) （岭）

参考电流

焊条规格(mm) Cll32 (!)4.0 0 50 

平焊、横焊 90 - 120 130 - 180 170 - 210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 90 ~ 110 130 ~ 160 

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求 ：焊前焊条须经350- 400'C保温 1h，随用随取。
3． 焊接时采用短弧操作 ，以窄焊道为宜。
4焊后焊件应进行调质处理，经900'C水滓及 550七回火空冷。
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J907Cr 高强钢用焊条

GBfT 32533 E8815- G P 

用途：

适用干抗拉强度相当千880MPa左右的低合金高强度钢的焊接，如 1 4CrMnMoVB 、

30CrMo、35CrMo钢等。

特性：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金屈具有优良的综合力学性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 
p s 

保证值 <;0.15 习 ．00 <;0.80 <;0.035 <;0.035 

例值 0.080 1.95 0 .32 0.012 0.007 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5'tx lh)

试验项目
Rm R,dR沁2

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,880 ;,780 

例值 990 840 

焊接位置:-. L哼. t 氏 1-
汗 汪

( 1G) (2f) (2C) (3G) （心）

参考电流
焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

Cr Mo V 

0 70 ~ 0 50- 0.05-
110 1 00 0.15 

0 85 0 80 0 075 

A 

(%) 
习2

16 

$3.2 

90- 120 

90- 11 0 

<!>4.0 

130 - 180 

130 - 160 

<1>5.0 

170-210 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经 400't保温 1h，放在 100-150't保
温箱内，随用随取。
3焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4 推荐预热温度：200-250't，焊后应进行600-650七回火，
以清除内应力。
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高强钢用焊条

GB/T 32533 E9815- G P 

用途：

适用干抗拉强度相当千980MPa左右的低合金高强度钢的焊接。

特性 ：

J107 

低氢钠型药皮的高强钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金属具有优良的综合力学

性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 

保证值 <;0.20 2'1.00 40.70 

例值 0.085 2.77 0.37 

熔敷金属力学性能（热处理：620丑5°CxJh)

试验项目
Rm ReJRp0.2 

(MPa) (MPa) 

保证值 ;.980 >880 

例值 1010 920 

焊接位置:-． L＂. t 伈 1-
". 亢

(,G) （万） （芯） （芯） （必）

参考电流

焊条规格(mm) <ll32 

平焊、横焊 90 ~ 120 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 90 ~ 110 

焊接工艺要点： 1 ． 参考202 页焊接工艺摘要。

P S Mo 

，，0.035 ，，。．。35 ;,0.3。

0.017 0.011 0.74 

A 

(%) 
;,12 

18 

C!>4.0 

130 ~ 180 

130~ 160 

KV2(J) 
心洹
吊皿

;>27 

70 

<P5.0 

170-210 

2．烘干要求：焊前焊条须经 350-400七保温 1h，放在 100~
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150七保温箱内，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。

4．推荐预热温度：200- 250't，焊后应进行500七回火，以清除
内应力。



J107Cr 高强钢用焊条

GBfT 32533 E9815-G P 

用途：

适用千抗拉强度相当于980MPa级的低合金高强度钢的焊接，如30CrMnSi、 35CrMo等。

特性：

低氢钠型药皮的高强钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金屈具有优良的综合力学性能。

电源极性：

直流反接( l)C )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Mo 

保证值 <:0.15 :>1.00 
1 00 ~ 1 50 ~ 0.40 ~ 

<:O 70 <:O 035 <:O 035 2 00 2 20 0 80 

例值 0 067 1.32 0 32 0017 0 005 1 50 210 0 72 

熔敷金属力学性能（热处理：620士 15°CxJh)

试验项目
Rm R心压．2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) 常温

保证值 ;,980 ;,880 ;,12 

例值 1090 960 14 50 

焊接位置- L闷. t 沁 1-
". 汪

( 1G) (“ (2G) （沁 (“C) 

渗考电流
焊条规格(mm) O32 <1>4.0 

130- 180 

130 - 160 

<D5.0 

170-210 平焊、横焊 90 - 120 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 90 - 110 

焊接工艺要点： 1 ．参考202页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 350 ~ 400'C保温 1h，放在 100~
150七保温箱内，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4．推荐预热温度：200 ~250'C。
5．焊后焊件应进行调质处理，经880七油滓及 520t:回火空冷，
以消除焊件的残余应力和促进组织的均匀化。
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高强钢用焊条

GB/T 32533 E8815- G P 

用途：

适用干车辆拖钩、挂钩的焊接，E级铸钢的焊补。

特性 ：

JQ•J107T 

低氢钠型药皮的高强钢焊条，焊接工艺性能良好，熔敷金屈焊后经调质热处理后，

可得到高强度高韧性的优良机械性能，完全满足E级铸钢的力学性能要求。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni Mo 

保证值 go.08 
1.50~ 

s.0.50 <.0.035 .;O 030 
4 00~ 

,;;1 00 
2 00 5 00 

例值 0.048 1.57 0.15 0013 0.005 4.20 0 50 

熔敷金属力学性能（调质处理）

试验项目
Rm R叫F?r,02 A KV2(J) 

( MPa) (MPa) (%) -20七

保证值 .>880 >780 .. 12 ;,27 

例值 940 870 18 35 

焊接位置:~. L".<尺 1-
汗 仅

(,Cl （万） （芯） (JG) （岭）

参考电流
焊条规格(mm) <I>32 <D4.0 <!>5.0 

平焊、横焊 90 - 120 130- 180 170-210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 130- 160 90 ~ 110 

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 350-400't保温 1h，放在 100~

150't保温箱内 ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4焊后焊件应进行调质处理，经900七水滓及 550七回火空冷。
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JQ • J607 NiCrCu 高强钢用焊条

GB/T 32533 E6215-G 

用途：

适用于抗拉强度600MPa等级耐候钢的焊接，如桥梁、轨道交通、机车车辆等。

特性：

低氢钠型药皮的耐候钢焊条，具有优良的焊接工艺性能，电弧稳定，飞溅少、易脱

渣。 熔敷金屈低温韧性优良，且具有良好的抗大气腐蚀性能 ，满足耐大气腐蚀指

数l还5的要求。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s 

< < < < < 
保证值

010 1 80 060 0020 0 015 

例值 0.050 1.40 025 0014 0.006 

耐大气腐蚀性指数：
J;,6.5（引用标准 GilrT4171 -2008) ，例值7.2

熔敷金属力学性能惯氓江

试验项目
Rm R吐／Rp02

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,620 ;,,530 

例值 675 600 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） 这5 ml/1009 

焊接位置:~. L. t l -
闷沁汗庄

( 1G) (2f) (2C) （沁（也）

渗考电流
焊条规格(mm) <1>3.2 

90 - 120 

90 - 120 
焊接电流(A)

平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1 ．参考202页焊接工艺摘要。

Ni 

0 20~ 
1 10 

0.90 

A 
(%) 
习5

25 

<D4.0 

130 ~ 180 

130 ~ 160 

Cr Cu 
0.15- 0 20 ~ 

1 00 

0.40 

0 50 

0 35 

KV2(J) 
-40七

;,60 

110 

Ql5.0 

170 ~210 

2 烘干要求：焊前焊条须经 350-400七保温 1h，放在 100~
150七保温箱内，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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高强钢用焊条 J656NiCrL 
GB/T 32533 E6216-G 

用途：

适用干抗拉强度650MPa等级高耐蚀型耐候钢的焊接 ，如 S450£\V等。

特性 ：

低氢钾型药皮的高耐蚀型耐候钢焊条，熔敷金屈具有良好的抗大气腐蚀性能、抗

裂性能及良好的塑性和韧性。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、DC），推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 

保证值
,, < 

005 1 20 

例值 0 024 0.42 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目
Rm 

(MPa) 

保证值 ;,620 

例值 665 

焊接位置:~. L".<尺
(,Cl （万） （芯）

参考电流
焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

Si p 

< < 
060 0.020 

019 0.017 

R叫心2

(MPa) 

;,530 

585 

1-
汗

(JG) 

仅

（岭）

<P3.2 

90 - 120 

90 - 120 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。

s Ni 

< 3 00 ~ 
0.010 5 00 

0.007 3 20 

A 

(%) 

;,15 

23 

<1>4.0 

130 - 180 

130 - 160 

Cr Cu 

1 00 ~ < 
2 00 040 

116 026 

KV2(J) 
- 40't 

;,27 

120 

Cll5.0 

170 - 210 

2．烘干要求：焊前焊条须经350七保温 1h，随烘随用 。

3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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气体保护实心焊丝简明表

236 JO·MG60- G G62A4UM213M1T/G59A4UC13M1T ER90S-G 适用于620MPa杭拉强度级别母材的焊接。

237 JQ•MG60天G-1 G62A4UM21ZC1 M1T/G59A4UC1ZC1 M1T 适用千620MPa杭拉强度级别母材的焊接。

238 JQ,MG70- G G69A4UM21ZN1M2T ER100S- G 适用于690MPa杭拉强度级别母材的焊接。

239 JO·MG70- G- 1 G69A4UM21ZN1 M3 ER100S- G 适用千690MPa抗拉强度级别母材的焊接。

240 JQ•MG70-G-2 G69A4UM21ZC1M1T ER100S- G 适用千690MPa抗拉强度级别母材的焊接。

241 JQ•MG100CBL G76A4UM21ZN4CM2T ER110S- G 适用于760MPa抗拉强度级别母材的焊接。

242 JQ•MG76- G G76A4UM21ZN4CM2T 适用千760MPa抗拉强度级别母材的焊接。

243 JO·MGBO- G G78A4UM21 ZN4CM2T ER110S-G 适用干790MPa抗拉强度级别母材的焊接。

244 JQ • MGSO- G- 1 G76A4UM21ZN2M2T ER110S- G 适用千760MPa抗拉强度级别母材的焊接。

245 JQ•MG90-G G90A4UM21ZN5C1M3T ER120S- G 适用干940MPa抗拉强度级别母材的焊接。

246 JO· TH650- EW- II G62A4M21ZN6C1M4 适用干650MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接
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高强钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG60-G 
GB/T 39281 G62A4UM213M1T/G59A4UC1 3M1T AWS A5.28 ER90S- G 

ISO 16834- B- G 62A 2 M21 3M1T 

用途：

适用千620MPa抗拉强度级别母材的焊接 ， 如 Q460、Q500 等。 常见应用领域为工

程机械、压力容器、钢结构等。

特性：

Mo－兀型高强钢用混合气体保护实心焊丝 ，焊接工艺性优良 ， 电弧稳定、飞溅小 、

送丝性良好，焊缝成型美观 ，熔敷金履具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02; 15% ~ 25%C02+A, 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Mo Ti Cu 

保证值 .;0, 10 1.40 ~ 1.90 0.50 ~ 0.95 .;0 ,025 .;0,025 0.10 ~ 0.45 忒0.12 .;0,50

熔敷金属力学性能（保护气体 ：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm R“知．2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40"C 

保证值 ;,620 ;,530 ;,19 ;,47 

例值 660 545 25 121 

焊接位置 ： 气． L“. 【内 l 1-
" p 门

(,G) ，万） （沁） （友订 (X) （幼

参考电流
焊丝规格(mm) O0 8 O1.O <1>1 2 (1)1 .6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 ~ 100 50 ~ 220 80 - 350 170 ~ 550 

立焊、仰焊 50- 90 50 - 140 80 ~ 250 140- 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考202 页焊接工艺摘要。
2． 推荐气体流量 ：20-25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。

认证情况：CE
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JQ•MG60-G-1 高强钢用气体保护实心焊丝

GBfT 39281 G62A4UM21ZC1M1T/G59A4UC1ZC1M1T 
ISO 16834-B-G 62A 4 M21 GC1M1T 

用途：

适用千620MPa抗拉强度级别母材的焊接，如Q460、Q500等。 常见应用领域为工

程机械、煤矿机桩、钢结构、建筑等。

特性：

Ti-8 型高强钢用混合气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小、送

丝性良好，焊缝成型美观，熔敷金属具有优良的综合机械性能。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

保护气体：

100% C02; 15%- 25%C0 2+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn 

保证值 <0.11 
1.30-

1.90 

Si 

0.50 -

p 

1.10 
go.025 

s 

,;;Q.025 

Ti 

«o.18 

B 

,;;Q.010 

Cu 

,;Q.50 

熔敷金属力学性能（保护气体： 20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm Rai../Rp02 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40't 

保证值 ;,620 ;,530 ;,19 ;,47 

例值 640 545 22 120 

焊接位置 ~.L闷. t 沁 I 1-
" 沁 “· ,tG) (m (2G （沁 (3G) (“' 

参考电流
焊丝规格(mm) 008 <D1.o O1 2 01 6 

平焊、横焊 50- 100 50 - 220 80 ~ 350 170 - 550 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50~ 90 50 - 140 80 ~ 250 140 - 250 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15- 20mm。
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高强钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG70-G 
GB!T 39281 G69A4UM21ZN1M2T AWS A5.28 ER100S-G 

ISO 16834- A- G 62 4 M21 ZMn3NiCrMo 

用途：

适用干690MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q550。 常见应用领域为工程机械、

煤矿机械、桥梁、钢结构、汽车制造、长输管线等。

特性：

Ni-Mo-'1＼型高强钢用混合气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅

小、送丝性良好，焊缝成型美观，熔敷金属具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+A, 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo Ti Cu 

1.40 ~ 0.50 ~ 0.20 ~ 
保证值 ,;;0.11. : · ::_ ,;;0.80 ,;;0.025 忒0 .O25 «0.30 «0.2O «O.50 1.90 - -- - --- - --- 1.55 - -- 0.60 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm ReLIRp0.2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) -40't 

保证值 ;>690 ;,610 ;,18 ;,47 

例值 740 645 23 100 

焊接位置:-． L“i. t 尺 l 1-
“ 沁 亢

(,C) (2f) （芯） （玉） (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm ) C!>0.8 <ll1.0 O1 2 <ll1.6 

平焊、横焊 50 ~ 100 50 - 220 80 - 350 170 - 550 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 ~ 90 50 - 140 80 - 250 140 - 250 

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。

3．推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。
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JQ•MG70-G-1 
GB/T 39281 G69A4UM21ZN1 M3 

高强钢用气体保护实心焊丝

AWS A5.28 ER100S- G 
ISO 16834-A-G 62 4 M21 ZMn3Ni1Mo 

用途：

适用于690MPa抗拉强度级别母材的焊接 ， 如 Q550。 常见应用领域为工程机械、

煤矿机械、桥梁、钢结构、汽车制造、长输管线等。

特性：

Ni-Mo-1、1 型高强钢用混合气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良 ，电弧稳定、飞溅

小、送丝性良好，焊缝成型美观，熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

保护气体：

15%- 25%C0 2+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 
p s 

Ni Mo Ti Cu 

保证值 .;0,1 1 
1.40 0.40 

.;0,025 <;0,025 
0.40 0.20 

~ 1.80 ~ 0.80 ~ 1.00 ~ 0 60 
.;0,15 .;0,50 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm ROUR沁2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) -40"C 

保证值 ;,690 ;,610 ;,18 ;,47 

例值 715 640 23 105 

焊接位置:-. L闷. t 伈 I 1-
". 沁 " ( '6) (m (2C) （砌 （芯） “C) 

惨考电流
焊丝规格(mm) <!>O 8 0 1 0 <1)1 2 <P1.6 

平焊、横焊 50 ~ 100 50 ~ 220 80- 350 170 ~ 550 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 ~ 90 50- 140 80- 250 140 -250 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20- 25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。
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高强钢用气体保护实心焊丝 JQ • MG70-G-2 
GB!T 39281 G69A4UM21ZC1M1T AWS A5.28 ER100S- G 

ISO 16834- A- G 62 4 M21 ZMn3NiCrMo 

用途：

适用千 690MPa抗拉强度级别母材的焊接 ，如 Q550 等。 常见应用领域为工程机

械、煤矿机械、船舶 、桥梁等。

特性 ：

Cr-Ti-V型高强钢用混合气体保护实心焊丝 ，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小 、

送丝性良好，焊缝成型美观 ，熔敷金晟具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体 ：

15%- 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Ti Cu 

保证值 <;0.11 
1.40 0.40 0.20 0.06 

<0.O20 <0 015 <0.10 <0.50 
~ 1.80 ~ 0.80 ~ 0.60 ~ 0.15 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%A r) 

试验项目
Rm R.dR凶2

(MPa) (MPa) 

保证值 ;;,690 ;,610 

例值 735 635 

焊接位置 -.L“. 【内 l 1-
斤 p 汗

(tG) ，万） （沁） (JG) （沁 （心）

参考电流

焊丝规格(mm) 008 O10 

平焊、横焊 50 - 100 50 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 - 90 50 - 140 

焊接工艺要点 ： 1参考202 页焊接工艺摘要。
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2． 推荐气体流量 ： 20- 25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。

A KV2 (J) 
(%) - 40't 

习8 ;;,47 

22 98 

<1>1 2 <ll1 6 

80 - 350 170 - 550 

80 - 250 140 - 250 



JQ · MG 1 OOCBL 
GB(T39281 G76A4UM21ZN4CM2T 

高强钢用气体保护实心焊丝

AWS AS.28 ER110S-G 
ISO 16834- A- G 69 4 M21 Mn3Ni1 CrMo 

用途：

适用千760MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q690。 常见应用领域为工程机械

（如混凝土泵车）、煤矿机械、矿山机桩、建筑、钢结构等。

特性：

Cr-N i-Mo-，几型高强钢用混合气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞

溅小、送丝性良好，焊缝成型美观，熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

15% ~ 25%C0 2+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Cu 

保证值 <.0.12 
1.30 ~ 0.40 ~ _ _ _ __ . _ 1.20 ~ 0.20 ~ 0.20 ~ 0.05 ~ 

<0.O1 5 <0.018 <0.35 
1.80 0.70 ·-- - ·-- - 1.60 0.40 0.30 0.13 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm Ret/Rp02 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) -40't 

保证值 ;,760 ;,690 ;,17 ;,47 

例值 805 730 19 88、98、 100

焊接位贯-. L闷. t 沁 l 1-
PF 叩 歼

( ,0) (m (2G) (3G) (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) 00.8 01 0 (1)1 ,2 <1>1 .6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50-100 50- 220 80- 350 170 - 550 

立焊、仰焊 50 ~ 90 50 ~ 140 80 ~ 250 140 ~ 250 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。

3．推荐干伸长度： 15-20mm。
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高强钢用气体保护实心焊丝

GB/T 39281 G76A4UM21 ZN4CM2T 

JQ•MG76-G 
TB/T 456.3 

用途 ：

适用千760MPa抗拉强度级别母材的焊接，主要应用领域为机车钩尾框的焊接，也

可用千工程机械、钢结构、桥梁等行业。

特性：

Cr-Ni-Mo-'!＼型高强钢用混合气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良 ，电弧稳定、飞

溅小、送丝性良好，焊缝成型美观，熔敷金屈具有优良的综合机械性能，尤其具有

突出的塑韧性特征。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体 ：

15%- 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si 
p s 

保证值 忒0.12
1.20 

-2.00 
,;0,60 ,;0,025 ,;0,015 

N1 

熔敷金属力学性能（保护气体 ：20%C02+80%Ar)

Cr 

0.60 0.30-
-1.80 0.50 

Mo 

0.20 
-0.80 

试验项目
Rm 压d知．2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) -40't 
保证值 760 - 960 ;,680 ;>20 ;,60 

例值 785 690 22 100、 108、94

焊接位置 : -. L“'.<伈 l 1-
" 沁 吁

(IG) （万） （芯） （芯） （文） （心）

参考电流
焊丝规格(mm) 008 01 0 01 2 O1 6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50- 100 50 - 220 80 - 350 170- 550 
立焊、仰焊 50 ~ 90 50 -140 80 -250 140- 250 

焊接工艺要点 ： 1参考202 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 20-25Umin。

3． 推荐干伸长度 ： 15- 20mm。
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JQ•MG80-G 高强钢用气体保护实心焊丝

GB(T39281 G7BA4UM21ZN4CM2T AWS AS.28 ER110S- G 
ISO 16834-B-G 78A 2 M21 N4CM2T 

用途 ：

适用于 790MPa抗拉强度级别母材的焊接 ， 如 Q690。 常见应用领域为工程机械、

煤矿机械、汽车制造、桥梁、压力容器等。

特性：

Cr-Ni-Mo-1＼型高强钢用混合气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞

溅小、送丝性良好 ，焊缝成型美观，熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo Cu 

保证值的．11
1.40 ~ 0.40 ~ 

.;0.025 .;0.025 
1.20 - 0.25 - 0.20 -

.;0.50 
1.85 1.00 2.40 0.60 0.60 

熔敷金属力学性能（保护气体： 20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm Ret.!Ro02 

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,790 ;,690 

例值 840 730 

焊接位暨:-. L闷. t 冗 I 1-
汗 尺 吁

(IC) (m (2C) (3G) (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) O08 01 0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 ~ 100 50- 220 

立焊、仰焊 50- 90 50 ~ 140 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。

认证情况：CE

2．推荐气体流量 ：20-25Umin。

3．推荐干伸长度 ： 1 5- 20mm。

A KV2 (J) 

(%) - 40't 

;,17 ;,47 

24 5 93 

<1>1 2 01 6 

80 - 350 170 - 550 

80 - 250 140 - 250 
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高强钢用气体保护实心焊丝 JQ • MG80-G-1 
GB!T 39281 G76A4UM21ZN2M2T AWS A5.28 ER110S-G 

ISO 16834- A-G 69 4 M21 ZMn3Ni1Mo 

用途：

适用干 760MPa抗拉强度级别母材的焊接 ，如 Q690。 常见应用领域为煤矿机械、

工程机械、钢结构等。

特性：

Cr-Ni-Mo-1＼型高强钢用混合气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良 ，电弧稳定、飞

溅小、送丝性良好 ，焊缝成型美观熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流反接( l)C)

保护气体：

15%- 25%CO,+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si 
p s 

1.60 0.50 
保证值 «O.11 «O.025 «o.O25 

~ 2.00 ~ 0.85 

Ni 

0.70 
-1 .20 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%A r) 

Mo Ti Cu 

0.20 
- 0.70 

<s0.10 <s0.50 

试验项目
Rm RedR印．2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) -40七

保证值 ;,760 ;,690 ;,17 ;,47 

例值 820 715 21 73 

焊接位置-. L".<氏 I 1-
汗 PG PE 

(,G) （万） （沁） （芯） （芯） (« 

参考电流

焊丝规格(mm) <1>0.8 01 0 O1 2 01 6 

平焊、横焊 50 ~ 100 50 ~ 220 80 ~ 350 170 ~ 550 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50-90 50 - 140 80 ~ 250 140 ~ 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考202 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。
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JQ•MG90-G 高强钢用气体保护实心焊丝

GB/T 39281 G90A4UM21ZN5C1M3T AWS AS.28 ER120S- G 
ISO 16834- A- G 89 4 M21 Mn4Ni2CrMo 

用途：

适用千 940MPa抗拉强度级别母材的焊接 ， 如 Q890、Q960等。 常见应用领域为工

程机桩、煤矿机械、钢结构等。

特性：

Cr-Ni-Mo-1＼ 型高强钢用混合气体保护实心焊丝 ，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞

溅小、送丝性良好 ，焊缝成型美观 ，熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P 

s 
Ni Cr 

1 60 ~ 0 40 ~ 
保证值 忒0.1 1 «o.020 «o .O20 

2.00 0.20 -
2.00 0 .90 - --- - --- - 2.50 0.60 

熔敷金属力学性能（保护气体： 20%C02+80%Ar)

Mo Ti Cu 

0.50 
- 0.80 

,;0.15 ,;0.50 

试验项目
Rm 压t/Rp0.2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) -20七 -40七

保证值 940 - 1180 ;,890 ;,15 ;,,47 ;,47 

例值 965 910 17 95 70 

焊接位置:~. L闷. t 沁 I 1-
汗 陀 只．

“G) (2f) (2G) （沁 ()0) (“) 

. 考电流
焊丝规格(mm ) $0.8 01 0 Cll1 2 (1)1.6 

焊接电流(A) 平焊、横焊 50 - 100 50 - 220 80 - 350 170 - 550 
立焊、仰焊 50 ~ 90 50 - 140 80 - 250 140 - 250 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20 -25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 1 5-20mm。
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高强用气体保护实心焊丝 JQ•TH650EW- II 
GB/T 39281 G62A4M21ZN6C1M4 

用途：

适用千 650MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接 ，常见应用领域为机车车辆、近海工

程、集装箱、桥梁等。

特性：

耐候钢用气保护实心焊丝，焊接工艺性优良，焊缝成型美观。 熔敷金屈具有良好

的抗大气腐蚀性能、抗裂性能及良好的塑性和韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn 

保证值 ,;Q.050 .. 1.20 

Si 

«o.60 

p 

d0.015 

S Ni 

.. 0.010 
5.00 

3.00-

Cr 

1.00-
2.00 

Cu 

.;0.40 

例值 0.011 0.59 0.38 0 .006 0.002 3.67 1.49 0.21 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm RedRpO.2 A KV2 (J) 

{MPa) (MPa) (%} -40't 

保证值 ;,650 ;,500 ;;,15 ;,34 

例值 695 610 21 120 

焊接位置 -.L＂.【氏 l l -
汗 沁 " (,C) ( 2f) （芯） （还） (3G) ，心）

参考电流
焊丝规格Imm) 00 8 <!>1.0 01 2 01 6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50-100 50 - 220 80 - 350 170- 550 

立焊、仰焊 50-90 50 - 140 80 - 250 140 - 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考202 页焊接工艺摘要。
2． 推荐气体流量：20-25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。
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铭极氢弧焊丝简明表

248 

249 

250 

251 

252 

253 

JQ•TG60HR W59A211ZN1M3 ER90S- G 适用干600MPa抗拉强度级别核电用钢的焊接。

JO·TG60- G W62A4Ul13M1T EA90S- G 适用千620MPa抗拉强度级别母材的焊接。

JQ,TG70-G W69A4Ul1ZN1M3 ER100S- G 适用干690MPa抗拉强度级别母材的焊接。

JO· TG70- G- 2 W69A4Ul1ZC1M1T ER100S- G 适用干690MPa抗拉强度级别母材的焊接。

JQ•TG80-G W78A4UI 1 ZN4CM2T ER110S-G 适用千790MPa杭拉强度级别母材的焊接。

JO·TGSO- G- 1 W76A4UI 1 ZN2M2T ER110S- G 适用干790MPa 抗拉强度级别母材的焊接。
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高强钢用氪弧焊丝 JQ•TG60HR 
GB斤 39281 W59A211ZN1M3 AWS A5.28 ER90S-G 执行标准：合同

用途：

适用干 600MPa抗拉强度级别核电用钢的焊接，主要应用领域为核电工程等。

特性：

低合金钢核电用无踱铜氮弧焊丝，焊接工艺性优良，电弧柔和，焊接稳定，焊缝成

型美观。 熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流正接(DC-)

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn 

例值 0.074 1.40 

Si 
p s 

Ni 

0.35 0.009 0.005 0.61 

Cr Mo Cu 

0.017 0.47 0.008 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R,JR,0.2 A 

(MPa) (MPa) (%) 

例值 638 544 29 

焊接位置 -.L＂. t 沁 l 1-
汗 沁 PE 

(,0) （万） （芯） （文） （文n （岭）

参考电流
焊丝规格(mm) (!)1.6 <!>2 0 O2 5 

焊接电流(A) 50- 220 50 - 300 50 - 300 

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量 ： 20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

KV2(J) 
- 20't 

145 

<!>3.0 

50 - 300 
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JQ•TG60-G 
GB/T 39281 W62A4Ul13M1T 

高强钢用氨弧焊丝

AWS A5.28 ER90S-G 
ISO 16834-B-W 62A 2 11 3M1T 

用途：

适用千620MPa抗拉强度级别母材的焊接，如Q460、Q500等。 常见应用领域为工

程机械、压力容器、钢结构等。

特性：

Mo-Ti 型高强钢用氮弧焊丝，焊接工艺性优良，电弧柔和，焊接稳定，焊缝成型美

观。 熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流正接(DC一 ）

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 
p s 

Mo Ti Cu 

保证值 <;0.10 1.40 - 1.90 0.50 - 0.95 <;0.025 <;0.025 0.10 - 0.45 <;0.12 忒0.50

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R.,JRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40't 

保证值 ;,620 ;,530 ;,19 ;,47 

例值 670 555 26 115 

焊接位置 ~.L闷. t 沁 I 1-
p 沁 吁

( IG) (m (2Cl (3G) (3G) （心）

参考电流

焊丝规格(mm) O1.6 <1>2.0 <D2.5 <D3.0 

焊接电流(A) 50 ~ 220 50 - 300 50 - 300 50 ~ 300 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。
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高强钢用氪弧焊丝

GB/T 39281 W69A4Ul1ZN1 M3 

JQ•TG70-G 
AWS A5.28 ER100S-G 

ISO 16834-A-W 62 4 11 ZMn3Ni1Mo 

用途：

适用干690MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q550。 常见应用领域为工程机械、

煤矿机械、桥梁、钢结构、汽车制造、长输管线等。

特性：

Ni-Mo-1＼型高强钢用氮弧焊丝，焊接工艺性优良，电弧柔和，焊接稳定，焊缝成型

美观。 熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流正接(DC- )

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn 

保证值 式0.11
1.40 
~ 1.80 

Si 

0.40 
-0.80 

p s 
Ni Mo Ti Cu 

0.40 0.20 
,;;0,025 ,;;0,025 - - -= _ -~-= _ ,;;0, 15 ,;;0,50 

~ 1.00 ~ 0.60 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm RUR位2 A 

(MPa) (MPa) (%) 

保证伍 ;>690 ;,610 ;,18 

例值 725 650 24 

焊接位置:-． L＂.【伈 l 1-
吁 沁 庄

(,G) (2f) （芯） (36) （父） （心）

参考电流
焊丝规格(mm) ¢1 .6 <!>2 0 O2 5 

焊接电流(A) 50- 220 50 - 300 50 - 300 

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

KV2(J) 
-40't 

;,47 

115 

<!>3.0 

50 - 300 
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JQ•TG70-G-2 
GB/T39281 W69A4Ul1ZC1M1T 

高强钢用氨弧焊丝

AWS A5.28 ER100S- G 
ISO 16834- A- W 62 4 11 ZMn3NiCrMo 

用途 ：

适用千690MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q550等。 常见应用领域为工程机

械、煤矿机械、船舶、桥梁等。

特性：

Cr-Ti-V型高强钢用氢弧焊丝，焊接工艺性优良 ， 电弧柔和，焊接稳定，焊缝成型美

观。 熔敷金属具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流正接(DC- )

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si 
p s 

NI 

1.40 0.40 
保证值 «O.11 «O.020 式0.015 «O.10 

~ 1.80 ~ 0.80 

Cr 

0.20 
- 0.60 

Ti Cu 

0.06 
~ 0.15 

.;0,50 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm RedRpO2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40't 

保证值 ;,690 ;,610 ;,18 ;,47 

例值 745 645 23 92 

焊接位置:-． L哼. t 氏 I 1-
" 沁 汪

(1G) (lfl (2Gl (3G) (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) <!>1 6 <P2.0 <!>2.5 030 

焊接电流(A) 50 - 220 50 - 300 50- 300 50 - 300 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20 -25Umin。
3．推荐干伸长度： 15-20mm。
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高强钢用氪弧焊丝 JQ•TG80-G 
GB!T39281 W78A4Ul1ZN4CM2T AWS A5.28 ER110S- G 

ISO 16834-B-W 78A 2 11 N4CM2T 

用途：

适用干 790MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q690。 常见应用领域为工程机械、

煤矿机械、汽车制造、桥梁、压力容器等。

特性 ：

Cr-Ni-Mo-'1＼型高强钢用氮弧焊丝，焊接工艺性优良，电弧柔和 ，焊接稳定，焊缝成

型美观。 熔敷金属具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流正接(DC一 ）

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo Cu 

<0.50 保证值的．11
1.40 ~ 0.40 ~ 1.20 ~ 0.25 ~ 0.20 ~ 

,;0.025 ,;0.025 1.85 1.00 - --- - --- 2.40 0.60 0.60 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm ReLIRp0.2 

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,790 ;,690 

例值 850 740 

焊接位置 : -． L“i. t 尺 l 1-
“ 沁 亢

(,C) ( 2f) （芯） （玉） (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) (1)1 .6 O2 0 

焊接电流(A) 50 - 220 50 - 300 

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量：20-25Umin。

3．推荐干伸长度： 15 - 20mm。

A KV2 (J) 

(%) -40't 

;,17 ;,47 

25 95 

O2 5 (!)3.0 

50 -300 50 - 300 



JQ•TGBO-G-1 
GB/T39281 W76A4Ul1ZN2M2T 

高强钢用氪弧焊丝

AWS A5.28 ER11 OS- G 
ISO 16834- A- W 69 4 11 ZMn3Ni1Mo 

用途：

适用于760MPa抗拉强度级别母材的焊接 ， 如 Q690。 常见应用领域为煤矿机械、

工程机械、钢结构等。

特性 ：

Cr-N i-Mo-，几型高强钢用氮弧焊丝 ，焊接工艺性优良，电弧柔和 ，焊接稳定 ，焊缝成

型美观。 熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性 ：

直流正接(DC一 ）

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni Mo Ti Cu 

1.60 0.50 0.70 
保证值的． 11 的．025 ,,;Q.025- 2.00 - 0.85 - - - - - - - - - 1.20 

0.20 
- 0.70 

,;0.10 ,;0.50 

熔敷金属力学性能

试验项目
R m RedRpO.2 A KV2 (J) 

(MPa) (MPa) (%) -40七

保证值 ;,760 ;,690 ;,17 ;,47 

例值 830 725 20 75 

焊接位置:-L沌. t 沁 I 1-
" 沁 只

(1C) (2') (2C) (JG) (30) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) C1>1.6 O2 0 <ll2.5 (l)3 0 

焊接电流(A) 50 - 220 50 - 300 50 - 300 50 - 300 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20 - 25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。
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器 药芯焊丝简明表
上

255 JQ•YJ621K2- 1 T624T1 一1C1A-N3M1 E91T1- K2C 适用千620MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的煤接。

256 JO•YJ621 K2- 10 T624T1 - 0C1A- N3M1 E90T1- K2C 适用干620MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接。（金属粉型药芯焊丝）

257 JO·YJ691K3- 1 T692T1- 1C1A- N3M2 E101T1- K3C 适用千690MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接。

258 JO·YJ761K4- 1 T764T1-1C1A-N4C1 M2 E111T1-K4C 适用千760MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接。

259 JO·YJ761N4M2- 1 T764T1一1C1A-N4M2 E111T1- K3C 适用干760MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接。

260 J0- 91T1M T623T1一1M21A-N3M1 E91T1- K2M 适用千API X80管线钢或620MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。(M21 富氪气保护）

261 JQ-E91T5C T624T5-1 C1A- GX E91T5- GC 适用干API X80管线钢或620MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。 （碱性全位置焊接）

262 JQ•YJL60G 适用千610MPa抗拉强度级别结构钢的气电立焊爆接。

263 JC-80 T623T8-1 NA- GX E91T8- G 适用干API X80、X90管线钢或620MPa抗拉强度级别结构钢的焊接。（自保护药芯 I

264 JO·YJ621NiCrCu- 1 T624T1一1C1A-GX E91T1- GC 适用于620MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接。



JQ•VJ621K2-1 
GBfT 36233 T624T1 -1C1A-N3M1 

ISO 17632-B-T624T1-1C1A-N3 

高强钢用药芯焊丝

AWS A5.29 E91T1-K2C 
JIS Z3313 T624T1-1CA-N3 

用途：

适用干620MPa 抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接，常见应用领域为船舶、桥

梁、工程机械、海洋工程、煤矿机械、建筑机械等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容

易，焊缝成型美观，焊接效率高。 熔敷金屈低温韧性优良，抗裂性好。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

I 00%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V 

GB/T 
标准

<;0.15 0.50-1.75 <;0.80 <;0.030 <;0.030 1.00-2.00 <;0.15 <;0.35 <;0.05 

例值 0.04 1.45 0.39 0.010 0.006 1.35 0.024 0.001 0.015 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB/T标准

例值

Rm 
(MPa) 

620 - 820 

658 

R扎／R,0.2

(MPa) 

;,530 

595 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） : ,;; 1 Oml/1 OOg 

焊接位置:-. L t元 行1 沁1-:
( 1G) （万｝ （2G) （父） （JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm)

电流范围(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。

A 

(%) 
;,15 

26 

KV2 (J) 
-40°C 

.>27 

90 

<1>1.2 

150 - 300 

150- 240 
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高强钢用药芯焊丝 JQ• VJ621K2-10 
GB/T 36233 T624T1 - 0C1A-N3M1 AWS A5.29 E90T1-K2C 

用途：

适用千 620MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接，常见应用领域为船舶、桥

梁、工程机械、煤矿机械、建筑机械等。

特性：

金屈粉型气体保护药芯焊丝，电弧稳定 ，飞溅少，熔渣少，焊接效率高。 适于自动

焊和半自动焊，单道焊和多道焊。 具有很好的耐底漆抗气孔性能。

电源极性：

直流反接( l)C)

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V 

GBrr 
标准

0s0.15 0.50 ~ 1.75 0s0.80 0s0.030 ,;0.030 1.00 ~ 2.00 ,;0.15 ,;0.35 ,;0.05 

例值 0.04 1.60 0.44 0.012 0.007 1.45 0.019 0.001 0.009 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例伍

Rm 
(MPa) 

620 ~ 820 

650 

R.t.!Rp0.2 
(MPa) 
;,530 

570 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）:.;;10ml/100g

焊接位置:-． L.
" 

参考电流

OG) （万）

焊丝规格(mm)

电流范围(A)

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量：20-25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。

A 
(%) 

;,15 

26 

0 1.4 

170-400 

KV2 (J) 
-40七

;,27 

80 



JQ•VJ691K3-1 
GB{T36233 T692T1-1C1A-N3M2 

高强钢用药芯焊丝

AWS AS.29 E101T1-K3C 

用途：

适用于690MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接，如 HY- 1 00、A514等。 常见

应用领域为桥梁、工程机桩、煤矿机桩、建筑机械等。

特性：

氧化釱型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容

易，焊缝成型美观，焊接效率高。 熔敷金屈低温韧性优良，抗裂性好。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p S Ni Cr Mo V 

GB/T 0.75-.; 
<0 15 2 25 <0.80 0 030 

< 1.25 ~ 0.25 ~ 
.;0.15 d0.05 

标准 0.030 2.60 0.65 

例值 0.060 1.52 0.32 0.010 0.008 2.00 0.02 0.34 0.015 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R,JR,0.2 

(MPa) (MPa) 

GB/T标准 690 - 890 ;,600 
例值 735 668 

A 

(%) 
;,14 

20 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）长10ml/100g

焊接位置:-. L t沁 汗lPGl ? 
( t G) （万｝ (2G) (JG) (3G) （砌

参考电流
焊丝规格(mm)

电流范围(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1 ．参考202页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。

KV2 (J) 
- 20't: 
;,27 

120 

KV2 (J) 
- 40't: 

CJ>1.2 

150 - 300 
150 - 240 

70 
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高强钢用药芯焊丝

GBfT 36233 T764T1-1C1A- N4C1M2 

JQ•VJ761K4-1 
AWS A5.29 E111T1 - K4C 

用途：

适用千760MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接 ， 如 l-lY-100、 A5l4 、Q690等。

常见应用领域为桥梁、工程机械、煤矿机械、建筑机械等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容

易，焊缝成型美观 ，焊接效率高。 熔敷金屈低温韧性优良，抗裂性好。

电源极性：

直流反接( l)C)

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 
p s 

Ni Cr Mo 

GBIT 1.20 ~ 
,;Q.15 ~-~ _ ,;Q.80 ,;Q.030 ,;Q.030 

1.75- 0.20-

标准 2.25 2.60 0.60 

例值 0.048 1.52 0.30 0.009 0.007 2.24 0.25 

0.20 ~ 
0.65 

V 

,-0.03 

0.47 0,015 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R.dROO2 

(MPa) (MPa) 

GBfT标准 760 - 960 ;,680 

例值 782 718 

焊接位置：气． L“3． 【氏 l 1-
汗 沁 汪

(IG) （万） （沁） （箕） （沁） （心

参考电流

电流范围(A)

焊丝规格(mm)

平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1 ． 参考202 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。

A KV2 (J) 
(%) - 40't 

;,13 ;,27 

18 60 

<1)1.2 

150 - 300 

150 - 240 
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JQ • V J761 N4M2-1 
GB{T36233 T764T1-1C1A-N4M2 

高强钢用药芯焊丝

AWS AS.29 E111T1-K3C 

用途：

适用千760MPa抗拉强度级别低合金高强度钢的焊接，如 HY- IOO、A514、Q690等。

常见应用领域为桥梁、工程机械、煤矿机械、建筑机械等。

特性：

氧化釱型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容

易，焊缝成型美观，焊接效率高。 熔敷金屈低温韧性优良，抗裂性好。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S N1 

GBfT 
,;Q.15 ,;2.25 ,;Q.80 ,;Q.030 ,;Q.030 

1.75-
标准 2.75 

例值 0.048 1.84 0.29 0.012 0.008 2.36 

Cr Mo 

0.20 ~ 
<0.20 

0.65 

0.016 0.50 

53 01 

voo 

W

O 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB/T标准

例值

Rm 
(MPa) 

760 - 960 

833 

R,L.!R,0.2 
(MPa) 

;,680 

731 

A 

(%) 
;,13 

18 

KV2 (J) 
-40°c 

;,27 

58 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）汪10ml/100g

焊接位置- L. t沁 行1 沁17
{1G) （万 ，2C) （砌 (30) （心）

参考电流

电流范国(A)

焊丝规格(mm)

平焊、横焊

立焊、仰焊

<1>1.2 

150 - 300 

150 - 240 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。
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高强钢用药芯焊丝 J0-91T1M 
GB(T36233 T623T1-1 M21 A-N3M1 AWS A5.29 E91T1-K2M 

用途：

适用千 API X80管线钢或620MPa抗拉强度级别结构钢的焊接 ， 如 L555 (X80)等。
常见应用领域为长输管线、海洋工程、工程机械等。

特性：

氧化钦型混合气保护药芯焊丝，电弧稳定 ，飞溅小，易脱渣 ，焊缝成型美观。 其突
出特点为适用于全自动立向上焊接，焊接过程中熔滴细小，呈喷射过渡，烟尘量
少。 力学性能和抗裂性能优良 ，具有稳定的低温韧性。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15%- 25%C02+Ar 

熔敷金属化学成分（％）（保护气体：20%C02+80%Ar)
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V 

GBfT标准 ,;;0.15 0.50 -1 .75 ,;;0.80 ,;;0.030 ,;;0.030 1.00-2.00 ,;;0.15 ,;;0.35 ,;;0.05 

例值 0.04 1.28 0.25 0.008 0.006 1.78 0.03 0.01 0.02 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar)

试验项目
Rm 

(MPa) 
Rei./Rp0.2 
(MPa) 

GB(T标准 620 - 820 ;,530 

例值 650 580 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）：芍ml/1009

焊接位置- L t沁 汗l 勹
(,C) （万） （沁l (30) （岭）

参考电流

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。

260 

2．推荐气体流量 ： 20~25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

A 
(%) 
;,15 

24.0 

KV,(J) 
-30't 

;,27 

146 

Cll1.2 

140 - 300 

140 - 260 



JO-E91T5C 高强钢用药芯焊丝

GB斤36233 T624T5- 1C1A- GX AWS A5.29 E91T5- GC NB斤 47018

用途：

适用于API X80管线钢或620MPa抗拉强度级别结构钢的焊接，如 L555(X80)等，可

以实现管道全位笠半自动、全自动焊接。 常见应用领域为长输管线、海洋工程等。

特性：

碱性气体保护药芯埠丝，焊接工艺性能优良，电弧稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成

型美观，焊接效率高，低温韧性优良，抗裂性好。

电源极性：

直流正接(DC寸

保护气体：

I 00%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Ni Mo Al 

保证值 ,;O 15 0 50 ~ 1 75 ,;O 80,;0,030 ,;0,030 1.00 ~ 2.00,;0,35,;1.80 

例值 0 07 1.45 0.08 0.008 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 压U氐．2

(MPa) (MPa) 

保证值 620 - 820 ;,530 

例值 640 541 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）：还ml/1009

焊接位嚣:-. L t沁 "l 陌 l 勹
( 1G) (2fl (2G) （兀） (3G) （心）

参考电流

0.003 

A 
(%) 
;.15 

22.5 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

<!>1.2 
140- 300 

140- 240 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

1.62 0.01 

KV,(J) 
-40't 
;,27 

152 

<!>1.6 
180- 400 

180 - 300 

0 68 
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高强钢用药芯焊丝 JQ•YJL60G 
企业标准 Q12DJ5507

用途：

适用千6IOMPa抗拉强度级别结构钢的气电立焊焊接，主要应用领域为储罐、船舶、

桥梁、高炉等。 特性：气电立焊药芯焊丝，焊接工艺性能优良 ，电弧柔和稳定 ，飞溅

小，脱渣容易，焊缝成型美观。 采用立向上焊接方法，焊缝一次成型，焊接效率高。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

焊缝金属化学成分（％）（母材：12MnNiVR)
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo Ti 

保证值 ,;0,12 空．00 ,;0.50 ,;0.015 的．012 1.00 - 2.00 ,;0,25 ,;0,50 ,;0, 10 
例值 0.06 1.41 0.19 0.010 0.005 1.35 0.014 0.14 0.05 

焊缝金属力学性能（母材： 12MnJ\iVR )

试验项目

保证值

例值

Rm 
(MPa) 

610 - 730 

645 

几dR凶2

(MPa) 

;,490 

538 

A 
(%) 

;,20 

24 

KV2 (J) 
- 20't 

;,60 

120 

g, “* e
o
g心

飞空
二
飞

置位接焊

参考电流

焊丝规格(mm)

电流范困 (Al

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：30-35Umin。
3．推荐干伸长度：30 -35mm。

(!)1.6 

320 - 400 
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JC-80 
GB/T 36233 T623T8-1 NA-GX 

高强钢用药芯焊丝

AWS A5.29 E91T8- G 

用途：

适用干 APl X80、 X90 管线钢或 620MPa 抗拉强度级别结构钢的焊接 ， 如 L625

(X90 ) 、 L555(X80)等，特别适合于复杂工况下的野外现场焊接。 常见应用领域为

长输管线、海洋工程、桥梁等。

特性：

自保护药芯焊丝，电弧稳定，脱渣容易，焊缝成型美观。 其突出特点是针对X80管

线钢研制的一款专用自保护焊丝 ，具有优良稳定的低温韧性，抗裂性能好。 其熔

敷效率高 ，操作容易，由干熔渣凝固快，特别适合立向下焊。

电源极性：

直流正接(DC才

保护气体：

无

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo V Al 
保证值 ,:;0.151 .00 ~ 2.00 的．40 的．030 ,:;0.030 3.00 ~ 5.00 ,:;0.20 ,:;0.20 ,:;0.05 ,:;1.80 

例值 0.04 1.42 0.02 0.008 0.003 3.88 0.03 0.01 0.01 1.00 

熔敷金属力学性能

试验项目
压

(MPa) 

保证值 620 - 820 

例值 685 

焊接位置：气． L闷.【PC l 
行

( 1G) (20 (2C) (JG) 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

R“知2
(MPa) 

;,530 

600 

1-
PG 吁

（芯） （岆）

平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．推荐干伸长度： 15- 25mm。

A 
(%) 

;,,15 

22 

KV2(J) 

- 30"C 

;,27 

11 0、 121 、 125

<1>2.0 

120 - 230 

100 - 220 
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高强钢用药芯焊丝 JQ·VJ621NiCrCu-1 
GB{T36233 T624T1 -1C1 A- GX AWS A5.29 E91T1-GC 

用途：

适用千620MPa抗拉强度级别耐候钢的焊接，常见应用领域为桥梁、轨道交通、机

车车辆等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝 ，焊接工艺性能优良，电弧稳定，脱渣容易，焊缝成型

美观 ，焊接效率高。 熔敷金属具有优良的耐大气腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%CO, 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

1.00 -
保证值 «O.10 «o.80 

1.75 

p 

< 
0.020 

S Ni Cr V Cu 
<: 0.50 ~ 0.15 ~ _ _ _ 0.20 ~ 

0.015 1.00 0.50 
<:0.05 

0.50 
例值 0.050 1.50 0.30 0.012 0.008 0.90 0.30 O.Q15 0.35 

耐大气腐蚀性指数：

J;.6.5（引用标准 CB/f 4171 -2008) ，例值 7 .1

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GBfT标准 620 - 820 
例值 680 

焊接位置： -L t尺
(,G) （“L .（兀）

参考电流

电流范围IA)

焊丝规格(mm)

平焊、横焊

立焊、仰焊

R,J知．2 A 
(MPa) (%) 
;,530 ;,15 

612 23 

l 1-
汗 沁 吁

｛兀） （兀） （忙）

<I>1 2 

150 - 300 
150- 240 

KV2 (J) 
-40七

;,27 

11 0 

O1.4 

170 - 350 
170 - 260 

焊接工艺要点： 1 ．参考202 页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量：20~25Umin。
3推荐干伸长度： 15 ~ 20mm。

认证情况：CWB
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埋弧焊丝及焊剂简明表

266 JQ•H08Mn2MoA SUM31 

267 JQ•H60Q 

268 JQ•MHBOSD SUGNSM3 

269 JQ•MH60CG SUG 

270 JQ•HOSMnMoTiB(HOSC I SUG 

271 JQ MH62NH EG 

272 IJO•SJ101 S 62A 2 FB-SUM31 

言
S 62A 4 FB- SUG 

S 76A 4U FB-SUGN5M3 1 一一

S 62A 2U FB-SUG 

276 IJO·SJ102G S 62A 2U G- SUG 相当 F9A2-EG-G

与烧结型焊剂JQ•SJ101 配合 ，适用于 620MPa抗拉强度级别母材的焊接。

与烧结型焊剂JO•SJ1010配合，适用于620MPa抗拉强度级别母材的焊接。

与烧结型焊剂JQ•SJBOSD配合，适用于760MPa抗拉强度级别母材的焊接。

与烧结型焊剂JO • SJ101H配合，适用干620MPa抗拉强度级别母材的焊接。

与烧结型焊剂JQ•SJ102G 配合，适用千620MPa抗拉强度级别母材的焊接。

与烧结型焊剂JQ•SJ105NH配合，适用于620MPa抗拉强度级别母材的焊接。

配合适当的焊丝（如JO · H08Mn2MoA) ，适用于620MPa抗拉强度级别母材的

焊接。

配合适当的焊丝（如JQ-H60Q) ，适用干620MPa抗拉强度级别母材的焊接。

配合适当的焊丝（如JQ-MHBOSD) ，适用千760MPa抗拉强度级别母材的焊接。

配合适当的焊丝（如JO•MH60CG)，适用干620MPa抗拉强度级别母材的焊接。

配合适当的焊丝（如JQ-HOBMnMoTiB) ，适用千620MPa杭拉强度级别母材

的焊接。

277 IJO.SJ105NH 
F62A4- EG- G- H4 
(F9A4- EG- G- H4) 

I 配合适当的焊丝（如JQ-MH62NH) ，适用620MPa抗拉强度级别母材的焊接。
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高强钢用埋弧焊丝 JO· H08Mn2MoA 
GB/T 36034 SUM31 相当 ISO 14171-B- SU4M3 

用途：

与烧结型焊剂 JQ· SJ IOI 配合，适用于 620MPa抗拉强度级别母材的焊接，如 Q550

钢板。 常见应用领域为工程机械、建筑机城等。

特性 ：

高强钢埋弧焊丝 ，焊接工艺性优良 ，易脱渣 ，焊缝成型美观。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s 
GBfT标准 006-011 160- 190 «O 25 <;0 030 ,;;O 030 

例值 0086 1.62 0.15 0 011 0 005 

试验项目 Ni Cr Mo Cu Ti 

GBfT标准 <:0.30 .;0,20 0 .50~ 0.70 .;0,35 005 - 0.15 

例值 0.055 0.074 0 55 0 12 0.075 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 压dRpO2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40't 

GBfT标准 620 ~ 820 ;,500 习5 ;,,27 

例值 700 610 17 5 80 

焊接位置-. LPB • 
(,C) （万）

参考电流

焊丝规格(mm) cP2.5 03 2 <!>4 0 05 0 

焊接电流(A) 350 - 500 400 - 550 470- 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。
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JQ•H60Q 高强钢用埋弧焊丝

GBfT 36034 SUG 

用途：

与烧结型焊剂 JQ·SJIOIQ 配合，适用千 620MPa 抗拉强度级别母材焊接，如武钢

W06 10 系列钢、A7 10、WH590，以及国外CF-62 、 HT60。 主要应用领域为桥梁行业。

特性：

高强钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良，易脱渣，焊缝成型美观。 使用武钢＼VS03 盘条

生产。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn 

保证值 的．10 1.80 - 2.10 

例值 0.069 1.84 

熔敷金属力学性能

Rm 
试验项目

(MPa) 

保证值 620 - 820 

例值 640 

焊接位置:~． L币 • 

( 1G) (m 

参考电流

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Si p s Ni Mo 

,,;0.070 ,,;0.020 ,,;0.015 0 20 - 0.50 0 20 - 0 50 

0.022 0 012 0 007 0 27 0.27 

R.JRp02 A KV2(J) 
(MPa) (%) -40't 

;,490 ;,17 ;,47 

530 22 90 

Cll2.5 Cll3.2 Cll4.0 Cll5.0 

350 ~ 500 400 ~ 550 470 ~ 600 550 ~ 650 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
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高强钢用埋弧焊丝 JQ•MH80SD 
GB/T 36034 SUGN5M3 

用途：

与烧结型焊剂 JQ · SJ80SD 配合，适用于 760MPa 抗拉强度级别母材的焊接，如

Q690。 主要应用领域为水电行业。

特性：

高强钢埋弧焊丝，焊接工艺性较好，易脱渣，焊缝成型美观，低温冲击良好，可以焊

接水电窝强钢钢板。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo 

保证值 ,;0,10 1.40 - 1.80 0.20 - 0.60 ,;0,020 ,;0.015 2.00 - 2.90 ,;0,60 0.50-0.70 
例值 0.078 1.75 0.23 0.014 0.008 2.78 0.41 0.57 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R.,JRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40七

保证值 ;,760 ;,690 习3.0 ;,47 

例值 832 711 16 5 85 

焊接位置：一． L闷 • 

(IG) （万）

参考电流

焊丝规格(mm) ct>2.5 03 2 O4 0 05 0 

焊接电流(A) 350 ~ 500 400 - 550 470 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1 ．参考202 页焊接工艺摘要。
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JQ•MH60CG 
GB/T 36034 SUG 

高强钢用埋弧焊丝

NBfT 47018 S 62A 2U FB- SUG 

用途：

与烧结型焊剂JQ· SJIOIH 配合，适用干620MPa 抗拉强度级别母材的焊接，如

1 2MnNiVR。 主要应用领域为石油储罐。

特性：

高强钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良，易脱渣，焊缝成型美观。 熔敷金屈 S、 P 含蛊

低。 其突出特点为可以进行横焊位置焊接 ，主要用于石油储罐焊接。

电源极性：

直流反接(DC' )

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo Cu 

保证值 ,;0.10 1.20 - 1.60 '<0.25 ,;0.020 ,;0.015 ,;0.30 '<0.20 0.30 - 0.50 '<0.35 

例值 0.071 1.49 0.16 0.01 0 0.008 0.020 0.026 0.35 0.10 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm R,,JRp02 A KV2(J) 
配合焊剂 (MPa) (MPa) (%) -20't: 

保证值 610-730 ;;,500 习9 ;,47 

例值 644 550 23 60 

焊接位笠:-. L闷. t 沁
,1G) （万 (2G) 

参考电流

焊丝规格(mm) <ll2.5 <ll3.2 <ll4.0 <ll5.0 

焊接电流（A) 平焊 350 - 500 400 - 550 470 - 600 550 - 650 

焊接电流（A) 横焊 300 ~ 400 380 ~ 460 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
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高强钢用埋弧焊丝 JO· H08MnMoTiB(H08C) 
GBfT 36034 SUG 

用途：

与烧结型焊剂 JQ · SJ 1 02G 配合，适用千620M Pa抗拉强度级别母材的焊接，如 X70 、

X80等。 主要应用领域为管线行业。

特性 ：

高强钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，易脱渣 ，焊缝成型美观。 可用干 X70、X80管道

焊接，适合大电流窝速焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）
试验项目 C 

保证值 0 04 - 0.11 

例值 0.07 

试验项目 s 
保证值 ,;;0.010 

例值 0 003 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

保证值 ;,620 

例值 650 

焊接位置 . ..::...L
• PA 穴l

( , G) （万）

参考电流

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Mn Si p 

1 40- 2.00 <:025 s;O 020 

1.64 020 0006 

Mo Ti B 

0 30- 0 50 002-012 0 002 - 0 010 

0 37 0 05 0005 

R.J Rp0.2 A KV2(J) 
(MPa) (%) -20't 

;,550 ;,20 ;,47 

570 22 100 

©2.5 ©3.2 ©4.0 ©5.0 

350 ~ 500 400 ~ 550 4 70 ~ 600 550 ~ 650 

焊接工艺要点： 1 ．参考202 页焊接工艺摘要。
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JQ•MH62NH 高强钢用埋弧焊丝

AWS A5.23 EG 

用途：

与烧结型焊剂JQ · SJ l05NH 配合，适用千 620M Pa 抗拉强度级别母材的焊接，主要

应用领域为桥梁行业。

特性：

耐候钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良，易脱渣，焊缝成型美观。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn S i p 

保证值 «O 12 ,,;2 00 <;060 d0 025 

例值 0 090 1 65 0.27 0 008 

试验项目 Ni Cr Mo 

s 
,;0020 

0 006 

Cu 

保证值 0.60- 1 10 0 10 - 0 60 <0 50 0.20- 0.50 

例值 1.07 0.53 0.23 

耐大气腐蚀性指数：

l况6.5（引用标准 cnrr 4111-2oos) ，例值7.6

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R,i/Rp0.2 

(MPa) (MPa) 

保证值 620 - 760 ;,540 

例值 654 582 

焊接位置-. L 沁
, 1G) (m 

参考电流
焊丝规格(mm) O2 5 O3 2 

焊接电流(A) 350- 500 400 - 550 

焊接工艺要点 ： 1参考202页焊接工艺摘要。
认证情况（配合焊剂 JQ· SJ105NH) :CWB 

0.31 

A KV2(J) 
(%) -40七

;,,17 ;,47 

27 110 

$4.0 <!>5.0 

470 - 600 550-650 
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埋弧焊剂 JQ•SJ101 
GBfT 36034 S 62A 2 FB- SUM31 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ • H08Mn2MoA ) ，适用千620MPa抗拉强度级别母材的焊接 ，

如 Q500等。 常见应用领域为工程机械、建筑机械、压力容器、钢结构等。

特性 ：

振碱型烧结焊剂 ，焊接工艺性优良 ，电弧稳定 ，易脱渣 ，焊缝成型美观。

焊剂化学成分(%)

试验项目

保证值

例伉

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

保证值 620-820 

例值 700 

p 

<:0.060 

0.045 

Ret./Rp02 
(MPa) 

;,500 

610 

焊接工艺要点：1 ．参考202页焊接工艺摘要。

A 

(%) 

习5

17.5 

2．焊剂在使用前须经300- 350°C保温2h
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s 

,;;0.050 

0.020 

KV2(J) 
-20't 

;,27 

80 

KV2(J) 
-40't 

;,27 
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JQ•SJ101Q 埋弧焊剂

GB/T 5293 S 62A 4 FB- SUG ISO 14174-S AFB 1 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ· H60Q) 适用于 620MPa 抗拉强度级别母材的焊接。 如

Q500等。 常见应用领域为桥梁等。

特性：

氪碱型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 其突出特

点为可以搭配各类桥梁钢用埋弧焊丝，用于桥梁行业。

焊剂化学成分（％）

试验项目 p s 
保证值 <:0.060 <:0.050 

例值 0.033 0.018 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R.JRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40'C 

保证值 620-820 ;;,500 ;,15 ;,47 

例值 640 530 22 90 

焊接工艺要点： 1 ．参考202页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经 300-350'C保温2h。
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埋弧焊剂 JQ•SJ80SD 
GB/T36034 S 76A 4U FB-SUGN5M3 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ · MH80SD) ， 适用于 760MPa抗拉强度级别母材的焊接 ， 如

Q690。 主要应用领域为水电行业。

特性：

振碱型烧结焊剂，焊接工艺性较好，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观，低温冲击良

好，可以焊接水电高强钢钢板。

焊剂化学成分（％ ）

试验项目 p s 
GBfT标准 <:O 060 <:0.050 

例值 0 024 0011 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R.UR心2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) - 40't 

保证值 ;,760 况690 ;,13 0 ;,47 

例值 832 711 16 5 85 

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。
2焊剂在使用前须经300-350七保温2h。
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JQ•SJ101H 埋弧焊剂

GBfT 36034 S 62A 2U FB-SUG NBfT 47018 

用途：

配合适当的焊丝（如JQ·MH60CG) ， 适用于 620M加抗拉强度级别母材的焊接 ， 如

I 2MnNiVR(WH6 I 0D2) 、Q490RW等。 主要应用领域为石油储罐。

特性：

氪碱型烧结焊剂，碱度为 2.0左右，形状为灰黑色圆形颗粒，粒度为 30- 160 目 。 焊

接工艺性优良 ， 电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 专用于石油储罐横焊焊接，抗

气孔能力强。 焊缝金屈纯净，S、 P等杂质含量低，扩散氢含量低。

焊剂化学成分（％ ）

试验项目 p s 
保证仿 <;0 040 ,;;O 035 

例值 0.012 0 009 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R,JRp0.2 A KV2IJ) 

(MPa) (MPa) (%) -20七

保证值 620- 740 ;,500 ;,19 ;,60 

例值 640 534 24 5 136 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2焊剂在使用前须经300-350它保温2h。
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埋弧焊剂 JQ.SJ102G 
GB/T 36034 S 62A 2U G- SUG 

用途 ：

配合适当的焊丝（如 JQ · 1-108MnMoTiB) ，适用千 620MPa抗拉强度级别母材的焊

接，如 X70,X80 ，主要应用领域为管线行业。

特性 ：

振碱型烧结焊剂 ，焊接工艺性优良 ， 电弧稳定 ，易脱渣，焊缝成型美观。 可以搭配

管线钢用埋弧焊丝 ，进行大规范焊接。

焊剂化学成分 （％ ）

试验项目 p s 
保证值 <:0060 «o.050 

例值 0 032 0 015 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R乱／R沁2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -20't 

保证值 ;,620 ;,550 ;,20 ;,47 

例值 650 570 22 100 

焊接工艺要点： 1参考202 页焊接工艺摘要。
2焊剂在使用前须经300-350'C保温2h。
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JQ•SJ105NH 埋弧焊剂

相当 AWS A5.23 F9A4- EG- G-H4 ISO 14174-S AFB 1 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ · MH62NH) ，适用于620MPa抗拉强度级别耐候钢母材的焊

接，如 Q500qE。 主要应用领域为桥梁行业。

特性：

氪碱型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。

焊剂化学成分（％）

试验项目 p s 
保证值 ,;;Q,060 .:0.050 

例值 0.036 0019 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R吐／RpO、2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -40't: 

保证值 620 - 760 ;,540 习7 ;,47 

例值 654 582 27 110 

焊接工艺要点： 1参考202页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经300-350't保温2h。

认证情况（配合焊丝JQ·MH62'1H):CWB
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热强钢

焊条

气体保护实心焊丝

铭极氮弧焊丝

药芯焊丝

埋弧焊丝及焊剂



工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

耐热钢是指在高温条件下，具有抗氧化性和足够高温强度及良好耐热性能的

特殊钢材。 耐热钢按其合金成分的质量分数可分低合金、中合金和高合金耐热

钢，按其正火组织可分为奥氏体耐热钢、马氏体耐热钢、铁素体耐热钢及珠光体耐

热钢等。

珠光体耐热钢：如 15CrMo 、 12Cr l MoV 、 12 Cr2Mo\VVTiB 等；

马氏体耐热钢：如 1Crl3 、 2Crl3 、 I Crl IMoV 、 1Cr12MoV等 ；

铁素体耐热钢：如 ICrl3SiAI , 1 Cr25Si2等 ；

奥氏体耐热钢： I Cr18Ni9'几 1 Cr23N i 13 、 1Cr25Ni20S以4Cr l 4Ni 14\V2Mo等。

一、耐热钢的特点及应用

耐热钢具有很高的耐高温稳定性和抗蠕变性能 ， 同时还具有一定的耐蚀性和

强度 ，可以在高温、高压、强腐蚀等恶劣环境下保持稳定性能。

低合金耐热钢主要通过在普通碳钢中加入 Cr、 Mo、 V 、r几等合金元素，提高钢

的蠕变强度和组织稳定性。

中合金耐热钢的主要合金元素为 Cr，其使用性能主要取决于 Cr，随若 Cr含量

提升，耐高温性能和抗高温氧化性能越好。 在常规碳含量下，所有中合金络钢的

组织均为马氏体组织。 为了提升络钢的蠕变强度 、降低回火脆性 ，通常会加入

Mo。 近年来研制的低碳多元中合金耐热钢 ，其性能填补了低合金珠光体耐热钢和

高合金奥氏体耐热钢之间的空白 。

高合金耐热钢主要特征是 600'\:温度以上具有较高的力学性能和抗氧化性

能。 高合金耐热钢按其基本合金系统可分为络银型和高络型，为了提高耐热钢的

抗氧化性，热强性并改善其加工工艺性，还分别加入Ti 、Nb 、Al , W 、V 、Mo、 B 、Si 、Mn

和Cu等合金元素。

耐热钢主要应用于常规热电站、核动力装置、石油精炼设备、加氢裂化装置、

合成化工容器、煤化工装置、宇航器桩以及其他高温加工设备。
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工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

二、耐热钢的焊接工艺特性

耐热钢焊接性的主要问题是热影响区硬化 、冷裂纹、软化以及焊后热处理或

高温长期使用中的再热裂纹问题。 耐热钢焊材选择应根据钢材的化学成分、力学

性能、抗裂性等要求 ， 同时还要综合考虑焊接结构、工作条件、受力情况及焊接设

备性能等方面因素。

l 焊前需去除坡口内的氧化膜、锈 、油等 ，防止引起表面及内部气孔 ；

2 焊前须对焊件预热 ，若焊件刚性较大 ，宜整体预热；

3 焊接过程中，保持工件温度不低于预热温度，尽可能不间断，必须中断时，

应该保证焊件缓冷 ，重新焊接时须预热；

4 焊后须缓冷或去氢处理 ，耐热钢一般是在热处理状态下焊接，焊后大多数

要进行高温回火处理 ；

5 线能量是左右抗裂性和力学性能的重要因素 ，请注意避免线能量的过大或

过小。

预热、层间温度及焊后热处理温度对照表

钢种 预热及层间温度('i'.: ) 焊后热处理温度(C)

C- 0 5Mo 150- 250 600- 650 

0 5Cr-O 51'1o 150- 250 620- 700 

l ~ l.25C尸0.5Mo 150- 300 650- 700 

JCr- 0 5Mo- V 250- 350 750- 780 

2.25Cr- 1Mo 200- 300 680- 730 

5Cr- 0.5Mo 200- 250 720- 750 
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焊条简明表

284 A207 E5515- CM 

285 R306Fe ESS18- 1CM E8018- B2 

286 A307 E5515-1CM E8015-B2 

287 R307BL E5515- 1CM E8015- B2 

288 R307BH E5515- 1CM E8015- B2 

289 A317 E5515- 1CMV 

290 R407 E6215- 2C1M E9015- B3 

291 R507 E5515- 5CMV 

292 R517 E5515- 5CM E8015- B6 

适用于工作温度在510'C以下的锅炉管道及一般低合金钢的焊接。

适用于工作温度在510'C以下的锅炉管道及一般低合金钢的焊接。

适用于工作温度在510'C以下的 CrMo珠光体耐热钢和高温高压管道、化工容器等相应钢种的焊接。

适用于工作温度在520'C以下的 1%Cr-0.5%Mo耐热钢的焊接。

适用于工作温度在520'C以下的 1%Cr-0.5%Mo耐热钢的焊接。

适用于焦炭塔、气化炉等承压设备的焊接。

适用于焦炭塔、气化炉等承压设备的焊接。

适用于工作温度在540'C以下的珠光体耐热钢结构的焊接。

适用于工作温度550七以下的2.5%Cr一1%Mo的珠光体耐热钢结构的焊接。

适用于Cr5Mo珠光体耐热钢结构的焊接。

适用干Cr5Mo珠光体耐热钢结构的焊接。
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热强钢用焊条 R106Fe 
GB!T5118 E5018- 1M3 AWS A5.5 E7018- A1 ISO 3580-B-E4918-1M3 

用途：

适用干工作温度在51 O"C以下的锅炉管道及一般低合金钢的焊接，如 15Mo等。

特性 ：

低氢钾铁粉型药皮的含0.5%Mo的珠光体热强钢焊条 ，焊件应根据结构特点进行

适当的预热及焊后热处理。

电源极性：

交流、直流反接 ( AC、DC），推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si S P Mo 

GBfT标准 <i0.12 <;1.00 <i0.80 <i0.030 <i0.030 0.40 - 0.65 

例值 0.065 0.66 0.42 0.011 0.016 0.50 

熔敷金属力学性能（热处理： 605 ~ 645'Cx I h) 

试验项目
Rm R“心．2 A 

(MPa) (MPa) (%) 
GB斤标准 ;,490 ;,390 ;,22 

例值 580 485 27 

焊接位置 : -． L＂. t 伈 1-
". 亢

(,G) （万） （芯） （芯） （必）

参考电流

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊
焊接电流{A)

立焊、仰焊

70 - 90 90 - 130 130 - 180 170 - 21 0 

60 - 90 90 - 120 130- 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。
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2． 烘干要求：焊前焊条须经350't:保温 1h，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4．预热和道间温度 ： 90~ 11 0七。



R107 热强钢用焊条

GB/T5118 E5015- 1M3 AWS A5.5 E7015-A1 ISO 3580-B-E4915-1M3 

用途：

适用千工作温度在5lO气以下的锅炉管道及一般低合金钢的焊接，如 15Mo等。

特性：

低氢钠型药皮的含0.5%Mo的珠光体热强钢焊条，焊件应根据结构特点进行适当

的预热及焊后热处理。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si S P Mo 

GBfT标准 ,;;0.12 <;1.00 <;0.80 ,;;0.030 也030 0.40 - 0.65 

例值 0.056 0.65 0.38 0.010 O.Q18 0.50 

熔敷金属力学性能（热处理：605 - 645'Cx I h) 

试验项目
R m ReU R pO2 A 

(MPa) (MPa) (%) 
GB{T标准 ;,490 ;,390 ;,22 

例值 570 480 28 

焊接位置:-． L呤. t 沁 1-
". 芘

, 1C) (m (2C) （四 （也）

参考电流

焊条规格(mm) <ll2.5 <ll3.2 <ll4.0 <ll5.0 

平焊、横焊
焊接电流(A)

70-90 90- 130 130 - 180 170 - 210 

立焊、仰焊 60 ~ 90 90 ~ 120 130 ~ 160 

焊接工艺要点： 1参考279页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4．预热和道间温度：90~1 10它。
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热强钢用焊条 R207 
GB/T 5118 E5515- CM ISO 3580- B-E5515- CM 

用途：

适用于工作温度在 51O"C以下的 CrMo珠光体耐热钢和高温高压管道、化工容器等

相应钢种的焊接，如 12CrMo等。

特性 ：

低氢钠型药皮的含 0.5%Cr-0.5%Mo的珠光体热强钢焊条，焊件应根据结构特点进

行适当的预热及焊后热处理。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si s p Cr Mo 

GBfT标准
0 05 ~ 

«o.90 .;;O 80 ,;O 030 ,;;O 030 
0.40 ~ 0 40 ~ 

0.12 0.65 0.65 

例值 0.075 0 80 023 0005 0017 0 58 0 50 

熔敷金属力学性能（热处理：675 - 705"Cx Jh) 

试验项目
Rm 凡d彻2 A 

(MPa) (MPa) (%) 

GB!T标准 ;,550 ;;,460 :;,17 

例值 640 540 25 

焊接位置 -.L“3. 【伈 1-
汗 庄

(IG) （万） （兀） （芯） （幼

参考电流

焊条规格(mm) <D2.5 <D3.2 <D4.0 <D5.0 

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

70 - 90 90 - 130 130 - 180 170 - 210 

60 - 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4．预热和道间温度： 160-190'C。



R306Fe 热强钢用焊条

GB/T 5118 E5518-1CM AWS A5.5 E8018-B2 ISO 3580-B-E5518- 1CM 

用途：

适用于工作温度在 520'(:以下的 I%Cr-0.5%Mo耐热钢的焊接，如锅炉管道、压力

容器、石油精练设备等。

特性：

低氢钾铁粉型药皮的含 I %Cr-0.5%Mo的珠光体热强钢焊条，焊件应根据结构特

点进行适当的预热和焊后热处理。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC. ) ，推荐使用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si s p 

GB斤标准
0 05 ~ 

go.90 d0 80 ,;0030 ,;;O 030 
0.12 

例值 0.066 0.70 040 0.006 0.015 

熔敷金属力学性能（热处理：675 - 705°Cx I h) 

试验项目
R m R eJRp02 

(MPa) (MPa) 

保证值 ;,550 ;,460 

例值 630 540 

焊接位置:-. L哼. t 沁 l -
" PE 

, 1C) (2') ,2C) ，沁 （从）

参考电流

Cr 

1 00 ~ 

1.50 

1 16 

A 

(%) 
;,17 

23 

Mo 

0.40 ~ 

0.65 

0 52 

焊条规格(mm) <!>2.5 <!>3.2 <!>4.0 <!>5.0 

平焊、横焊
焊接电流(A)

70-90 90-130 130-180 170-210 

立焊、仰焊 60 - 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1参考279页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经 350't保温 1h，随用随取。

3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4．预热和道间温度： 160-190't。
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热强钢用焊条 R307 
GB/T5118 E5515- 1CM AWS A5.5 E8015-B2 ISO 3580-B-E5515-1 CM 

用途：

适用干工作温度在520"C以下的 I%Cr-0.5%Mo耐热钢的焊接 ，如锅炉管道、压力

容器、石油精练设备等。

特性 ：

低氢钠型药皮的含 1%Cr-0.5%Mo的珠光体热强钢焊条 ，焊件应根据结构特点进

行适当的预热和焊后热处理。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si s p 

GB/T标准
0 05-

«o.90 «0 80 ,;O 030 ,;O 030 
0.12 

例值 0.065 0 65 0.40 0.007 0.017 

熔敷金属力学性能（热处理： 675 - 705"Cx Jh) 

试验项目
Rm R心＇彻2

(MPa) (MPa) 

GB/T标准 :;,550 ;;,460 

例值 630 540 

焊接位置 -.L“3. 【伈 1-
汗 庄

(IG) （万） （兀） （芯） （幼

参考电流

Cr 

1 00-
1.50 

115 

Mo 

0 4 0 ~ 

A 

(%) 
;,17 

23 

0.65 

0 54 

焊条规格(mm) <D2.5 <D3.2 <D4.0 <D5.0 

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

70 - 90 90 - 130 130 - 180 170 - 210 

60 - 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4．预热和道间温度 ： 1 60- 1 90'C。



R307BL 热强钢用焊条

GB/T 5118 E5515- 1CM AWS A5.5 E8015- B2 NB/T 47018 E5515-1CM 

用途：

适用千焦炭塔、气化炉等承压设备的焊接，如 14Cr1MoR、 ASME SA387 Cr. 11 

Class2钢板等。

特性：

低氢钠型药皮的含 I%Cr-0.5%Mo珠光体热强钢焊条，焊接工艺性能优良，电弧稳

定，焊缝成型美观。 熔敷金屈 S、 P含量低， X 系数引5ppm，回火脆化敏感性小 ， 塑

性好，熔敷金屈具有良好的低温冲击韧性和高温力学性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si s p Cr 

保证值 005 - 012 d0 90 <;0.80 d0.010 <0.010 1.00 ~ 1.50 

例值 0.07 0.75 0.25 0.005 0 006 1 35 
试验项目 Mo As Sn Sb X 系数

保证值 040-065 ,;;O 0 10 <;0 010 <0.005 ,;15ppm 

例值 0.50 0 0022 0.0032 0.0007 7.6 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Ret/Rp02 A KV2(J) 

热处理
(MPa) (MPa) (%) -20七

保证值 515 ~ 690 ;,310 ;,22 :,54 

例值
580 490 27 175 690七x6h

560 472 29 180 690'tx20h 

焊接位置:-L呤 t 沁 1-
" 汪

, tG) (m (2C) （沁 （心）

参考电流
焊条规格(mm) O2 5 <!>3 2 <ll4.0 05 0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 70- 90 90 ~ 120 130 ~ 180 170 ~ 210 
立焊、仰焊 60- 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经 350't保温 1h，随用随取。
3焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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热强钢用焊条 R307BH 
GB/T 5118 E5515-1CM AWS A5.5 E8015-B2 NB/T 47018 E5515-1 CM 

用途：

适用千焦炭塔、气化炉等承压设备的焊接，如 15CrMoR 、ASME SA387 Gr.12 Class2 

钢板等。

特性：

低氢钠型药皮的含 1%C,-0.5%Mo珠光体热强钢焊条，焊接工艺性能优良，电弧稳

定，焊缝成型美观。 熔敷金属 S、P含量低，回火脆化敏感性小，塑性好，具有良好

的低温冲击韧性和高温力学性能。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn 

保证值

例值

<0.12 <0.90 

0.06 0.70 

S1 

go.60 

0.25 

s 

,;Q.010 

0.005 

p 

,;Q.012 

0.010 

Cr Mo 

0.80-1 .15 0.40-0.65 

1.05 0.50 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm Reil心．2 A KV2(J ) 

热处理
(MPa) (MPa) (%) -20七

保证值 450 - 590 ;,295 ;,19 ;,54 

525 414 25 160 690't:X6h 
例值

405 27 690七X14h510 180 

焊接位置:~． LPB • t PC 
1-

汗 庄
(1C) （万） （沁） （箕） “G) 

参考电流
焊条规格(mm) <!>2.5 <!>3.2 O4 0 050 

平焊、横焊 70 ~ 90 90- 120 130 - 180 170 -210 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 ~90 90- 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1参考279页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350七保温 1h，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
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R317 热强钢用焊条

GB/T5118 E5515-1CMV ISO 3580-B-E5515-G 

用途：

适用千工作温度在 540'C以下的珠光体耐热钢结构的焊接，如高温高压锅炉管道、

石油裂化设备、高温合成化工设备等。

特性：

低氢钠型药皮的含 l%Cr-0.5%Mo-0.2% V 的珠光体热强钢焊条，焊件应根据结构

特点进行适当的预热及焊后热处理。

电源极性：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si 

s p 

0.05-
GBfT标准 忒0.90 .;0.60 .;0.030 的030

0.12 

例值 0.062 0.63 0.42 0.007 0.018 

熔敷金属力学性能（热处理：715 - 745°CX2h) 

试验项目
Rm R心＇知．2

(MPa) (MPa) 

GBfT标准 ;,550 ;,460 

例值 630 540 

焊接位置~. L闷. t 沁 1-
斤 吧

( I,) (m (2G) (3G) （如｀＇

参考电流

Cr Mo V 

0 80 ~ 0.40 ~ 0 10 -
1.50 0.65 0.35 

1 20 0 50 018 

A 

(%) 
;,15 

24 

焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

<D2.5 <D3.2 <D4.0 <D5.0 

70-90 90 - 130 130 - 180 170 -210 

60 - 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4．预热和道间温度：250 ~ 300七。
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热强钢用焊条 R407 
GB/T 5118 E6215- 2C1M AWS A5.5 E9015-B3 ISO 3580-B- E6215-2C1M 

用途：

适用于工作温度 550°C以下含 2.5%Cr- l %Mo的珠光体耐热钢结构的焊接，如高温

高压管道、合成化工设备、石油裂化设备等。

特性 ：

低氢钠型药皮的含 2.5%Cr- l %Mo的珠光体热强钢焊条 ，焊件应根据结构特点进

行适当的预热及焊后热处理。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si s p Cr Mo 

GBfT标准
0.05 -

«o.90 <;1 00 引O.030 <;0030 
2 00~ 0 90 ~ 

0.12 2.50 1.20 

例值 0.064 0 67 0.38 0 006 0 016 215 1 00 

熔敷金属力学性能（热处理： 675 - 705"Cx Jh) 

试验项目
Rm R扎／R,0.2 A 

(MPa) (MPa) (%) 

GB/T标准 ;,620 :;,530 ;,15 

例值 670 580 21 

焊接位置 -.L“3. 【伈 1-
汗 庄

(IG) （万） （兀） （芯） （幼

参考电流

焊条规格(mm) <D2.5 <D3.2 <D4.0 <D5.0 

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

70 - 90 90 - 120 130 - 180 170 - 210 

60 - 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h ，随用随取。
3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4．预热和道间温度 ： 1 60- 1 90'C。



R507 热强钢用焊条

GB斤 5118 E5515-5CMV 

用途：

适用千CrSMo珠光体耐热钢结构的焊接。

特性：

低氢钠型药皮的含 5%Cr-0.5%Mo-0.2%V的珠光体热强钢焊条，具有高温抗氢侵

蚀性能。 焊件应根据结构特点进行适当的预热及焊后热处理。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si s p Cr Mo V Cu 

< 0 50~ < < < 4.50 ~ 0 40 ~ 0 10 ~ < 
GBrr标准 0 12 0.90 0 50 0.030 0 030 6 00 0 70 0.35 0 50 

例值 0 068 0.65 0 35 0.008 0 017 5.15 0 57 0.20 0 045 

熔敷金属力学性能（热处理：740- 760'CX4h) 

试验项目
R m R.JR p0.2 A 

(MPa) (MPa) (%) 

GBfT标准 ;,550 ;.460 ;,14 

例值 620 530 21 

焊接位置:-. L闷. t 氏 1-
" PE 

( 1C) ,2fl (2G) （兀） “G) 

参考电流

焊条规格(mm) <!>2.5 <!>3.2 <!>4.0 <!>5.0 

平焊、横焊
焊接电流(A)

70-90 90-120 130- 170 170-210 

立焊、仰焊 60 - 90 90 - 120 130 - 160 

焊接工艺要点： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经350'C保温 1h，随用随取。

3．焊接时采用短弧操作，以窄焊道为宜。
4．预热和道间温度： 175 - 230'C。
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热强钢用焊条 R517 
GB/T 5118 E5515- 5CM AWS A5.5 E8015- B6 

用途：

适用干 Cr5Mo珠光体耐热钢结构的焊接。

特性 ：

低氢钠型药皮的含 5%Cr-0.5%Mo的珠光体热强钢焊条 ，熔敷金属具有良好的韧

性和耐高温性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si 

GBfT标准
0.05- ,;; 
0.10 1.00 

< 
0.90 

s p 

< < 4.0 ~ 
0.030 0.030 6.0 

例值 0.065 0.70 0.38 0.007 0.015 5.05 0.55 0.020 

熔敷金属力学性能（热处理 ： 725 ~ 755"CX ih) 

Cr Mo 

0.45~ 
0.65 

Ni 

< 
0.40 

试验项目
Rm R叫知2 A 

(MPa) (MPa) (%) 

GB!T标准 ;,550 ;,460 ;.17 

例值 665 565 22 

焊接位置: ~. L".<尺 1-
汗 仅

(,Cl （万） （芯） (JG) （岭）

参考电流

焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

<!>2.5 <!>3.2 <!>4.0 <!>5.0 

70-90 90-120 130-170 170-210 

60-90 90-120 130-160 

焊接工艺要点： 1参考279页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经350七保温 1h ，随用随取。

3．焊接时采用短弧操作 ， 以窄焊道为宜。
4．预热和道间温度 ： 1 75 - 230七。
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气体保护实心焊丝简明表

294 JQ •MG55-82 I G55M131CM I ER80S-B2 I 适用于工作温度在520七以下 1 .25%Cr-0.5%Mo 系珠光体耐热钢的焊接。

295 JO· MG55-82A I G55M211 CM3 I ER80S-G I 适用千工作温度在520'\:;以下 1 .25%C『-0.5%Mo系珠光体耐热钢的焊接。

296 JQ•MG55-B2-MnV I G55M211CM4V I ERBOS-G | 适用于工作温度在550七以下 1 .25%Cr-0.5%Mo-0.25%V系珠光体耐热钢的焊接。

297 JO·MG62-B3 I G62M212C1M3 I ER90S-G I 适用干工作温度在550t以下2.25%Cr-1%Mo系珠光体耐热钢的焊接。

298 JQ-MG62-83A I G62M132C1M I EA90S-83 I 适用于工作温度在550七以下2.25%Cr一1%Mo系珠光体耐热钢的焊接。

293 



热强钢用气体保护实心焊丝 JQ·MG55-B2 
GBfT 39279 G55M131CM AWS A5.28 ER80S- B2 

用途：

适用千工作温度在 520'-t: 以下 I.25%Cr-0.5%Mo 系珠光体耐热钢的焊接，如

1 2CrMo 、 15CrMo 、SA335Pl I 、SA335 Pl 2等。 主要应用领域为锅炉管道、压力容器、

石油化工、常规热电站等。

特性：

耐热钢用混合气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小、送丝性良

好、焊缝成型美观，熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% ~ 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn 

GB/T标准
0.07 ~ 0.40 ~ 
0.12 0.70 

Si 

0.40 ~ 
0.70 

P S Ni Cr Mo Cu 

.;0,025 .;0,025 .;0,20 
1.20 ~ 
1.50 

0.40 
- 0.65 

,;;0,35 

熔敷金属力学性能（保护气体：2%02+Ar，热处理 ： 620丑5'Cx60十飞min)

试验项目
Rm R,dRpO2 

(MPa) (MPa) 

GB/T 标准

例值

焊接位置 ： 气· L闷. t 氏
($G) （万）

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

（芯）

;,550 

603 

l 
汗

（箕）

<1>0.8 

50 ~ 100 

50~90 

1-
沁

（文） " （心）

<I>1 .0 

50 ~ 220 

50 ~ 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。

294 

2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

;,470 

512 

<P1.2 

80 ~ 350 

80 - 250 

A 

(%) 
;,17 

23 

<1>1.6 

170 - 550 

140 - 250 



JQ · MG55-B2A 
GB/T 39279 G55M211CM3 

热强钢用气体保护实心焊丝

AWS A5.28 ER80S-G 

用途：

适用于工作温度在 520'1:: 以下 l.25%Cr-0.5%Mo 系珠光体耐热钢的焊接，如

1 2CrMo、 15CrMo、SA335Pl I 、 SA335Pl2 等。 主要应用领域为锅炉管道、压力容器、

石油化工、常规热电站等。

特性：

耐热钢用混合气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小、送丝性良

好、焊缝成型美观，熔敷金屈具有优良的综合机械性能。

电源极性 ：

直流反接(DC• )

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn 

GB/T标准
,; 0.80-

0.12 1.50 

Si 

0.30-
0.90 

p s 

,;Q.025 ,;Q.025 

Cr 

1.00-
1.60 

Mo Cu 

0.40 
,;;0.40 

-0.65 

熔敷金属力学性能（保护气体： 20%C02+80%Ar，热处理： 690士 l5°CX
60飞min)

试验项目
压 ReLIRp0.2 A 

(MPa) (MPa) (%) 
GB厅标准 ;;,550 ;,470 ;,17 

例值 648 537 21 

焊接位置~ L闷. t 沁 I 1-
习 沁 PE 

( 1C) ,m (2G) （父） (3O) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) O08 (1)1 0 01 2 (1)1.6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 100 50- 220 80- 350 170 - 550 
立焊、仰焊 50 ~ 90 50- 140 80- 250 140 - 250 

焊接工艺要点： 1参考279页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15 - 20mm。

295 



热强钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG55-B2-MnV 
GB/T 39279 G55M211CM4V AWS A5.28 ER80S- G 

用途：

适用千工作温度在 550t以下 I .25%Cr-0.5%Mo-0.25%V 系珠光体耐热钢的焊接，

如 1 2Cr 1 MoV 等。 主要应用领域为锅炉管道、压力容器、石油化工、常规热电站等。

特性 ：

耐热钢用混合气体保护实心焊丝 ，焊接工艺性较好 ， 电弧稳定、焊缝成型美观，熔

敷金屈具有优良的抗蠕变性能和热强性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15%- 25%C0 2+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验

项目

c 
Mn Si 

p s 
Ni Cr Mo 

v 
Cu 

GBfT 0.06 - 1.20 - 0.60 -,;,;,; 1.00 - 0.50 - 0.20 -,; 
标准 0.10 1.60 0.90 0.025 0.025 0.25 1.30 0.70 0.40 0.35 

熔敷金属力学性能（保护气体： 20%C02+80%Ar，热处理： 730士 1 5°CX
60飞min)

试验项目
Rm R.dRpO2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) 室温

GBfT 标准 ;,550 ;,440 ;,19 ;,27 

例值 689 604 21 95 

焊接位置-. L句.【氏 l 1-
汗 PG p 

(tG) ( 2f) （兀） （父） （为） （岭）

参考电流
焊丝规格(mm) 008 O1 0 <!>1 2 O1 6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 ~ 100 50 ~ 220 80 -350 170 - 550 
立焊、仰焊 50 -90 50 -140 80 -250 140- 250 

焊接工艺要点 ： 1参考279页焊接工艺摘要。
2． 推荐气体流量 ： 20- 25Umin。
3． 推荐干伸长度： 15- 20mm。
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JQ•MG62-B3 
GB/T 39279 G62M212C1M3 

热强钢用气体保护实心焊丝

AWS A5.28 ER90S-G 

用途：

适用于工作温度在 550'\:: 以 下 2.25%Cr- l %Mo 系珠光体耐热钢的焊接，如

12Cr2Mo 、SA335P22等。主要应用领域为锅炉管道、压力容器、石油化工、常规热

电站等。

特性：

耐热钢用混合气体保护实心焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小、送丝性良

好、焊缝成型美观，熔敷金属具有优良的高温力学性能。

电源极性：

直流反接(DC• )

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验
项目

C Mn Si 

GB / T 
标准

" 0.12 
0.75 -

1.50 
0.30 -

p 

0.90 
,;0.025 

s 
Cr Mo Cu 

.;0.025 2.10-2.70 0.90-1.20 .;0.40 

熔敷金属力学性能（保护气体： 20%C02+80%A r，热处理： 690土 15'Cx
60竺。min

试验项目
Rm 压,JRp0.2 A 

(MPa) (MPa) (%) 
GB/T 标准 ;,620 ;,540 ;,15 
例值 710 608 20 

焊接位置-. L叩. t 沁 I 1-
PF 沁 庄

( fG) (2f) (2G （沁） （芯） （心）

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

OO.8 

50 - 100 
50-90 

(J)1,0 

50- 220 

50- 140 

焊接工艺要点： 1参考279页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

Cl>1.2 

80- 350 
80- 250 

Cl>1.6 

170 - 550 
140 - 250 
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热强钢用气体保护实心焊丝 JQ • MG62-B3A 
GB斤 39279 G62M132C1M AWS A5.28 ER90S-B3 

用途：

适用千工作温度在550'\":以下 2.25%Cr- l %Mo系珠光体耐热钢的焊接 ，如 12Cr2Mo 、

SA335P22等。 主要应用领域为锅炉管道、压力容器、石油化工、常规热电站等。

特性 ：

耐热钢用混合气体保护实心焊丝 ，焊接工艺性较好 ， 电弧稳定、飞溅小、送丝性良

好、焊缝成型美观 ，熔敷金履具有优良的高温力学性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo Cu 

GB!T 0.07 - 0.40 - 0.40 -
,;0.025 s;0.025 ,;0.20 

2.30 - 0.90 -
标准 0.12 0.70 0.70 2.70 1.20 

,;0.35 

熔敷金属力学性能（保护气体： 2%02+Ar ， 热处理温度： 690口5'Cx
60飞min)

试验项目
压

(MPa) 

GBfT 标准 ;,620 

例值 690 

焊接位霆~. L".<氏 I 1-
" 沁 PE 

',G) （万） （沁） （芯） （芯） （心）

参考电流
焊丝规格(mm) 008 (1)1 0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 ~ 100 50 ~ 220 
立焊、仰焊 50-90 50 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量：20-25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15- 20mm。

ReJRp0.2 A 
(MPa) (%) 
;,540 ;,15 

570 21 

<!>1 2 01 6 

80 -350 170 ~ 550 
80 - 250 140 - 250 



鸽极氢弧焊丝简明表
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305 

JQ•TGR30- 1 W551CM ERBOS- 82 适用干工作温度在520't以下 1 25%Cr- O 5%Mo系珠光体耐热钢的焊接。

JQ•TGR30 W551CM3 ER80S- G 适用千工作温度在520'C以下 1 25%Cr- O 5%Mo系珠光体耐热钢的烽接。

JO•TGR31 W55Z1CM4V ERBOS- G 适用千工作温度在550七以下 125%Cr- O 5%Mo- O 25%V系珠光体耐热钢的焊接。

JQ•TGR40- 1 W622C1M ER90S- 83 适用干工作温度在550七以下225%Cr-1%Mo系珠光体耐热钢的焊接。

JQ •TGR40 W622C1M3 ER90S- G 适用千工作温度在550七以下225%Cr-1%Mo系珠光体耐热钢的焊接。

JQ• TGR55- B6 W555CM ERBOS- B6 适用千工作温度在600'C以下 5%Cr-O5%Mo系马氏体耐热钢的焊接。

299 



热强钢用氪弧焊丝 JQ•TGR30-1 
GB(T39279 W551CM AWS A5.28 ERBOS-B2 

用途：

适用千工作温度在 520"C 以下 I.25%Cr-0.5%Mo 系珠光体耐热钢的焊接 ， 如

1 2CrMo 、 1 5CrMo 、SA335P I I,SA335Pl2等。 主要应用领域为锅炉管道、压力容器、

石油化工、常规热电站等。

特性 ：

耐热钢用氮弧焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、焊缝成型美观。 熔敷金屈具有优

良的综合机械性能。

电源极性 ：

直流正接(DC一 ）

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr 

GBff标准
0.07 ~ 0.40 ~ 0.40 ~ 

0.1 2 0.70 0 .70 
,:;0.025 ,;0.025 ,;0.20 

1.20 ~ 
1.50 

熔敷金属力学性能（热处理 ： 620°C士 15"Cx6o+1\min)

试验项目

GBfT 标准

例值

焊接位置：~．
( ,0) 

参考电流

口＿

(MPa) 

;,550 

610 

Lt 
” 氏
（万） （芯）

Rec/Rp0.2 
( MPa) 

;,470 

495 

l 1-
" 沁 PE 

（芯） （兀） （幼

Mo Cu 

0.40 ~ 
,;Q 35 

065 

A 
(%) 

;,17 

24 

焊丝规格(mm ) <1>1.0 <1>1.2 <1>1 .6 <1>2.0 <1>2.5 <1>3.0 

焊接电流(A) 50 ~ 220 50 ~ 220 50 ~ 220 50 ~ 300 50 ~ 300 50 ~ 300 

焊接工艺要点： 1 ． 参考279页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量：20-25Umin。
3． 推荐干伸长度： 15 - 20mm。



JQ•TGR30 热强钢用氪弧焊丝

GB/T 39279 W551CM3 AWS A5.28 ER80S-G 

用途：

适用千工作温度在 520"C 以下 I.25%Cr-0.5%Mo 系珠光体耐热钢的焊接 ，如

12CrMo、 J5CrMo、SA335PI I 、 SA335Pl2 等。 主要应用领域为锅炉管道、压力容器、

石油化工、常规热电站等。

特性：

耐热钢用氮弧足丝，焊接工艺性较好，电弧稳定、焊缝成型美观。 熔敷金属具有优

良的综合机械性能。

电源极性 ：

直流正接 ( l)C-)

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn 

GB(T标准的．12
0.80-

1.50 

Si 

0.30-
0.90 

p s 
Cr 

,;Q.025 ,;Q.025 
1.60 

1.00-

Mo Cu 

0.40 ~ 
0.65 

d0 40 

熔敷金属力学性能（热处理：690丑5'Cx60+'\min)

试验项目
R m ReJR,0.2 A 

(MPa) (MPa) (%) 

GBfT 标准 ;,550 ;,470 ;,17 

例值 620 500 24 

焊接位置- L哼. t 沁 I 1-
". 沁 兄

{1G) (m (2C) （沁 (30 （心）

惨考电流
焊丝规格(mm) C1>1.0 <ll1.2 (1)1 .6 <1>2.0 <ll2.5 03 0 

焊接电流IA) 50 ~ 220 50 - 220 50 ~ 220 50 ~ 300 50 ~ 300 50 ~ 300 

焊接工艺要点： 1参考279页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。
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热强钢用氪弧焊丝 JQ•TGR31 
GBfT 39279 W55Z1 CM4V AWS A5.28 ERBOS-G 

用途：

适用于工作温度在 550'(:以下 l.25%Cr-0.5%Mo-0.25%V 系珠光体耐热钢的焊接 ，

如 12CrlMoV等。主要应用领域为锅炉管道、压力容器、石油化工、常规热电站等。

特性：

耐热钢用氮弧焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、焊缝成型美观。 熔敷金屈具有优

良的抗蠕变性能和热强性能。

电源极性：

直流正接(DC一 ）

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Cr Mo V Cu 

0.06 ~ 0.75 ~ 0.45 ~ 1.10 ~ 0.45 ~ 0.20 ~ 
保证值 ,;0.025 ,;0.025 式0.35

0.12 1.05 0.70 1.40 0.65 0.35 

熔敷金属力学性能（热处理：730°C丑5"Cx6o+飞min)

试验项目
Rm R},J知．2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) O't 

GB/T 标准 ;,550 ;,440 习9 ;,27 

例值 642 548 25 108 

焊接位置 ~.L闷. t 伈 I 1-
". 沁 门

(,G) ( 2f) （芯） (3G) （文） （心）

参考电流
焊丝规格(mm) O10 <1>1 .2 O1 6 O2 0 O2 5 03 0 

焊接电流(A) 50 ~ 220 50 ~ 220 50 ~ 220 50 ~ 300 50 ~ 300 50 ~ 300 

焊接工艺要点： 1参考279 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15 - 20mm。
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JQ•TGR40-1 热强钢用氪弧焊丝

GB/T 39279 W622C1M AWS A5.28 ER90S-B3 

用途：

适用千工作温度在550"C以下2.25%Cr- I %Mo系珠光体耐热钢的焊接，如 12Cr2Mo 、

SA335P22等。 主要应用领域为锅炉管道、压力容器、石油化工、常规热电站等。

特性：

耐热钢用氮弧焊丝 ，焊接工艺性较好，电弧稳定、焊缝成型美观。 可全位置焊接，

熔敷金属具有优良的高温力学性能。

电源极性 ：

直流正接(DC一 ）

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si 
p 

S Ni Cr Mo Cu 

GB/T标准
0.07 ~ 0.40 ~ 0.40 ~ 
0.12 0.70 0.70 

-,0.025 -,0.025 -,0.20 
2.30-
2.70 

0.90-
1.20 

d0,35 

熔敷金属力学性能（热处理：690士 15"Cx60•'\min)

试验项目
Rm Rei.lR,0.2 A 

(MPa) (MPa) (%) 

GBfT 标准 ;,620 ;,540 习5

例值 700 600 21 

焊接位置:-L闷. t 沁 I 1-
" 沁 Pf 

( 1G) (m （沁 （砌 (3G) “C) 

参考电流
焊丝规格(mm) <1>1.0 O1 2 <1>1.6 <ll2.0 O2 5 O3 0 

焊接电流(A) 50 ~ 220 50 ~ 220 50 - 220 50- 300 50 ~ 300 50- 300 

焊接工艺要点： 1参考279页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15- 20mm。
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热强钢用氪弧焊丝 JQ•TGR40 
GB/T 39279 W622C1M3 AWS A5.28 ER90S- G 

用途 ：

适用于工作温度在 550'(: 以下 2.25%Cr- I %Mo 系珠光体耐热钢的焊接，如

1 2Cr2Mo 、SA335P22等。 主要应用领域为锅炉管道、压力容器、石油化工、常规热

电站等。

特性：

耐热钢用氮弧焊丝 ，焊接工艺性优良 ， 电弧稳定、焊缝成型美观。 熔敷金晟具有优

良高温力学性能。

电源极性：

直流正接(DC-)

保护气体 ：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn 

GB!T 标准 «O.12 
0.75 -
1.50 

Si 

0.30 -

p s 

0.90 
,;0.025 ,;0.025 

Cr 

2.10 -
2.70 

Mo Cu 

0.90 -
1.20 

引O40 

熔敷金属力学性能（热处理： 690屯土15'Cx60•1\min )

试验项目
Rm R。JRp0.2 A 

(MPa) (MPa) (% ) 

GB/T 标准 ;,620 ;,540 习5

例值 710 602 21 

焊接位置 ： 气． L闷圈 t伈 l 1-
汗 PG 吁

(,G) （万） （芯） （芯） （沁） （砌

参考电流
焊丝规格(mm) O1 0 01 2 01 6 (])2.0 O2 5 (1)3 0 

焊接电流(A) 50 - 220 50 - 220 50 - 220 50 - 300 50 - 300 50 - 300 

焊接工艺要点 ： 1参考279 页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量 ：20-25Umin。
3． 推荐干伸长度 ： 15- 20mm。
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JQ · TGR55-B6 热强钢用氪弧焊丝

GB(T39279 W555CM AWS A5.28 ERBOS-B6 NB(T47018 ER55-B6 

用途：

适用于工作温度在600"C以下 5%Cr-0.5%Mo 系马氏体耐热钢的焊接，如 I Cr5Mo、

A2 13-T5、A335-P5等。主要应用领域为锅炉管道、压力容器、石油化工、常规热电站等。

特性：

耐热钢用氮弧焊丝，焊接工艺性较好，电弧稳定、焊缝成型美观。 熔敷金屈具有优

良的抗高温氧化性、抗蠕变性能和抗高温腐蚀性。

电源极性：

直流正接(DC才

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si 

GB/T标准
,; 0.40- ,; 

0.10 0.70 0.50 

p s 

< < 
0.025 0.025 

Ni Cr Mo Cu 

,; 4.50 ~ 0.45 ~,; 

0.60 6.00 0.65 0.35 

熔敷金属力学性能（热处理：745士15°Cx6Q•1\min)

试验项目
Rm RedR吵2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) O't 

GBfT 标准 ;,550 ;,470 习5 ;,54 

例值 675 581 22 156 

焊接位置 -.L向. t 沁 I 1-
门 闷 芘

“') （万｝ （芯） （沁） (3G) （心）

参考电流

焊丝规格(mm) O1 0 01 2 016 O2 0 <ll2.5 O30 

焊接电流IA) 50 ~ 220 50 ~ 220 50 ~ 220 50 ~ 300 50 ~ 300 50 ~ 300 

焊接工艺要点： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量 ： 20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15-20mm。
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邑 药芯焊丝简明表
O) 

适用于工作温度在540七以下的 1%Cr-0.5%Mo-V（如 12CrMoV)低合金耐热钢的焊接。

适用于工作温度在550'C以下的2.5%Cr-1%Mo（如A335-P22、A387Gr.22)低合金耐热
钢的焊接。



JQ•YR551B2-1 JQ•YR81B2 热强钢用药芯焊丝

GB/T17493T55T1 -1 C1 - 1 CM AWSA5.29E81 T1-82CIS017634-8-T55T1 -1 C1 -1 CM 

用途：

适用千工作温度在520屯以下的 1%Cr-0.5%Mo（如 15CrMoR)低合金耐热钢的焊

接。 主要应用领域为石油石化行业、高压容器行业、蒸汽管道行业等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝 ，焊接工艺性能优良 ， 电弧稳定，飞溅小，脱渣容易。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

保护气体：

I 00%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S 

GBfT标准 0.05 - 0.12 ,;1.25 ,;0.80 也030 也030

例值 0.055 0.80 0.22 0.012 0.005 

熔敷金属力学性能（热处理：690°Cxlh)

试验项目

GBrr标准

例值

Rm 
(MPa) 

550- 690 

644 

ReJRp0.2 
(MPa) 

;,470 

556 

熔敷金属扩散氢含量（热导法） :.;;10ml/100g

焊接位置:~ 1-:- t沁 "l 沁 l 勹
( ,G) (m (2C) (3G) (3G) （心）

参考电流
焊丝规格(mm)

电流范图(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考279页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15-20mm。

A 

(%) 
;,17 

22.5 

Cr Mo 

1.00 - 1.50 0.40 - 0.65 

1.13 0.51 

KV2 (J) 
20't 

70 

<1>1.2 

150 ~ 300 

150 ~ 240 
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热强钢用药芯焊丝 JQ•YR551B2V-1 JQ•YR81B2V 
GBfT 17493 T55T1-1C1-G1CMV 

用途：

适用千工作温度在 540°C以下的 I %Cr~ 0.5%Mo-V（如 12CrMoV)低合金耐热钢的

焊接。 主要应用领域为电站高温高压下锅炉管道、高温合成化工机械、石油精炼

设备等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良 ， 电弧稳定 ，飞溅小，脱渣容易。

电源极性：

直流反接(De+)

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 

保证值 的．1 2 ,; 1 .25

s, 
<0.80 

p s 

,;Q.030 ,;Q.030 

Cr 

1.00 ~ 
1.50 

Mo V 

0.40 ~ 0.1 0 ~ 
0.65 0.35 

例值 0.050 0.79 0.22 0.010 0.006 1.15 0.51 0.12 

熔敷金属力学性能（热处理：730'CX2h)

试验项目

保证准

例值

Rm 
(MPa) 

550 - 690 

631 

ReJRp0.2 
(MPa) 

;,470 

553 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）这10ml/100g

焊接位置- L. t沁 “1 沁l 一
,tGl 00 ，芯），动（正） （心）

参考电流
焊丝规格(mm)

电流范围(Al
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量：20-25Umin。

3．推荐干伸长度： 15 - 20mm。

A 
(%) 

;,17 

22 

KV2 (J) 
20't 

50 

Ql1 .2 

150-300 

150 ~ 240 



JQ•YR621B3L-1 JQ•YR91B3L 热强钢用药芯焊丝

GBfT 17493 T62T1-1C1-2C1ML AWS A5.29 E91T1-B3LC 

用途：

适用于工作温度在550"C以下的2.5%Cr - I %Mo（如 A335-P22 、A387Gr.22)低合金

耐热钢的焊接。 主要应用领域为石油石化行业、高压容器行业、蒸汽管道行业等。

特性：

氧化钦型气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧稳定，飞溅小，脱渣容易。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C 

GBrr标准 <0.05 

Mn 

,;;1.25 

Si 

,;;0.80 

p s 

,;0.030 ,;0.030 

Cr 

200 ~ 
2.50 

例值 0.036 0.71 0.31 0.011 0.005 2.11 

熔敷金属力学性能（热处理：690°Cx I h) 

试验项目

GBfT标准

例值

Rm 
(MPa) 

620 ~ 760 

700 

R必RpO.2

(MPa) 

;,540 

620 

熔敷金属扩散氢含量（热导法）这10ml/100g

焊接位置~ 1:- t沁 "l 沁I -: 
( 1C) （万｝ （沁 （沁 (3G) （心）

参考电流
焊丝规格(mm)

电流范图(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考279页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。

A 

(%) 
;,15 

21 

<D1.2 

150- 300 
150 - 240 

Mo 

0.90~ 
1.20 
1.00 
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310 
埋弧焊丝及焊剂简明表

页码 牌呈 (,l i \＼\、 主霎用途

311 JO •WEF1 EF1 与烧结型焊剂JQ•SJ121T配合，适用千620MPa抗拉强度级别母材的焊接。

312 JO •H08CrMoA SU1CM2 与烧结型焊剂JQ•SJ101 配合，适用千 1Cr-O5Mo母材的焊接

313 JO • H08CrMoVA SU1CMV 与烧结型焊剂JQ•SJ101 配合，适用千 1 Cr- 0 SMo- 0 25V母材的焊接。

314 JO•H13CrMoA SU1CM3 与烧结型焊剂JQ•SJ101 配合，适用千 1Cr-0SMo母材的焊接。

315 JQ•H14Cr1MoR SU1CM1 EB2 
与烧结型焊剂JQ • SJ614 配合，适用于 14Cr1MoR 、ASME SA387 Gr 11Class母材
的焊接。

316 JO·SJ121T F9AZ- EF1 - F1 配合适当的焊丝（如JQ,WEF1) ，适用于 620MPa抗拉强度级别母材的焊接。

SSSOFB- SU 1 CM2 
317 JO·SJ101 S550FB- SU1CMV 配合适当的热强钢焊丝 1如JQ•H08CrMoA等） ，适用于Cr-Mo系珠光体母材的焊接。

S550FB- SU1CM3 

318 JO -SJ614 S492FB- SU1CM1 F7PO- EB2R- B2R 
配合适当的焊丝（如 JQ · H14Cr1MoR) ，适用千 14Cr1MoR, ASME SA387 
Gr.11Class母材的焊接。



JQ•WEF1 热强钢用埋弧焊丝

相当 AWS A5.23 EF1 

用途：

与烧结型焊剂 JQ·SJl21T 配合，适用于 620Ml泊抗拉强度级别母材的焊接，如

WB36、 HY80等。 常见应用领域为压力容器、火电等。

特性：

耐热钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，易脱渣，焊缝成型美观。 具有高强高韧性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si p s Ni Cr Mo Cu 

保证值 40.1 2 
0.70 s .;.; 0.90 

-150 080 0 030 0 030 - 1 70 ,;0.15 ,;0.55 ,;O 35 

例值 0 070 1.1 0 040 0015 0015 1.30 0 07 022 010 

熔敷金属力学性能（热处理：620立0°CX4h)

试验项目
Rm R,JRp0.2 A KV2( J) 

(MPa) (MPa) (%) O't 

保证值 620 - 760 ;,,540 ;,17 ;,40 

例值 650 570 22 110 

焊接位置:-． L阿
( 1C) (lfl 

参考电流
焊丝规格(mm) Cll2.5 03 2 04 0 05.0 

焊接电流(A) 350 - 500 400 - 550 470 ~ 600 550- 650 

焊接工艺要点： 1参考279页焊接工艺摘要。
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热强钢用埋弧焊丝 JO· H08CrMoA 
GB/T 12470 SU1CM2 

用途：

与烧结型焊剂JQ· SJIOI 配合，适用于 1 Cr-0.5Mo母材的焊接 ，如 15CrMo 、 1 2CrMo

等。 常见应用领域为压力容器、耐热管道等。

特性 ：

1 Cr-0.5Mo 系珠光体耐热钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良，易脱渣，焊缝成型美观。

具有耐热性，可焊接520'(:下使用的耐热钢。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s 
GB斤标准 1"0.10 040-070 015-035 ,;O 030 ,,;O 030 

例值 0 062 0.51 0 22 0.009 0.017 

试验项目 Ni Cr Mo Cu 

GBfT标准 <0.30 080-1 .10 0 40 - 0 60 .;O 35 

例值 0 049 0.81 0 43 010 

熔敷金属力学性能（热处理：620立O'tx3h)

试验项目
Rm ReJRpO.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) O七

GBfT标准 550- 700 ;,470 ;,18 ;,27 

例值 613 520 22 70 

焊接位置-. L“3 • 
(,G) （万）

参考电流

焊丝规格(mm) Cl>2.5 a>3.2 <ll4.0 <1>5.0 

焊接电流(A) 350 ~ 500 400 - 550 470 ~ 600 550 ~ 650 

焊接工艺要点： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。
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JQ•H08CrMoVA 热强钢用埋弧焊丝

GBfT 12470 SU1CMV 

用途：

与烧结型焊剂 JQ · SJ I OI 配合，适用于 I Cr-0.5Mo-0.25V母材的焊接，如 12CrlMoV

等。 常见应用领域为压力容器、耐热营道等。

特性 ：

I Cr-0.5Mo-0.25V 系珠光体耐热钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，易脱渣，焊缝成型

美观。 具有耐热性 ，可焊接520"C下使用的耐热钢。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s 
GB斤标准 d0.1 0 040-0.70 015 - 0.35 .;0.030 gO.030 

例值 0 060 065 0 20 0012 0 010 

试验项目 Ni Cr Mo V Cu 

GB/T标准 «O 30 100-130 050 - 0.70 015-035 .;;O 35 

例值 0 050 115 0 60 0.22 0.10 

熔敷金属力学性能（热处理 ：730立O"Cx3h }

试验项目
Rm R.,JRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) O't 

GB/T标准 550- 700 ;,470 ;,18 ;,27 

例值 625 530 21 65 

焊接位置 -.L闷 • 

( 1G) (m 

参考电流
焊丝规格(mm) $2.5 <1>3.2 Cl>4.0 <D5.0 

焊接电流(A) 350 - 500 400 - 550 470 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点 ： 1参考279页焊接工艺摘要。
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热强钢用埋弧焊丝 JO·H13CrMoA 
GB/T 12470 SU1CM3 

用途：

与烧结型焊剂JQ·SJ IO I 配合，适用于 1 Cr-0.5Mo母材的焊接 ， 如 15CrMo 、 12CrMo

等。 常见应用领域为压力容器、耐热管道等。

特性 ：

1 Cr-0.5Mo 系珠光体耐热钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ， 易脱渣 ，焊缝成型美观。

其突出特点为具有耐热性 ，可焊接520'C下使用的耐热钢。

电源极性：

直流反接(DC仆

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s 
GBrT标准 0.11 - 0.16 0 40 - 0 70 015-035 ,;;0.030 <;0.030 

例值 0.13 0 60 0.25 0.012 0.012 

试验项目 Ni Cr Mo Cu 

GB斤标准 o;;0.30 080-1 1 0 0 40 - 0 60 ,;;0.35 

例值 0 050 0 88 0 45 0.08 

熔敷金属力学性能（热处理：630立O'tx3h)

试验项目
Rm ReJRpO2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) O七

GBfT标准 550- 700 ;,470 ;,18 ;,27 

例值 650 550 20 55 

焊接位置-. L“3 • 
(,G) （万）

参考电流

焊丝规格(mm) Cl>2.5 a>3.2 <ll4.0 <1>5.0 

焊接电流(A) 350 ~ 500 400 - 550 470 ~ 600 550 ~ 650 

焊接工艺要点 ： 1 ．参考279页焊接工艺摘要。
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JQ•H14Cr1MoR 热强钢用埋弧焊丝

GB/T 12470 SU1CM1 相当 AWS A5.23 EB2 

用途：

与烧结型焊剂JQ· SJ6 14 配合，适用于 14CrlMoH 、ASME SA387 Gr. I I Class母材焊

接。 主要应用领域为压力容器、石油化工等。

特性：

l .5Cr-0.5Mo 系耐热钢埋弧焊丝 ，焊接工艺性优良，易脱渣 ，焊缝成型美观 ，熔敷金

属 S、P含量低。 熔金X 系数引5 ， 回火脆性小。

电源极性：

直流反接(DC' )

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Cr Mo 

保证值 .;;O 13 
0 60 ~ 

d0 25 .;;O 010 ,;;O 006 
1 10- 0 45 ~ 

0.80 1.40 0.65 

例值 0 080 0.62 0 09 0008 0 005 1 35 0.55 

熔敷金属力学性能（热处理 ：630士20°Cx20h)

试验项目
Rm R扎／RpO2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) 1%) -20七

保证值 515 - 660 ;;,400 ;,22 ;,54 

例值 530 422 28 160 

焊接位置:-． L闷 • 

( 1C) (2') 

参考电流

焊丝规格(mm) <ll2.5 <1>3.2 Cll4.0 <D5.0 

焊接电流(A) 350 - 500 400 - 550 470 ~ 600 550 ~ 650 

焊接工艺要点： 1参考279页焊接工艺摘要。
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埋弧焊剂 JQ•SJ121T 
AWS A5.23 F9AZ-EF1-F1 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ · WEFI) ， 适用千 620MPa抗拉强度级别母材的焊接 ， 如

WB36、HY80等。 主要应用领域为压力容器、火电。

特性：

振碱型烧结焊剂 ，焊接工艺性优良 ，电弧稳定，易脱渣 ，焊缝成型美观。

焊剂化学成分(%)

试验项目

保证值

例值

p 

<0.060 

0.037 

熔敷金属力学性能（热处理：630立O'Cx3h)

试验项目
Rm R.J Rp0.2 

(MPa) (MPa) 

保证值 620 ~ 760 ;,540 

例值 650 570 

焊接工艺要点： 1 ．参考279 页焊接工艺摘要。

A 
(%) 

;,17 

22 

2．焊剂在使用前须经300- 350七保温2h。
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<0.050 

0.033 

KV2(J) 
o't 
;.40 
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JQ•SJ101 埋弧焊剂

GBfT 12470 S550FB- SU1CM2 GBfT 12470 S550FB-SU1CMV 
GBfT 12470 S550FB-SU1CM3 

用途：

配合适当的热强钢焊丝（如 JQ • H08CrMoA 等），适用千 Cr-Mo 系珠光体母材的焊

接。 常见应用领域为压力容器、石油化工等。

特性：

氪碱型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。

焊剂化学成分（％）

试验项目 p s 
保证值 ,;0 .060 ,:;Q.050 

例值 0.045 0020 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm Roi./Rp。2 A KV2(J) 
配合焊丝 (MPa) (MPa) (%) O't 

JO· H08CrMoA 
GB/T标准 550 - 700 ;,470 习8 ;>27 

例值 613 520 22 70 

GB!T标准 550 ~ 700 ;,470 ;,18 ;,,27 
JO·H08CrMoVA 

例值 625 530 21 65 

GB!T标准 550 ~ 700 ;,470 习8 ;,27 
JQ•H13CrMoA 

例值 663 572 20 53 

焊接工艺要点：1参考279页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经300-350七保温2h。
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埋弧焊剂 JQ•SJ614 
GBrr 12470 S49 2 FB- SU1CM1 AWS A5.23 F7PO- EB2R- B2R 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ·Hl4CrlMoR) ， 适用千 14CrlMoR、ASME SA387 Gr. I I Class 

母材焊接。 常见应用领域为压力容器、石油化工。

特性 ：

振碱型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 焊材S、 P

含量低X系数小 ，熔敷金属回火脆性小。

焊剂化学成分（％ ）

试验项目

保证值

例值

p 

,;Q.040 

0.025 

熔敷金属力学性能（热处理：630立O°Cx20h)

试验项目
Rm RdRpO从2

(MPa) IMPa) 

保证值 515 ~ 660 ;,400 

例值 530 422 

焊接工艺要点： 1参考279 页焊接工艺摘要。

A 
(%) 

;,22 

28 

2焊剂在使用前须经300-350'C保温2h。
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不锈钢

焊条

气体保护实心焊丝

铭极氮弧焊丝

药芯焊丝

埋弧焊丝及焊剂

背面自保护不锈钢氮弧焊丝

承压设备堆焊用不锈钢焊带



工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

不锈钢是一类以 Fe-C,、 Fe-Cr-C 、 Fe-Cr-N，为合金系的高合金钢。 不锈钢必

须含有质量分数不低于 10.5％的络，含有这个最低络含量的钢在其表面可以形成

一个惰性氧化物层，这个惰性氧化物层可以保护内层的金屈在不含腐蚀介质的空

气中不被氧化和腐蚀。 在此基础上，再加入一定数量的 Ni 、Mo、Cu 、Nb、1、l 、W等合

金元素 ，则能使钢具有耐特殊腐蚀性、抗高温氧化或具有一定高温强度等性能，并

以此特性而发展成各类不锈钢种。

不锈钢按照主要化学成分，分为络型不锈钢 、络锐型不锈钢、络猛氮不锈钢；

按照显微组织 ，分为铁素体不锈钢、马氏体不锈钢、奥氏体不锈钢、奥氏体－铁素体

双相不锈钢、沉淀硬化不锈钢五类。

一、不锈钢的特点及应用

不锈钢不仅具有明显的耐腐蚀性 ，还具有防锈性、抗氧化性、耐热性 ， 同时还

具有优良的强度和塑韧性，在高温和低温下均具有很好的使用性能，在石油化工、

纤维工业、食品工业、航空工业、制药、家电厨具等得到了广泛的应用 。

组织形态 共性 特性 典型钢号

1抗应力腐蚀性能 0Cd3(405) 
饮素体劝

2易产生475'C舵化 IC,17(430) 

咱氏体刚 汴硬倾向大 1Cd3(410) 

OCrlSN,9004) 

0Cr19Ni 11 (308) 

OC,23Nd3(309) 

l 电阻率科
l线膨胀系数大 0Cr25Ni20010) 

2导热性比
2耐腐蚀件好 0Cd7Nd 2Mo2(316) 

奥氏体型 3朔性优良

4耐窝温件能 0Cd7Ni I 2Mo2~!,/i i(3 I 8) 

5，耐低温性能 0Cd9Nd 3Mo3(3 I 7) 

IC『 18N,91,(321)

0Crl8Nil 1Nh(347) 

OC,20~,25Mo5Cu2(385) 
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工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

1硬度裔

2纫性左

二、不锈钢的焊接工艺特性

不锈钢焊接材料的选择应遴循“同质”原则，如果母材相同，首要准则是“与母

材匹配＂；焊接异种材料时，则遵循选择与合金元素含量高的母材相配的准则。

l．铁素体不锈钢

铁素体不锈钢焊接时容易出现高温脆化、475'\'.:脆化和凝固裂纹，焊接时尽量

采取预热措施，采用较小的热输入，焊接过程中不摆动，不连续施焊，多层多道焊

时控制低的道间温度，焊后进行退火处理。

2．马氏体不锈钢

马氏体不锈钢焊接时容易出现热影响区脆化和焊接冷裂纹 ，焊接时需要进行

焊前预热和焊后热处理，当工件不允许进行预热或热处理时，宜选用能得到奥氏

体焊缝组织的焊材。

3奥氏体不锈钢

奥氏体不锈钢焊接时霖特别注意热裂纹和晶间腐蚀 ，选用焊材时在无裂纹的

前提下 ，保证焊缝金屈的耐蚀性和力学性能与母材基本相当或略高，尽可能保证

其合金成分与母材成分一致或相近，在不影响耐蚀性能前提下，保证含有一定量

的铁素体。 焊接时注意采用较小的热输入 ， 多层多道焊时控制低的道间温度。

4．奥氏体－铁素体双相不锈钢

双相不锈钢的焊接性兼有奥氏体不锈钢和铁素体不锈钢各自的优点，同时又

减少了其各自的不足之处 ，热裂纹敏感性比奥氏体钢小得多，脆化敏感性比铁素
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工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

体钢小得多。 焊接时注意采用较小的热输入，适当控制焊道厚度和适宜的冷却速

度，在焊接材料的选择及焊接方法和焊接条件的配合上 ，使得焊缝金屈中的8铁

素体含量达到 30-40%。

5 沉淀硬化不锈钢

沉淀硬化不锈钢兼有奥氏体不锈钢耐蚀性好和马氏体不锈钢强度高的优

点 ， 由于其强度和硬度高、塑性和韧性较差，容易产生裂纹 ，焊接时必须严格控

制热输入。

舍夫勒组织图
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工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

德龙组织图
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总 铭不锈钢
上

焊条简明表

适用千06Cr13和 1 2Cr13不锈钢结构的焊接及耐蚀、耐磨的表面堆焊。

适用千耐硝酸腐蚀、耐热的Cr17不锈钢结构的焊接。

适用于耐硝酸腐蚀、耐热的Cr17不锈钢结构的焊接。



G202 不锈钢用焊条

GB/T 983 E410-16 
ISO 3581 - A- E(13)R 3 2 

AWS A5.4 E410-16 
ISO 3581- B- ES 410- 16 

用途：

适用千06Crl3和 l2Crl 3不锈钢结构的焊接及耐蚀、耐磨的表面堆焊。

特性：

金红石型药皮的 Crl 3 不锈钢焊条，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型

美观。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC仆 ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si P 
s 

Cr Ni Mo Cu 

GBfT标准 ,;0.12 ,; 1 .00 ,;0.90 ,;0.040 ,;0.030 11.0 ~ 14.0 ,;0.70 ,;0.75 ,;0.75 

例值 0.080 0.30 0.45 0.021 0.015 12.20 0.30 0.030 0.035 

熔敷金属力学性能（热处理： 730 ~ 760"Cx I h，以不高千 11 O"C/h 的速
度炉冷至 315"C以下，然后空冷至室温）

试验项目

GBfT 标准

例值

焊接位置- L. t 
沌 沁

( 16) (m (2C 

压(MPa) A(%) 

;,450 ;,15 

540 28 

l -
汗 汪

(JG) （心）

参考电流
焊条规格(mm) Cll2.5 Cll3.2 Cll4.0 Cll5.0 

平焊、横焊 50-90 80-120 100 - 150 140-180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 80 90 - 110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经250't保温 1h，随烘随用。
3推荐预热温度：250-350't，焊后经 730- 760't回火处理。
4．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。
5焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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不锈钢用焊条

GB/T 983 E410-15 

G207 
AWS A5.4 E410-15 ISO 3581-A-E(13)B 4 2 
ISO 3581-B-ES 410-15 

用途：

适用干06Crl3和 12Crl 3 不锈钢结构的焊接及耐蚀、耐磨的表面堆焊。

特性：

碱性药皮的 Crl3 不锈钢焊条，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 
p s 

Cr Ni Mo Cu 

GB/T标准 .;0.12 .;1.00 .;0.90 .;0 .040 .;0.030 11.0 - 14.0 .;0.70 .;0.75 .;0.75 

例值 0.054 0.55 0.20 0.020 0.007 12.50 0.12 0.030 0.030 

熔敷金属力学性能（热处理：730 ~ 760"CX)h ，以不高千 110"C/h 的速

度炉冷至 315"C以下，然后空冷至室温）
A(%) 

;,15 

29 

试验项目 Rm(MPa) 

GB斤标准 ;,450 

例值 550 

焊接位置-. L... <“ 1-
汗 Pf 

(IG) （万） （芯） （芯） （心）

参考电流

焊条规格(mm) ¢2.5 ¢3.2 ¢4.0 CDS.O 

平焊、横焊 so - 90 80 - 120 100 - 150 140 - 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-80 90 - 110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经250'C保温 1h，随烘随用 。
3．推荐预热温度：250-350七，焊后经730- 760'C回火处理。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。

326 



G302 
GB/T 983 E430-16 

不锈钢用焊条

AWS A5.4 E430-16 ISO 3581 - A-E(17)R 3 2 
ISO 3581-B-ES 430-16 

用途：

适用千耐硝酸腐蚀、耐热的Crl7不锈钢结构的焊接。

特性：

金红石型药皮的 Crl7 不锈钢焊条 ，焊接工艺性优良 ，电弧稳定，易脱渣 ，焊缝成型

美观。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC仆，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si P 
s 

C「 Ni Mo Cu 

GBfT标准也10 <; 1.00 也90 的．040 <;0.030 15.0 ~ 8.0 <;0.60 也75 ,;0.75 

熔敷金属力学性能（热处理：760 - 790°Cx2h ，以不高千 55°C/h 的速度
炉冷至595°C以下，然后空冷至室温）

A(%) 

;,15 

试验项目 Rm(MPa) 

GB/T标准 ;,450 

焊接位置 -.L闷.【沁 l -
" 汪

( 1C) (m (2G) ，沁 (.0) 

参考电流

焊条规格(mm) $2.5 <1>3.2 040 

平焊、横焊 50~ 90 80 ~ 120 100 - 150 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60~ 80 90 ~ 110 110 ~ 140 

<ll5.0 

140~ 180 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经250七保温 1h，随烘随用。
3．推荐预热温度：200'C，焊后经 760- 790'C回火处理。
4．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。
5．焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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不锈钢用焊条

GB/T 983 E430-15 

G307 
AWS A5.4 E430-15 ISO 3581-A-E(17)6 4 2 
ISO 3581 - B- ES 430- 15 

用途：

适用干耐硝酸腐蚀、耐热的 Crl7 不锈钢结构的焊接。

特性：

碱性药皮的 Crl 7 不锈钢焊条，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si P 
s 

Cr Ni Mo Cu 

GB!T标准 .;0.10 <;1.00 .;0.90 .;0.040 .;0.030 15.0- 18.0 .;0.60 .;0.75 .;0.75 

熔敷金属力学性能（热处理：760 ~ 790'Cx2h，以不高于55'C/h 的速度
炉冷至595'C以下，然后空冷至室温）

A(%) 

;,15 

试验项目 Rm(MPa) 

GB门标准 ;,450 

焊接位置 ~.L闷. t 沁 1-
汗 门

(IG) ｛方 （芯） (` " （伈）

参考电流

焊条规格(mm) (1)2.5 03 2 <1>4.0 

平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 100 - 150 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 80 90 - 110 110 - 140 

(1)5.0 

140 - 180 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经250'C保温 1h，随烘随用 。
3．推荐预热温度：200'C，焊后经760- 790'C回火处理。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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气体保护实心焊丝简明表

适用千汽轮机耐蚀部位母材的焊接。
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG410 
GB/T 29713 S410 AWS A5.9 ER410 ISO 14343- A- G (13) 

用途：

适用干 1 Crl3 的焊接，常见应用领域为水电等。

特性 ：

1 3Cr马氏体不锈钢混合气体保护 M IG焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小，

送丝性良好 ，焊缝成型美观 ，抗裂性好 ，适用于耐磨耐蚀场合焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C02+Ar;0.5% - 3%0 2+/\r 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

保证值
11 .50 -

<;0.12 <;060 <;050 13 50 <0 60 
< < 

<0.75 0 030 0 030 .;o 75 

例值 0.080 0.41 0 30 11 83 019 0 35 0 021 0 01 1 0 33 

焊接位置 -.L... 【氏 l 1-
汗 沁 庄

(IG) （万） （芯） （芯） (3G) (« 

参考电流

焊丝规格(mm) OO.8 $1.0 <1>1.2 01 .6 

平焊、横焊 70 ~ 150 100 - 200 140 - 220 180 - 300 
焊接电流(A) 立焊、仰焊 70 - 120 100 ~ 170 140 - 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•MG430 不锈钢用气体保护实心焊丝

GB(T29713 S430 AWS A5.9 ER430 ISO 14343-A- G (17) 

用途：

适用千 lOCrl7 的焊接，常见应用领域为食品医疗等。

特性：

I 7Cr马氏体不锈钢混合气体保护 MlC焊丝 ， 焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小 ，

送丝性良好 ，焊缝成型美观，抗裂性好 ，适用于耐磨场合的焊接。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% ~5%CO产儿；0.5% ~ 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

保证值
15.50 ~ 

<;0 10 <;0.60 <;0 5017. _ 0_ 0 _ <;0.60 <;0 75 <;0 030 <;0 030 <;0 75 

例值 0035 0 43 0 35 1639 0 22 0 55 0 0 12 0 0 18 0 2 1 

焊接位置 -.L吨. t 氏 l 1-
p 沁 歼

( 1G) （万｝ (2G) (3G) （芯） （心）

参考电流

焊丝规格(mm) <1>0.8 01 .0 <1>1.2 <1>1.6 

平焊、横焊 70 - 150 100 - 200 140 - 220 180 - 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100 - 170 140 - 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG630 
GBfT 29713 S630 AWS A5.9 ER630 ISO 14343-B-$S630 

用途：

适用干汽轮机耐蚀部位母材的焊接，常见应用领域为机车车辆等。

特性：

1 7Cr-4Ni-4Cu-Nb不锈钢混合气体保护 M IC 焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞

溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C02+Ar;0.5% - 3%0 2+/\ r 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu Nb 

保证值
0.25 - _ -- 16.00 - 4.50 -

<0.05 <0.75 
0.75 - - 16.75 5.00 

go.75 d0 030 40.030 
3.25 - 0.16 -
4.00 0.30 

例值 0.032 0.50 0 32 16 55 463 0.45 0 012 0.011 3 40 0 25 

焊接位置 -.L... 【氏 l 1-
汗 沁 庄

(IG) （万） （芯） （芯） (3G) (« 

参考电流

焊丝规格(mm) <D0.8 $1.0 01.2 <1>1.6 

平焊、横焊 70 ~ 150 100 - 200 140 - 220 180 - 300 
焊接电流{A) 立焊、仰焊 70 - 120 100 - 170 140 - 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
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鸽极氢弧焊丝简明表
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不锈钢用氪弧焊丝 JQ•TG410 
GB/T29713S410 AWSA5.9ER410 1S014343-A-W(13) 

用途：

适用干 1Crl3 的焊接，常见应用领域为水电等。

特性：

1 3Cr马氏体不锈钢纯氮气体保护TIG 焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、无飞溅，

焊缝成型美观，可全位置焊接，抗裂性好 ，适用于耐磨耐蚀场合焊接。

电源极性：

直流正接(De-)

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu 

保证值 ,,;0.12 ,,;0.60 ,,;0.50 11 .50 - 13.50 ,,;0.60 ,,;0.75 ,,;0.030 ,,;0.030 ,,;0.75 

例值 0.11 0.43 0.45 11.80 0.18 0.36 0.019 0.009 0.35 

焊接位置- L. t沁 "l 沁
(tGl （万） （沁） （父） （父）

1-̀
,. 氏

8
'\ 

参考电流

焊丝规格(mm) <1>1.6 <1>2.0 <1>2.5 <1>3.2 

平焊、横焊 50 - 100 100 - 200 200 - 300 300 - 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50- 80 100 - 180 200 - 280 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•TG430 不锈钢用氨弧焊丝

GBfT 29713 S430 AWS A5.9 ER430 ISO 14343-A-W(17) 

用途：

适用千 lOCrl7 的焊接，常见应用领域为食品医疗等。

特性：

I 7Cr马氏体不锈钢纯氮气体保护 TIC焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、无飞溅 ，

焊缝成型美观，可全位置焊接，抗裂性好，适用于耐磨场合的焊接。

电源极性：

直流正接(DC-）

保护气体：

I 00%Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

保证值
15.50 -

<0 10 <0 60 <0 50 17 00 <0 60 <;0 75 <;0 030 <;0 030 <;0 75 

例值 0.038 0.39 0 46 1640 020 0.53 0 013 0 018 0.24 

焊接位置 -.L吨. t 氏 l 1-
p 沁 歼

( 1G) （万｝ (2G) (3G) （芯） （心）

参考电流

焊丝规格(mm) tt>1 .6 <1>2.0 (1)2.5 ~3.2 

平焊、横焊 50 - 100 100 ~ 200 200 - 300 300 - 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50-80 100 - 180 200 - 280 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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$ 药芯焊丝简明表
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J0-409Ti 不锈钢用药芯焊丝

GB/T17853 TS409-MM131 AWS AS.22 EC409 

用途：

适用千409不锈钢等母材的焊接，主要用于汽车排气系统及消音器焊接。 常见应

用领域为汽车制造等。

特性：

金屈粉芯混合气保护不锈钢药芯焊丝，焊接工艺性能良好，电弧稳定、飞溅小、几

乎无渣，熔敷效率高，由于焊丝中添加适量f'i 元素，熔池清晰，铁水具有良好的流

动性，焊缝金凤具有良好的抗氧化及抗腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

0.5% ~ 3%02+Ar 

熔敷金属化学成分（％）（保护气体 ：2%02+98%Ar )
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr 

GB斤标准心．08 的．80 的．80 ,;Q,030 ,;Q,030 的．60
10.5~ 

13.5 

例值 0.02 0.43 0.52 0.008 0.006 0.01 11 .5 

熔敷金属力学性能（保护气体：2%02+98%Ar)

试验项目
Rm 

(MPa) 

GB厅标准 ;,450 

例值 475 

焊接位置- Lt 1-
"闷 汗 芘■ (tG) (m 氏

考电流 (2G) 
(3G) （岆0)

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。

3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

Mo Cu Ti 

.;0.75 .;0.75 
1oxc -

1.5 

0.02 0.02 0.8 

A 

(%) 
;,15 

18 

<I>1.2 

100- 260 

120 ~ 180 
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Q 铭镜不锈钢。
。

焊条简明表

340 适用千022Cr19Ni10、 06Cr18Ni11Ti不锈钢结构的焊接。

341 I A022 I E316L- 16 I E316L- 16 
适用干022Cr17Ni12Mo2不锈钢结构及焊后不能进行热处理的铭不锈钢、复合钢和异种钢等的

焊接。

342 I A022Mo I E317L- 16 I E317L- 16 
| 适用干022Cr19Ni13Mo3不锈钢结构及焊后不能进行热处理的络不锈钢、复合钢和异种钢等的

焊接。

343 A042 E309LMo-1 6 E309LMo-16 适用干相同类型的超低碳不锈钢材料及异种钢的焊接。

344 A062 E309L- 16 E309L- 16 适用千合成纤维、石油化工等设备制造的相同类型的不锈钢结构｀复合钢和异种钢的焊接。

345 A102 E308-16 E308- 16 适用千工作温度低千300七的耐腐蚀06Cr19Ni10及06C『18Ni11Ti不锈钢结构的焊接。

346 A107 E308- 15 E308- 15 适用干工作温度低干300'C的耐腐蚀06Cr19Ni10及06C『18Ni11T，不锈钢结构的焊接。

347 A132 E347- 16 E347- 16 适用于06Cr18Ni11 Nb、06Cr18Ni1 1Ti等不锈钢结构的焊接。

348 A137 E347-15 E347- 15 适用于06Cr18Ni1 1 Nb、06Cr18Ni1 1T，等不锈钢结构的焊接。

349 A172 E307- 16 E307- 16 适用于ASTM307钢、其它异种钢的焊接及耐冲击腐蚀钢和过渡层的堆焊。

350 A202 E316-16 E316- 16 适用于在有机和无机酸（非氧化性酸）介质中工作和 06Cr17Ni12Mo2不锈钢或异种钢的焊接。

351 A207 E316- 15 E316- 15 适用千06C『 17Ni12Mo2不锈钢设备，及焊后不进行热处理的高络钢以及异种钢的焊接。

352 A212 E318- 16 E318- 16 适用于06Cr17Ni1 2Mo2Ti,06Cr17Ni12Mo2Nb等不锈钢的焊接。

353 A237 E318V- 15 适用于一般耐热及有一定耐蚀性的06Cr19Ni10及06Cr17Ni12Mo2不锈钢结构的焊接。

354 A302 E309- 16 E309- 16 适用千06Cr23Ni13及相同类型的不锈钢、不锈钢衬里、异种钢以及高络钢、高猛钢等的焊接。

355 A302Fe E309- 26 E309- 26 适用于相同类型的不锈钢、不锈钢村里、异种钢等结构的焊接。

356 A307 E309- 15 E309- 15 适用于06Cr23Ni13及相同类型的不锈钢、不锈钢衬里、异种钢以及高铭钢、高猛钢等的焊接。



357 I A312 I E309Mo-16 I E309Mo-16 I 种适钢用等干耐。 硫酸介质 1硫氨）腐蚀的同类型不锈钢容器的焊接，也可用干不锈钢衬里、 复合钢板｀异

358 A402 E310- 16 E310-16 适用于在高温条件下工作的同类型耐热不锈钢、硬化性大的铭钢以及异种钢的焊接。

359 A407 E310-15 E310-15 适用干在高温条件下工作的同类型耐热不锈钢、硬化性大的铭钢以及异种钢的焊接。

360 A412 E310Mo- 16 E310Mo- 16 适用千在高温下工作的耐热不锈钢、不锈钢衬里、异种钢等的焊接。

361 A422 适用于补焊炉卷轨机上的Cr25Ni20Si2 奥氏体耐热钢卷筒及异种钢的焊接。

362 A502 E16-25MoN-16 适用千滓火状态下的低合金钢、中合金钢、异种钢及刚性较大的结构以及相应的热强钢的焊接。

363 A507 E16-25MoN一15 适用于滓火状态下的低合金钢、中合金钢、异种钢及刚性较大的结构以及相应的热强钢的焊接。

364 JQ-E304 适用千工作温度低千300't的耐腐蚀不锈钢结构的焊接。

365 JQ•E347L E347L-1 6 E347L- 16 适用于06Cr18Ni11Ti型不锈钢焊接及石化设备耐蚀堆焊。

366 JO•E385 E385-16 E385-16 适用于在硫酸和一些含有氯化物介质使用的不锈钢的焊接。
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不锈钢用焊条 A002 
GBfT 983 E308L-16 AWS A5.4 E308L-16 ISO 3581-A-E(19 9 L)R 3 2 

ISO 3581 - B-ES 308L-16 

用途：

适用于022Crl9Ni I 0、 06Crl8Nil !Ti 不锈钢结构的焊接，主要应用千合成纤维、化

肥、石油等设备的制造。

特性：

金红石型药皮的超低碳 Cr19Nil0不锈钢焊条，具有良好的焊接工艺性能，抗气孔

性好，药皮耐发红、抗开裂，具有优良的抗品间腐蚀性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC、 DC才，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr 

0.50 ~ 18.0-

Ni 

9.0 ~ 
GB/T标准 .;0.04 -~-=- .. 1.00.;0.040.;0.030 

2.50 21.0 12.O 
例值 0.024 1.30 0.62 0.020 0.008 19.90 9.80 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

焊接位置： -L t沁
(\C) （万） （芯）

参考电流

Rm(MPa) 

>510 

580 

1-
" 氏

（芯） (“' 

Mo Cu 

,;Q.75 <s0.75 

0.040 0.035 

A(%) 

;,30 

45 

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 ~ 90 80 ~ 120 100 ~ 150 140 ~ 180 
立焊、仰焊 60~80 90 ~ 110 110~ 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300七保温 1h，随烘随用 。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议

采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。

认证情况：CCS、LR 、BV 、ABS 、DNV
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A022 不锈钢用焊条

GB/T 983 E316L-1 6 AWS A5.4 E316L-16 ISO 3581-A-E(19 12 3 L)R 3 2 
ISO 3581- B- ES 316L- 16 

用途：

适用于 022Crl 7Ni I 2Mo2 不锈钢结构及焊后不能进行热处理的铭不锈钢、复合钢

和异种钢等的焊接。

特性：

金红石型药皮的超低碳Cr18Ni 1 2Mo2不锈钢焊条 ，具有良好的焊接工艺性能，药

皮耐发红、抗开裂，具有良好的耐腐蚀、耐热及抗裂、抗气孔性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC. ) ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu 

GBfT标准 忒0.04 0.50 - 2.50 ,,; 1 ,00 忒0.040 忒0.030 17.0 - 20.0 11.0 - 14.0 2.0 - 3.0 忒0.75

例值 0.025 1.20 0.60 0.021 0.007 19.05 11 .60 2.45 0.038 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB/T标准

例值

Rm(MPa) 

;,490 

570 -焊接位置- L. t沁 "l PE 

( 1G) (2fl (2G) （芯） （也）

参考电流

A(%) 

;,25 

46 

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50-90 80 - 120 100 - 150 140 - 180 

立焊、仰焊 60 - 80 90 - 110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经300°c保温 1h，随烘随用。

3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。

认证情况：CCS、 LR 、BV 、ABS、DNV、NK

341 



不锈钢用焊条 A022Mo 
GB/T 983 E317L- 16 AWS A5.4 E317L- 16 ISO 3581-B- ES 317L-16 

用途：

适用于022CrI 9Ni I 3Mo3不锈钢结构及焊后不能进行热处理的络不锈钢 、复合钢

和异种钢等的焊接。

特性 ：

金红石型药皮的超低碳 Crl 9N i 13Mo3不锈钢埠条，具有良好的焊接工艺性能 ，药

皮耐发红、抗开裂 ，具有良好的耐腐蚀、耐热及抗裂、抗气孔性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC、 DC+ ） ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu 

GBrr标准 s;0.04 0.50 - 2.50 ,; 1.00 s;0.040 s;0.030 18.0 - 21.0 12.0 - 14.0 3.0 - 4.0 s;0.75 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa) 

;,510 

A(%) 

;,20 GB/T标准

焊接位置~ L. t氏 “17 
(t G) Q『) （元） （义） ”G)

参考电流

焊条规格(mm) <!>2.5 <!>3.2 <!>4.0 <!>5.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 ~ 90 80 ~ 120 100 ~ 150 140 ~ 180 

立焊、仰焊 60-80 90-110 110-140 

焊接工艺要点 ： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
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2烘干要求 ：焊前焊条须经300'C保温 1h，随烘随用。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅 ， 因此建议
采用直流反接焊接。
4．焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。



A042 不锈钢用焊条

GB/T 983 E309LMo-16 AWS A5.4 E309LMo- 16 ISO 3581-A- E(23 12 2 L) R 3 2 
ISO 3581-B-ES 309LMo-16 

用途：

适用千相同类型的超低碳不锈钢材料及异种钢的焊接。

特性：

金红石型药皮的超低碳 Cr23Ni I 3Mo2不锈钢焊条，焊接工艺性良好，焊缝金屈具

有优良的抗裂性、耐腐蚀性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC仆，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu 

GBfT标准的04 0.50 ~ 2.50 ,;;1.00 ,;;0.040 '>0.030 22.0 ~ 25.0 12.0 ~ 14.0 2.0 ~ 3.0 也75

例值 0.026 1.35 0.66 0.021 0.007 23.20 12.35 2.36 0.034 

熔敷金属力学性能
试验项目

GBfT标准

例值

Rm(MPa) 

沃510

595 

A(%) 

;,25 

38 

焊接位置-. L闷. t 沁 1-
斤 PE 

( tG) (m (2G) (3G) （心）

参考电流

焊条规格(mm) ¢2.5 ¢3.2 ¢4.0 ¢5.0 

平焊、横焊 50 - 90 80- 120 100 - 150 140 - 180 
焊接电流(A)

立烟仰焊 60 ~ 80 90~ 110 110~ 140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经300'C保温 1h，随烘随用。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议

采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。

343 



不锈钢用焊条 A062 
GB/T 983 E309L- 16 AWS A5.4 E309L-16 ISO 3581 - A- E(23 12 L)R 32 

ISO 3581 - B- ES 309L-16 

用途：

适用千合成纤维、石油化工等设备制造的相同类型的不锈钢结构、复合钢和异种

钢等构件及压力容器内壁过渡层堆焊和塔内构件的焊接。

特性 ：

金红石型药皮的超低碳 Cr23N心不锈钢焊条，焊接工艺性能良好，抗裂性能优。

电源极性：

交流、直流反接 ( AC、 DC），推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu 

GB/T标准 <:0.04 
0.50 -
2.50 

<;1.00 <;0.040 <;0.030 
22.0 -
25.0 

12 0 -
<:0.75 <:0.75 

14.0 

例值 0.024 1.32 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB/T标准

例值

0.65 0.021 0.007 23.30 

Rm(MPa) 

;,510 

560 

焊接位置~ L. t沁 "l 勹
(1G) (,,) （沁） （父） ”G)

参考电流

12.90 0.045 0.035 

A(%) 

;,25 

42 

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 100 - 150 140 - 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 ~ 80 90 ~ 110 110 ~ 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300七保温 1h，随烘随用 。
3．采用交流焊接时 ，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。

认证情况：CCS、LR、BV、ABS 、DNV、NK
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A102 不锈钢用焊条

GB/T 983 E308-16 AWS A5.4 E308-16 ISO 3581-A-E(19 9) R 3 2 
ISO 3581 - B- ES 308- 16 

用途：

适用千工作温度低千 300'C的耐腐蚀的 06Cr19Nil0及 06Crl8Ni 11 '几不锈钢结构的

焊接。

特性：

金红石型药皮的 Crl9Ni 10不锈钢焊条，具有优良的焊接工艺性能和抗气孔性能，

药皮耐发红、抗开裂，熔敷金属具有良好的力学性能及抗晶间腐蚀性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC. ) ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu 

GBff标准 .;0.08 0.50 - 2.50 <;1.00 <;0.040 .;0.030 18.0-21.0 9.0 - 11.0 .;0.75 的75

例值 0.038 1 35 0 68 0.022 0 008 19 75 9.60 0.064 0.010 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB/T标准

例值

Rm(MPa) 

;,550 

590 

A(%) 

;,30 

45 

焊接位置:-． L呤. t 沁 1-
". 芘

( t C) (2') （动 （动 (“ ) 

参考电流
焊条规格(mm) Cl>2.5 Cl>3.2 Cl>4.0 Cl>5.0 

平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 100 - 150 140 - 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 80 90 - 110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300't:保温 1h，随烘随用。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。

认证情况：CCS、 BV 、ABS 、 DNV
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不锈钢用焊条 A107 
GB/T 983 E308-15 AWS A5.4 E308-15 ISO 3581 - A-E(19 9) B 4 2 

ISO 3581-8-ES 308-15 

用途：

适用千工作温度低于300~的耐腐蚀的06Crl9Ni10及06Cr18Ni l 1Ti不锈钢结构的

焊接。

特性 ：

碱性药皮的 Cr19Ni 10不锈钢焊条，熔敷金屈具有良好的力学性能及抗晶间腐蚀

性能。

电源极性：

直流反接(DC仆。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 

GBfT标准也08
0.50-
2.50 

例值 0.056 1.90 

熔敷金属力学性能
试验项目

GBrr标准

例值

Si P S Cr 

<;1.00 <;0.040 <;0.030 
18.0-
21.0 

0.24 0.021 0.006 20.00 

Rm(MPa) 

;,550 

600 

焊接位置- L 【伈 “1 勹
(IG) （方） （2G) （芯）,.. , 

参考电流

Ni Mo Cu 

90 ~ 
<0 75 <0 75 

11.0 

9 50 0 068 0 011 

A(%) 

;,30 

43 

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 50-90 80-120 100 - 150 140-180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60~80 90-110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经250't保温 1h，随烘随用 。
3．焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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A132 不锈钢用焊条

GB/T 983 E347-16 AWS A5.4 E347- 16 ISO 3581 - A-E(19 9 Nb)R 3 2 
ISO 3581- B- ES 347- 16 

用途：

适用千06Crl8Ni 11 N从06Cr l8Nil I Ti等不锈钢结构的焊接。

特性：

金红石型药皮的Cr 1 9Ni 10Nb不锈钢焊条 ，具有优良的焊接工艺性和抗气孔性能 ，

药皮耐发红、抗开裂 ，具有优良的抗晶间腐蚀性能和良好的力学性能。

电源极性 ：

交流、直流反接(AC 、 DC仆 ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu Nb+ Ta 

0.50 ~ 18.0 ~ 9.0 ~ 8XC ~ 
GB斤标准 «O.08 <1 00 «O O40 40.O30 忒0.75 «0 75 

2.50 21 .0 1 1.0 1.oo 

例值 0.045 1.68 0.75 0.021 0.008 19.80 9.65 0.066 0.025 0.45 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB斤标准

例值

Rm(MPa) 

;,520 

630 -焊接位置 · 一
" 

. L tl 
闷沁汗芘

( tG) (2f) （沁） （沁 (.0

渗考电流
焊条规格(mm) O2 5 

平焊、横焊 50 - 90 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 80 

03 2 

80 - 120 

90 - 110 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。

<1>4 0 

A(%) 

;,25 

41 

100 - 150 

110-140 

(!)5 0 

140 - 180 

2烘干要求 ：焊前焊条须经300七保温 1 h ， 随烘随用。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅 ， 因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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不锈钢用焊条 A137 
GB/T 983 E347- 15 AWS A5.4 E347-15 ISO 3581 - A- E(19 9 Nb)B 4 2 

ISO 3581-B-ES 347-15 

用途：

适用干06Crl8Nil !Nb、06Cr18Ni I !Ti 等不锈钢结构的焊接。

特性 ：

碱性药皮的Cr1 9Ni10Nb不锈钢焊条，具有优良的焊接工艺性能和抗晶间腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC+)。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu Nb+ Ta 

GB/T标准
< 0.50 ~ < 18 0 ~ 9 0 ~ 8XC ~ 

o;;0,040 o;;0,030 o;;0,75 o;;0.75 
0.08 2.50 1.00 21.0 11.0 1.00 

例值 0.058 1.90 0.30 0.021 0.007 19.75 9.58 0.068 0.032 0.48 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

焊接位置：气． L t氏
(tC) ( 2f) （芯）

参考电流

Rm(MPa) 

;,520 

640 

1-
" 亢

（芯） （心）

A(%) 

;,25 

38 

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 50 ~ 90 80 ~ 120 100 ~ 150 140 ~ 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 ~ 80 90 - 110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经250七保温 1h，随烘随用 。
3．焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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A172 
GBfT 983 E307-16 

不锈钢用焊条

AWS A5.4 E307-16 ISO 3581 - A-E(18 9 Mn Mo)R 3 2 
ISO 3581 - B-ES 307- 16 

用途：

适用于 ASTM307钢、其它异种钢的焊接及耐冲击腐蚀钢和过渡层的堆焊，如高猛

钢、滓硬钢等。

特性：

金红石型药皮的 Crl8Ni8Mn4不锈钢焊条，具有优良的焊接工艺性能，焊缝金屈具

有优良的抗裂性。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC. ) ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Cr Ni Mo Cu 

GB/T标准
0.04 - 3.30-
0.14 4.75 

<;1.00 ,;0,040 ,;0.030 
18.0 ~ 9.0 ~ 0 5 ~ 
21.5 10.7 1.5 

<;0.75 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa) A(%) 

GB!T标准 ;,590 ;,25 

焊接位置:-． L闷. t 沁 1-
行 陀

( 16) （万｝ (2C) （砌 （也）

参考电流

焊条规格(mm) O2 5 O3 2 O4 0 05 0 

平焊、横焊 50-90 80 - 120 100 - 150 140 ~ 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-80 90~ 110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经 300'C保温 1h，随烘随用。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。

4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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不锈钢用焊条 A202 
GB/T 983 E316-16 AWS A5.4 E316- 16 ISO 3581-A-E(19 12 2)R 3 2 

ISO 3581-B-ES 316-16 

用途：

适用干在有机和无机酸（非氧化性酸）介质中工作的 06Crl7N i 12Mo2 不锈钢或异

种钢的焊接。

特性：

金红石型药皮的 Crl8Ni 1 2Mo2不锈钢焊条，焊接工艺性能优良，具有良好的耐腐

蚀、耐热及抗裂性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC、 DC+），推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni 

0.50-
GBfT标准 <0.08 <1 00 

2.50 
<;0. 040 <;0. 030 

1 7.0 ~ 1 1.0 ~ 
20.0 14.0 

Mo 

2.0 ~ 

3.0 

Cu 

<0.75 

例值 0.045 1.40 0.65 0.022 0.009 19.35 12.04 2.52 0.028 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa) A(%) 

;,25 

40 

GB斤标准 巧20

例值 590 

焊接位置- L 【氏 汗l 勹
(lG) （万） （芯） （还） （心）

参考电流

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 100 - 150 140 - 180 

立焊、仰焊 60-80 90-110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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2烘干要求：焊前焊条须经300't保温 1h，随烘随用 。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议

采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。



A207 
GB/T 983 E316-15 

不锈钢用焊条

AWS A5.4 E316-15 ISO 3581 - A-E(19 12 2)8 4 2 
ISO 3581-B-ES 316-15 

用途：

适用千06Cr17沁 12Mo2 不锈钢设备及焊后不进行热处理的高络钢（如 Cr13 、 Cr17)

以及异种钢的焊接。

特性：

碱性药皮的 Cr18Ni 1 2Mo2不锈钢焊条，具有优良的焊接工艺性能和耐腐蚀、耐热

及抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC. ) 。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Cr Ni Mo Cu 

GB!T标准 -.0.08
0.50-

,;1.00 -.0.040 -.0.030 
17.0-

2.50 20 0 
11.0 -

14.0 
2.0-

3.0 
引O.75

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa) A(%) 

GB!T标准 ;,520 ;,25 

焊接位置:-． L闷. t 沁 1-
行 陀

( 16) （万｝ (2C) （砌 （也）

参考电流

焊条规格(mm) O2 5 O3 2 O4 0 05 0 

平焊、横焊 50-90 80 - 120 100 - 150 140 ~ 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-80 90~ 110 110 -140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经250'C保温 1h，随烘随用。
3．焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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不锈钢用焊条 A212 
GB/T 983 E318- 16 AWS AS.4 E318-16 ISO 3581 - A-E(19 12 3 Nb)R 3 2 

ISO 3581-B-ES 318-16 

用途：

适用千 06Cr17 Ni l 2Mo2Ti 、 06Crl7Ni l 2Mo2Nb等不锈钢的焊接，如尿素合成塔、维

尼纶设备等接触强腐蚀介质的工件等。

特性 ：

金红石型药皮的 Crl 8N i l 2Mo2Nb不锈钢焊条，具有优良的焊接工艺性能和抗晶间

腐蚀性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC+ ) ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu Nb+ Ta 

17.0 11.0 2.0 - 6XC ~ GB{T标准也08 0芦。~<;1 .00 也040 句．030 <;0.75 
- 20.0 - 14.0 3.0 ·-·· - 1.00 

例值 0.045 0.95 0.70 0.022 0.010 19.20 11.93 2.40 0.038 0.45 

熔敷金属力学性能
试验项目 Rm(MPa) 

;,550 

600 

A(%) 

;,20 

39 

GBrr标准

例值

焊接位置- L 【伈 “1 勹
(IG) （方） （2G) （芯）,.. , 

参考电流

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 50-90 80-120 100 - 150 140-180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60~80 90-110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经300't保温 1h，随烘随用 。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。



A237 不锈钢用焊条

GBfT983 E318V-15 

用途：

适用于一般耐热及有一定耐蚀性的06Crl9N i 1 0及 06Crl 7Ni l 2Mo2不锈钢结构的

焊接。

特性：

碱性药皮的Crl8Nil2M o2V 不锈钢焊条，具有良好的耐热性能和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC' ） 。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu V 

GBfT标准 .;0.08
0.50 -

<;1.00 .;0.035 .;0.030 
17.0 - 11 .0- 2.0 -

2.50 0.0 1 4.O 2.5 
,;0.75 

0.30 -
0.70 

例值 0.050 1.95 0.28 0.021 0.009 18.96 11.85 2.35 0.10 0.48 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB/T标准

例值

焊接位笠:~L闷. t 沁
，飞） (“ (2Cl 

参考电流

Rm(MPa) 

;.540 

600 

1-
" 庄

（沁 （心）

A(%) 

;,25 

41 

焊条规格(mm) (!)2.5 (!)3.2 (!)4.0 (!)5.0 

平焊、横焊 50 ~ 90 80 ~ 120 100 ~ 150 140 ~ 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 ~ 80 90 ~ 110 110 ~ 140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经250七保温 1h，随烘随用。
3．焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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不锈钢用焊条 A302 
GB{T983 E309-1 6 AWS A5.4 E309- 16 ISO 3581 - A-E{22 12)R 3 2 

ISO 3581-B-ES 309-16 

用途：

适用于 06Cr23Nil3 及相同类型的不锈钢、不锈钢衬里、异种钢以及高铭钢、高猛钢

等的焊接。

特性：

金红石型药皮的 Cr23Ni 13 不锈钢焊条， 良好的焊接工艺性能，熔敷金屈具有良好

的抗裂性能及抗氧化性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC、 DC+ ) ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr 

GB斤标准 «015 
0.50-

2.50 
,;1.00 ,;0.040 ,;0.030 

22.0-
25.0 

例值 0.055 1.45 o. 70 0.021 0.009 24.25 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

焊接位置-. L. t 
“PC 

(,G) （2') （芯）

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

Rm(MPa) 

;,550 

595 

1-
Pf " （芯） （心）

<1>2.5 

50 ~ 90 

60- 80 

<1>3.2 

80-120 

90- 110 

焊接工艺要点 ： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。

Ni Mo Cu 

12.0- <0 75 0 75 
14.0,;. 

12.75 0.35 0 035 

A(%) 

;,25 

40 

C!>4.0 C!>5.0 

100- 150 140-180 

110 - 140 

2烘干要求：焊前焊条须经300七保温 1h，随烘随用 。

3． 采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。

认证情况：CCS、LR、BV、ABS 、DNV
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A302Fe 不锈钢用焊条

GB/T 983 E309-26 AWS A5.4 E309-26 ISO 3581-A-E(22 12)R 5 3 
ISO 3581 - B-ES 309-26 

用途：

适用千相同类型的不锈钢、不锈钢衬里、异种钢等结构的焊接。

特性：

金红石型药皮的Cr23Ni13 高效不锈钢焊条，适宜大规范的打底焊、平焊和角焊，焊

条药皮的抗开裂和耐发红性能极好，有良好的操作工艺性能，熔敷金揽具有良好

的抗裂性能及抗氧化性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC. ) ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Cr Ni Mo Cu 

0 50 ~ 
GB斤标准的15 2.50 

< 22 0 ~ 12 0 ~ 
1.00 .;O 040 .;O 030 25.0 14·_ .0 _ .;0.75 .;O 75 

例值 0.068 1.73 0.75 0 014 0 008 24 30 13 50 0 019 0 005 

熔敷金属力学性能

试验项目 压(MPa) A(%) 

GB/T标准 ;,550 ;,25 

例值 620 33 

焊接位置:-． L" 
( 1G) (lfl 

参考电流
焊条规格(mm) O2 5 <ll3.2 O4 0 <!>5.0 

焊接电流(A) 平焊、横焊 80 ~ 130 120 ~ 160 180 - 240 240- 280 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 300°C保温 1h，随烘随用。
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不锈钢用焊条

GB/T 983 E309- 15 

A307 
AWS A5.4 E309-1 5 ISO 3581 - A- E(22 12)8 4 2 

ISO 3581-B- ES 309- 15 

用途：

适用干06Cr23Nil3 及相同类型的不锈钢、异种钢以及高铭钢、高猛钢等的焊接。

特性 ：

碱性药皮的 Cr23N心不锈钢焊条，熔敷金屈具有良好的抗裂性能及抗氧化性能。

电源极性：

直流反接(DC+ ) 。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

p s 
Cr Ni Mo Cu 

0.50 ~ 22.0~ 12 0 ~ 
GB斤标准 «o. 15 <1.OO «O.040 «o.O30 «o.75 «o.75 

2.50 25 0 14.O 

例值 0.057 1.30 0.22 0.022 0.007 23.43 12.82 0.040 0.035 

Rm(MPa) 

;,550 

600 

A(%) 

;,25 

38 

焊接位置 ： - L 【伈 l 庄•• 
(IG) （万） （芯） （芯） （心）

参考电流

焊条规格(mm) <!)2.5 <!)3.2 <!)4.0 <!)5.0 

平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 100 - 150 140 - 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-80 90-110 110- 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经250't保温 1h，随烘随用 。
3．焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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A312 不锈钢用焊条

GB/T 983 E309Mo-16 AWS A5.4 E309Mo-16 ISO 3581-B-ES 309Mo-16 

用途：

适用于耐硫酸介质（硫氨）腐蚀的同类型不锈钢容器的焊接，也可用千不锈钢衬

里、复合钢板、异种钢等。

特性：

金红石型药皮的 Cr23Ni 13Mo2 不锈钢焊条，良好的焊接工艺性能，耐腐蚀性、抗裂

性及抗氧化性优良。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC. ) ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Cr Ni Mo Cu 

0.50 ~ 12.0 ~ 2.0 ~ 
GBfT标准 忒0.12 <1 00 «O O40 «O.O30 22.0 ~ 25 0 «o.75 

2.50 1 4.O 3.0 

例值 0.052 1.40 0.68 0.022 0.009 23.10 12.74 2.36 0.038 

熔敷金属力学性能

试验项目 压(MPa)

GB/T标准 ;,550 

例值 615 

焊接位置:-. L. t l •• 
闷陀 “PE

“') （汗 (2G) （父） （岭）

A(%) 

;,25 

40 

参考电流

焊条规格(mm) <P2.5 <P3.2 <P4.0 <P5.0 

平焊、横焊 50 - 90 80- 120 100- 150 140- 180 
焊接电流IA)

立焊、仰焊 60-80 90-110 110-140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经 300七保温 1h，随烘随用。

3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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不锈钢用焊条

GB{T983 E310-1 6 

A402 
AWS A5.4 E310- 16 ISO 3581 - A-E{25 20)R 3 2 

ISO 3581-B-ES 310-16 

用途：

适用千在高温条件下工作的同类型耐热不锈钢、硬化性大的络钢以及异种钢的焊接。

特性 ：

金红石型药皮的 Cr26Ni2 1 不锈钢焊条 ，焊接工艺性能优良 ，熔敷金扆 900 ~ I IOOt 

高温条件下具有优良的抗氧化性。

电源极性：

交流、直流反接(AC、DC），推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 

GB厅标准
0.08- 1.00 ~ 
0.20 2.50 

p s 
Cr Ni Mo Cu 

,;Q.75 ,;0.030 ,;0.030 
25.0 ~ 20.0 ~ 
28.0 22.5 

,;0.75 ,;0.75 

例值 0.13 2.00 0.60 0.022 0.007 26.65 21.10 0.045 0,040 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB斤标准

例值

焊接位置:-． L. t 
＂伈

(,G) （万） （芯）

RmlMPa) 

;,550 

610 

1-
". 亢

（芯） （必）

A(%) 

;,25 

38 

参考电流

焊条规格(mm) <ll2.5 <ll3.2 <ll4.0 <ll5.0 

平焊、横焊 50 ~ 90 80 ~ 120 100 ~ 150 140 ~ 180 
焊接电流(Al

立焊、仰焊 60-80 90-110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300'C保温 1h，随烘随用 。
3 采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。

4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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A407 
GB/T 983 E310-1 5 

不锈钢用焊条

AWS A5.4 E310-15 ISO 3581-A-E(25 20)8 4 2 
ISO 3581 - B- ES 310- 15 

用途：

适用千在高温条件下工作的同类型耐热不锈钢、硬化性大的络钢以及异种钢的焊接。

特性：

碱性药皮的Cr26N心不锈钢焊条，熔敷金屈900 ~ I I OO"C高温条件下具有优良的

抗氧化性。

电源极性：

直流反接(DC' ） 。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 

GB门标准
0.08 ~ 1.00 ~ 
0.20 2.50 

p 
S Cr Ni Mo Cu 

<;0.75 <;0.030 <;0.030 
25.0 - 20.0 -
28.0 22.5 

<;0.75 <;0.75 

例值 0.11 1.70 0.30 0.021 0.007 26.10 20.76 0.048 0.035 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa) 

GB厅标准 巧50

例值 590 

焊接位置--:- 1:- t比 “I-: 
, 1C) （万｝ ，2~ ，砌，也）

A(%) 

;,25 

38 

参考电流

焊条规格(mm ) CJ>2.5 CJ>3.2 CJ>4.0 CJ>S.O 

平焊、横焊 50 ~ 90 80 ~ 120 100 ~ 150 140 ~ 180 
焊接电流IA)

立焊、仰焊 60 ~ 80 90 ~ 110 110 ~ 140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经250'C保温 1h，随烘随用。
3．焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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不锈钢用焊条 A412 
GB/T 983 E310Mo-16 AWS A5.4 E310Mo-16 ISO 3581-B-ES 310Mo-16 

用途：

适用干在高温下工作的耐热不锈钢、不锈钢衬里、异种钢等的焊接。

特性：

金红石型药皮的 Cr26Ni2 I Mo2不锈钢焊条，焊接工艺性能良好，电弧稳定、脱渣

性好。

电源极性：

交流、直流反接(AC、DC），推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 
p 

S Cr Ni Mo Cu 

GB厅标准 .;0,12 
1.00-

.;0,75 .;0,030 .;0,030 
25.0 - 20.0 - 2.0 -

.;0,75 
2.50 28.0 22 0 3.O 

例值 0.075 1.72 0.67 0.022 0.008 26.15 20.68 2.46 0.030 

熔敷金属力学性能

试验项目 RmlMPa) 

GB斤标准 巧50

例值 630 

焊接位置:-． L. t l •• 
＂伈”“(,G) （万） （芯） （芯） （必）

A(%) 

;,28 

39 

参考电流

焊条规格(mm) <ll2.5 <ll3.2 <ll4.0 <ll5.0 

平焊、横焊 50 ~ 90 80 ~ 120 100 ~ 150 140 ~ 180 
焊接电流(Al

立焊、仰焊 60-80 90-110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300'C保温 1h，随烘随用 。
3 采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。

4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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A422 不锈钢用焊条

企业标准 Q/12JQHC005

用途：

适用千补焊炉卷轨机上的Cr25Ni20Si2奥氏体耐热钢卷筒及异种钢的焊接。

特性：

金红石型药皮的Cr25Ni 1 8Mn8 不锈钢焊条，焊接工艺性良好，焊缝抗热裂性能优。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC仆，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

保证值 忒0.20
5.0-
10.0 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

.;1.20 

p s 
Cr Ni Mo Cu 

<0.030 <0.030 
23.0~ 16.0 ~ 
27.0 21.0 

d0.75 d0.75 

例值 0.080 6.18 0.80 0.020 0.006 24.76 18.60 0.045 0.034 

Rm( MPa) 

;,540 

580 

A(%) 

;,30 

41 

焊接位置 -.L. t l .'`. 
叩沁汗汪

( 1G) (2f) （动（3G) (43) 

参考电流

焊条规格(mm) <P2.5 <P3.2 <P4.0 <PS.O 

平焊、横焊 50 ~ 90 80 ~ 120 100 ~ 150 140 ~ 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-80 90-110 110-140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300'C保温 1h，随烘随用。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议

采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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不锈钢用焊条 A502 
GB/T 983 E16- 25MoN- 16 

用途：

适用千滓火状态下的低合金和中合金钢、异种钢及刚性较大的结构以及相应的热

强钢的焊接。

特性 ：

金红石型药皮的 Cr! 6Ni25Mo6 不锈钢焊条 ，焊接工艺性能优良 ， 电弧稳定 ， 易脱

渣 ，焊缝成型美观。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC+ ） ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu N 

0.50 ~ 14.0 ~ 22.0 ~ 5.0 ~ 
GB/T标准 «O.12 «O.90 «O O35 «O O30 «O.75 沁10

2.50 18.O 27.0 7.0 

例值 0.050 1.15 0.50 0.021 0.008 16.26 24.60 5.86 0.10 0.14 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa) A(%) 

;,30 

40 

GBfT标准 >610 

例值 650 

焊接位置 a.:- 1:- t沁 "l 勹
(,Cl （万） （芯） （父） （心）

参考电流

焊条规格(mm) <!>2.5 <!>3.2 <!>4.0 <!>5.0 

平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 100 - 150 140 - 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-80 90- 110 110-140 

焊接工艺要点： 1参考320 页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求 ：焊前焊条须经300'C保温 1h ，随烘随用。

3． 采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅 ， 因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。



A507 不锈钢用焊条

GB(T983 E16-25MoN-15 

用途：

适用千滓火状态下的低合金钢和中合金钢、异种钢及刚性较大的结构以及相应的

热强钢的焊接。

特性：

碱性药皮的 Crl6Ni25Mo6 不锈钢焊条，焊接工艺性好，电弧稳定，易脱渣 ，焊缝成

型美观。

电源极性：

直流反接(DC. ) 。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si p s Cr Ni Mo Cu N 

0 50 ~ 14.0 - 22 0 ~ 5 0 ~ 
GB/T标准句12 2.50 ,;;O 90 ,;;0.035 ,;;O 030 18 0 27 0 7 0 ,;;O 75 ;,0.10 

例值 0 055 1 65 0 34 0 020 0 007 15 85 24 45 5.90 0.11 013 

熔敷金属力学性能
试验项目 Rm(MPa) A(%) 

GB/T标准 ;.610 ;,30 

例值 655 40 

焊接位置:~. L闷. t 沁 1-
汗 陀

{IG) (m (2C) （沁 (<G) 

参考电流
焊条规格(mm) O2 5 03 2 <1>4 0 05 0 

平焊、横焊 50 - 90 80 ~ 120 100 - 150 140 - 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 80 90 - 110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经250'C保温 1h，随烘随用。
3．焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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不锈钢用焊条 JQ•E304 
企业标准 Q/12JQHC005

用途：

适用千工作温度低千 300"C的耐腐蚀不锈钢结构，如 Cr l 8Ni8 、 Crl7N订、301 、 302 、

304不锈钢或阀门堆焊等的焊接。

特性：

金红石型药皮的 Crl8凡8不锈钢焊条，焊接工艺性能优良，电弧稳定、飞溅小、脱

渣性好、焊缝成型美观。

电源极性：

交流、直流反接 ( AC、 DC+），推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu 

保证值 ,;0,08 0.50 - 2.50 <,1.00 <,0.040 ,;Q,030 17.0 - 20.0 7.5 - 10.5 ,;0,75 <,0.75 

例值 0.043 0.80 0.75 0.037 0 .006 18.20 8.20 0.065 0.35 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa ) 

;,550 

595 

A( % ) 

;,30 

37 

保证值

例值

焊接位置:-L. t l 
... 

＂i 氏汗吁
(tG) （万） （芯） （动 （心）

参考电流
焊条规格(mm) <ll2.5 <ll3.2 <ll4.0 <ll5.0 

焊接电流(Al
平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 100 - 150 140 - 180 

立焊、仰焊 60 - 80 90 - 110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经300'C保温 1h，随烘随用 。
3 采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。

4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。



JQ•E347L 不锈钢用焊条

GB/T 983 E347L- 16 AWS A5.4 E347L-16 ISO 3581-B-ES 347L- 16 

用途：

适用千06Crl8Ni 11 Ti 型不锈钢焊接及石化设备耐蚀堆焊。

特性：

金红石型药皮的超低碳含Nb稳定剂的 Cr19Ni10Nb 不锈钢焊条，具有优良的焊接

工艺性能和抗晶间腐蚀性能。

电源极性 ：

交流、直流反接(AC 、 DC仆，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu Nb+ Ta 

0.50 ~ 1 8.0 ~ 9.0 ~ 
GB斤标准伞04 <1.00 的040 40.030 也75 也75

8XC~ 
2.50 21.0 1 1.0 1.OO 

例值 0.028 1.70 0.68 0.020 0.006 19.30 9.85 0.042 0.038 0.40 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB!T标准

例值

焊接位置 ： -L t沁
( t G) (2f) （沁）

渗考电流

Rm(MPa) 

;,510 

590 

A(%) 

;,25 

41 

1-& :
8 

焊条规格(mm) Cl>2.5 Cl>3.2 Cl>4.0 Cl>5.0 

平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 100 - 150 140- 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 80 90 - 110 110-140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2烘干要求 ：焊前焊条须经300七保温 1 h ， 随烘随用。
3．采用交流焊接时 ， 飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅 ， 因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。

365 



不锈钢用焊条 JQ•E385 
GB/T 983 E385- 16 AWS A5.4 E385-1 6 

用途：

适用干在硫酸和一些含有氯化物介质使用的不锈钢 ，如 904L不锈钢等的焊接。

特性 ：

金红石型药皮的 Cr20Ni25Mo5 不锈钢焊条，焊条具有良好的焊接工艺性能 ， 电弧

稳定 ，飞溅小 ，成型美观 ，药皮耐发红，其熔敷金屈具有良好的耐硫酸、甲酸及醋酸

介质点腐蚀及抗氯离子腐蚀性能。

电源极性：

交流、直流反接 ( AC、 DC+ ） ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si p s Cr Ni Mo Cu 

1 0 ~ 19 5 ~ 24 0 ~ 4 2 ~ 1 2 ~ 
GB/T标准 的．030 _ 2.5 _ <;0.90 <;0 030 <;0.020 21 .5 26.0 5.2 2.O 

例值 0026 1 80 0.22 0.014 0.006 20 31 24 40 4.64 1.45 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa) A(%) 

GB!T标准 ;,520 ;,28 

例值 605 34 

焊接位置 ~.L“l• t R 
1-

汗 亢

( ,0) ，万） （芯） （正） （竹）

参考电流
焊条规格(mm) <ll2.5 O3 2 040 Cll5.0 

平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 100 - 150 140 - 180 
焊接电流(Al

立焊、仰焊 60 ~ 80 90 - 110 110 ~ 140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2． 烘干要求：焊前焊条须经300'C保温 1h，随烘随用 。
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3 采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅 ， 因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。



气体保护实心焊丝简明表

牌号 GB AWS 主要用途

368 JO•MG304 适用于 12Cr1 8N心06 Cr19Ni10的焊接。

369 JQ•MG307 S307 ER307 适用千无磁性的特殊场合或异种钢的的焊接。

370 JQ•MG307Si S307Si 适用千无磁性的特殊场合或异种钢的的焊接。

371 JQ,MG308 S308 ER308 适用于 12Cr1 8Ni9、06Cr19Ni10的焊接。

372 JQ•MG308L S308L ER308L 适用千022Cr19Ni10的焊接。

373 JO· MG308LSi S308LSi ER308LSi 适用于超低022Cr19N i10的焊接。

374 JQ·MG309 S309 ER309 适用千Cr24Ni13的焊接。

375 JQ •MG309L S309L ER309L 适用千022Cr24Ni13的焊接。

376 JO· MG309LSi S309LSi ER309LSi 适用千022Cr24Ni13的焊接。

377 JO•MG310 S310 ER310 适用于Cr25Ni20的焊接。

378 JQ•MG316 $316 ER316 适用千06Cr17Ni12Mo2的焊接。

379 JQ, MG316L S316L ER316L 适用于022Cr19Ni12Mo2的焊接。

380 JQ•MG321 S321 ER321 适用于07Cr19N门 1Ti的焊接。

381 JQ •MG347 S347 ER347 适用于07Cr19Ni11Nb、07Cr18Ni11Nb 的焊接。

382 JO· HOCr19Ni9 适用于06Cr19Ni10的焊接。

383 JQ, MG308LSi- G 适用千超低022Cr19N i10的焊接。

384 JO· MG309LSi- G 适用千适用千铁路车辆异种钢的焊接。

385 JO·MG309Mo S309Mo ER309Mo 适用千Cr24Ni1 3Mo的焊接。

386 JQ. MG309Mol S309LMo ER309LMo 适用干022Cr24Ni13的焊接。

387 JQ •MG317 S317 ER317 适用千06Cr17Ni12Mo的焊接。

笱
1388 JO·MG317L S317L ER317l 适用干0Cr19Ni13Mo3的焊接。

I 389 JQ,MG385 S385 ER385 适用于Cr20Ni25Mo4Cu 的焊接。



不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG304 
协议标准

用途：

适用干 12Crl8Ni9、06Cr19Ni 10的焊接，常见应用领域为食品医疗、工程机械等。

特性：

1 8Cr-8Ni纯奥氏体不锈钢混合气体保护 MIC焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞

溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于非磁性、高猛钢、硬化性耐蚀

钢焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C02+Ar;0.5% - 3%0,+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

保证值 .;0.08 .;2.00 .;1.00 

例值 0.05 1.85 0.40 

Cr Ni 

18 00 - 8 00-
20 00 10 50 

18 20 810 

焊接位置:-::"" 1:- t氏 斤l 1-
沁 冗

(,G) （万） （芯） （五） (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) <llO 8 Cll1.0 

平焊、横焊 70 - 150 100 ~ 200 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100~ 170 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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Mo p s 

<s0.045 d0.O30 

0 05 0 035 0010 

Cll1 2 O1 6 

140 - 220 180 ~ 300 

140 - 200 180 ~ 250 



JQ•MG307 不锈钢用气体保护实心焊丝

GB/T 29713 S307 AWS A5.9 ER307 ISO 14343-B-$S307 

用途：

适用千无磁性的特殊场合或异种钢的焊接 ，常见应用领域为船舶等。

特性：

2 1 Cr-9Ni-4Mn纯奥氏体不锈钢混合气体保护MIC焊丝 ，焊接工艺性优良 ， 电弧稳

定、飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用干非磁性、高猛钢、硬化性

耐蚀钢焊接。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

0.5% ~ 5%CO,+Ar;0.5% ~ 3% 02+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

0.04 - 3 30 - 0.30 - 19 50 - 8 00 - 0.50 -,;,; < 
保证值 0.1 4 4.75 065 2200 1070 150 0030 0030 0 75 

例值 0 080 4 50 0 43 20 02 9 52 0 97 0.012 0.011 018 

焊接位置:-L呤. t 沁 I 1-
" 沁 " {1G) (2') （沁 （父） (30 （从）

参考电流
焊丝规格(mm) <1>0.8 <1>1 .0 Cll1.2 O1.6 

平焊、横焊 70 - 150 100 ~ 200 140 ~ 220 180 -300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100~ 170 140 ~ 200 180 ~ 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG307Si 
GB/T29713 S307Si 

用途：

适用干无磁性的特殊场合或异种钢的焊接，常见应用领域为船舶等。

特性 ：

2 I Cr-9Ni-4Mn 纯奥氏体不锈钢混合气体保护MIC焊丝，焊接工艺性优良 ，电弧稳

定、飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用干非磁性、高猛钢、硬化性

耐蚀钢焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C02+Ar ; 0.5% - 3%0 ,+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

004- 650- 065- 1850- 800-
保证值 0 14 8 00 1 00 22 00 1 0 70 ~o. 75 ~0.030 ~o 030 ~o 75 

例值 007 6 73 0 70 18 83 8 96 016 0014 0012 017 

焊接位置:-~L＂. t 伈 I 1-
" 沁 冗

(,G) (,,, （芯） （五） (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) <I>0.8 O1 .0 Cll1.2 Cll1 .6 

平焊、横焊 70 - 150 100 - 200 140 - 220 180 ~ 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 100 - 170 180 ~ 250 70 - 120 140 - 200 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•MG308 不锈钢用气体保护实心焊丝

GB/T 29713 S308 AWS A5.9 ER308 ISO 14343-B-$S308 

用途：

适用千 12Cr18N趴06Cr1 9Nil0的焊接 ，常见应用领域为石油化工、压力容器、食品

医疗、工程机械、核电等。

特性：

2 1 Cr- lON，奥氏体不锈钢混合气体保护 MIG焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞

溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好 ，适用于非磁性、高猛钢、硬化性耐蚀

钢焊接。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

0.5%- 5%C02+Ar;0.5% - 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni 

1 00 ~ 0 30 ~ 19.50 ~ 9 00 ~ 
保证值 «o.08 2 50 0 65 22 00 11 00 

例值 0.04 1.80 0.45 20.15 9.52 

焊接位置:-. L尺i . t 氏 I 1-
" 沁 冗

( ,C) ,“ (2O （芯） (3G) （心）

参考电流

焊丝规格(mm) 008 <D1.0 

平焊、横焊 70 ~ 150 100 - 200 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70- 120 100 - 170 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。

Mo p s Cu 

,;;O 75 ,;;0.030 ,;;O 030 ,;;O 75 

0 04 0 013 0.008 0 34 

<ll1 2 (1)1 6 

140 ~ 220 180 - 300 

140 - 200 180 - 250 
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG308L 
GB/T 29713 S308L AWS A 5.9 ER308L ISO 14343- A-G (19 9 L) 

用途：

适用于 022Crl9Nil0的焊接，常见应用领域为石油化工、压力容器、食品医疗、工程

机械、核电等。

特性：

超低碳21Cr-10Ni奥氏体不锈钢混合气体保护MIG焊丝 ，焊接工艺性优良 ， 电弧稳

定、飞溅小，送丝性良好 ，焊缝成型美观，抗裂性好 ，适用于非磁性、高猛钢 、硬化性

耐蚀钢焊接。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C02+A r ; 0.5%- 3%02+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

1 00~ 030~ 1950~ 
保证值 d0.O3 2.50 0 65 22 00 

9 00~ 
11 00 .;;O, 75 ,;;O 030 ,;;O 030 .;;O 75 

例值 0.02 1.63 0 40 20.12 10 35 

焊接位置 -.L＂. t 沁 l 1-
汗 沁 尺

（比） （万） （芯） （父） （文） （心）

参考电流

焊丝规格(mm} O08 O10 

平焊、横焊 70 - 150 100 ~ 200 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100 - 170 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
认证情况：CCS
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0.037 0.013 0.009 0.16 

O1 2 <1>1.6 

140- 220 180 -300 
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JQ · MG308LSi 不锈钢用气体保护实心焊丝

GB(T29713 S308LSi AWS A5.9 ER308LSi ISO 14343-A-G (19 9 L Si) 

用途：

适用千022Crl9Nil0的焊接，常见应用领域为全自动焊场合。

特性：

超低碳高硅 18Cr-8N，奥氏体不锈钢混合气体保护 MIC焊丝，焊接工艺性优良，电

弧稳定、飞溅小，送丝性良好。 得益于高的含硅呈，降低了高速焊接时的熔合不良

等缺陷。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

保护气体：

0.5% ~ 5%CO,+Ar;0.5% ~ 3%02+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu 

保证值 <;0.03 
1.00 ~ 0.65 ~ 19.50 ~ 9.00 ~ 
2.50 1.00 22.00 11 .00 

<;0.75 .;0.030 .;Q.030 .;Q.75 

例值 0.02 2.20 0.75 19.82 10.54 0.036 0.018 0.011 0.15 

焊接位置 - L. t沁 "l 沁 l 勹
{1G) （万｝ （芯，父） (30 （心）

渗考电流
焊丝规格(mm) <ll0.8 <ll1.0 Cl>1 .2 <ll1 .6 

平焊、横焊 70 - 150 100 - 200 140 ~ 220 180-300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 ~ 120 100 ~ 170 140 ~ 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG309 
GB/T29713 S309 WS A5.9 ER309 ISO 14343-A-G (22 12 H) 

用途：

适用干 Cr24Ni13 的焊接，常见应用领域为石油化工、火电等。

特性：

24Cr- 13Ni奥氏体不锈钢混合气体保护M IG 焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞

溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用千韧性较差的马氏体、珠光体不

锈钢焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C02+Ar ;0.5%- 3%0,+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

1 00- 030- 2300- 1200-
保证值的．12 2 50 0 65 25 00 14 00 s;0.75 s;0.030 s;0.030 s;O 75 

例值 0.08 1 61 040 23 85 1315 0.023 0012 0013 023 

焊接位置:-~L＂. t 伈 I 1-
" 沁 冗

(,G) (,,, （芯） （五） (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm} C!>0.8 O1 0 Cl>1.2 O1 .6 

平焊、横焊 70 ~ 150 100 ~ 200 140 - 220 180 - 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 140 - 200 180 - 250 70 - 120 100-170 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•MG309L 不锈钢用气体保护实心焊丝

GB/T 29713 S309L AWS A5.9 ER309L ISO 14343- A-G (23 12 L) 

用途：

适用千022Cr24Nil3 的焊接 ，常见应用领域为石油化工等。

特性：

超低碳24Cr- 1 3沁奥氏体不锈钢混合气体保护 MIG焊丝 ， 焊接工艺性优良 ，电弧稳

定、飞溅小 ，送丝性良好 ，焊缝成型美观 ，抗裂性好 ，适用于韧性较差的马氏体、铁

素体不锈钢焊接。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

保护气体：

0.5% ~ 5%CO,+Ar ;0.5% ~ 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

1 00 - 0 30 - 23 00 - 12 00 -
保证值 «OO3 2' .50 0 65 25 00 14 00 ,;0,75 ,;0.030 ,;Q 030 ,;0,75 

例值 0 02 1 95 045 2390 12 92 0 039 0 012 0 008 0 19 

焊接位置:-L呤. t 沁 I 1-
" 沁 " {1G) (2') （沁 （父） (30 （从）

参考电流
焊丝规格(mm) <ll0.8 Cll1.0 <1>1 .2 <1>1.6 

平焊、横焊 70 -150 100 ~ 200 140 ~ 220 180 - 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 140 ~ 200 100 ~ 170 180 - 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
认证情况 ： CCS
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JO· MG309LSi 
GB/T 29713 S309LSi AWS A5.9 ER309LSi ISO 14343-A- G (23 12 L Si) 

用途：

适用干022Cr24Ni 13 和异材焊的焊接 ，常见用千全自动焊场合。

特性 ：

超低碳高硅24Cr- 1 3N i 奥氏体不锈钢混合气体保护阳G焊丝，焊接工艺性优良，电

弧稳定、飞溅小 ，送丝性良好。 尤其是高的含硅量 ，降低了高速焊接时的成型不良

缺陷。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C02+Ar ;0.5% - 3%0,+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr 

1.00 ~ 0 65 ~ 23 00 ~ 
保证值 «o.03 2 50 1 00 25 00 

例值 0 02 2 33 0 78 23 93 

NI 

12 00-
14 00 

13 84 

焊接位置:-~L＂. t 伈 I 1-
" 沁 冗

(,G) (,,, （芯） （五） (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm} C!>0.8 O1 0 

平焊、横焊 70 ~ 150 100 ~ 200 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100-170 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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s;O 75 s;O 030 s;0,030 s;0,75 

004 0012 0014 0.19 
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JQ•MG310 不锈钢用气体保护实心焊丝

GBfT 29713 S310 AWS A5.9 ER310 ISO 14343-A-G (25 20) 

用途：

适用千Cr25Ni20 的焊接，常见应用领域为煤矿机械等。

特性：

26Cr- 2 I N，奥氏体不锈钢混合气体保护 MIG焊丝 ， 焊接工艺性优良，电弧稳定、飞

溅小，送丝性良好，焊缝成型美观 ，抗裂性好，适用于相同类型的耐高温、耐腐蚀不

锈钢铸件的焊接和补焊。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

0.5% ~ 5%CO,+Ar;0.5% ~ 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

0 08 ~ 1 00 ~ 0 30 ~ 25 00 ~ 20 00 ~ 
保证值 0. .15 2 50 0 65 28 00 22 50 .. o 75 .. o 030 <,0.030 .. o 75 

例值 0.09 2 00 0 38 27 42 21 82 0.03 0 011 0 009 035 

焊接位置:-L呤. t 沁 I 1-
" 沁 " {1G) (2') （沁 （父） (30 （从）

渗考电流
焊丝规格(mm) <ll0.8 Cll1 .0 <1>1 .2 <1>1.6 

平焊、横焊 70 -150 100 ~ 200 140 ~ 220 180 ~ 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100 ~ 170 140 ~ 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG316 
GB斤 29713 S316 AWS A5.9 ER316 ISO 14343- B-S$316 

用途：

适用干06Crl 7Ni l 2Mo2的焊接，常见应用领域为石油化工、工程机械等。

特性 ：

19Cr- 12N i-2Mo奥氏体不锈钢混合气体保护 MlG焊丝，焊接工艺性优良 ， 电弧稳

定 、飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于醋酸、亚硫酸、磷酸及盐

类服役环境的焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C02+Ar ;0.5%- 3%0,+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr NI Mo p s Cu 

保证值 d0.08 
1.00 - 0.30 - 18.00 -
2.50 0.65 20.00 

11 00 ~ 2 00~ 
1400 300 .;0.030 .;O 030 ,;O 75 

例值 0.048 1.75 0.45 19.63 12 52 2 50 0 011 0010 0.26 

焊接位置:-~L＂. t 伈 I I 
" 沁

•• 
冗

(,G) (,,, （芯） （五） (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm} <I>0.8 (1)1.0 (1)1.2 (1)1 .6 

平焊、横焊 70 - 150 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 

100-200 140 -220 180-300 

100 - 170 140 - 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•MG316L 不锈钢用气体保护实心焊丝

GB/T 29713 S316L AWS A5.9 ER316L ISO 14343-A-G (19 12 3 L) 

用途：

适用千022Cr19N il 2Mo2 的焊接 ，常见应用领域为石油化工、工程机械等。

特性：

超低碳 19C r- 12Ni-2Mo奥氏体不锈钢混合气体保护 MIC焊丝，焊接工艺性优良 ，

电弧稳定、飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，具有更好的耐晶间腐蚀

性能，适用于醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类服役环境的焊接。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

0.5% ~ 5%CO,+Ar;0.5% ~ 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

1 00 ~ 0 30 ~ 18.00 ~ 11 00 ~ 2 00 -
保证值 «o.03 2 50 0 65 20.00 14.00 3 00 .;0.030 .;O 030 .;O 75 

例值 0 02 1 90 042 1912 12.59 

焊接位置:-L呤. t 沁 I 1-
" 沁 " {1G) (2') （沁 （父） (30 （从）

渗考电流
焊丝规格(mm) <ll0.8 Cll1 .0 

平焊、横焊 70 -150 100 ~ 200 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100 ~ 170 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
认证情况：CCS

2 59 0 009 0.008 0 28 

<1>1 .2 <1>1.6 

140 ~ 220 180 ~ 300 

140 ~ 200 180 - 250 
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG321 
GB斤 29713 S321 AWS A5.9 ER321 ISO 14343- B-S$321 

用途：

适用干07Cr19Nil !Ti 的焊接，常见应用领域为食品医疗、压力容器、石油化工等。

特性 ：

19Cr-10Ni一1＼奥氏体不锈钢混合气体保护 M[C 焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、

飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用干耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C02+A r;0.5% - 3%02+/\r 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu Ti 

1.00 ~ 0.30 ~ 1 8.50 ~ 9 00 ~ < 9XC ~ 
保证值 .;0.08 

2.50 0.65 20.50 10.50 
.. o. 75 .;0.030 .;0.030 

0.75 1.00 

例伍 0.04 1.54 0.47 19.60 9. 76 0.42 0.015 0.009 0.24 0.58 

焊接位置- L 【氏 汗l 沁
(IG) （万） （芯） （芯） (3G) 

1-
庄

g
参考电流

焊丝规格(mm) <1>0.8 <1>1 .0 <1>1.2 <1>1 .6 

平焊、横焊 70 - 150 1 00 - 200 140 - 220 180 - 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 1 00 - 170 140 - 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。

380 



JQ•MG347 不锈钢用气体保护实心焊丝

GB/T 29713 S347 AWS A5.9 ER347 ISO 14343-A-G(19 9 Nb) 

用途：

适用于07Crl9Ni II Nb 、 07Crl 8Ni I ! Nb 的焊接 ， 常见应用领域为食品医疗、压力容

器、石油化工等。

特性：

20Cr- I ONi-Nb奥氏体不锈钢混合气体保护M IG焊丝 ，焊接工艺性优良，电弧稳定、

飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好 ，适用千耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

0.5% ~ 5%CO,+Ar;0.5% ~ 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu Nb 

1.00 ~ 0.30 ~ 19.00 ~ 9.00 ~ 1OXC 
保证值的．08

2.50 0.65 21.50 11.00 
.;0.75 .;0.030 .;0.030 .;0.75 

- 1.00 

例值 0 03 1 80 040 20.39 9 92 0 44 0 015 0 012 0 33 0.81 

焊接位置:-L呤. t 沁 I 1-
" 沁 " {1G) (2') （沁 （父） (30 （从）

参考电流
焊丝规格(mm) <ll0.8 Cll1.0 <1>1 .2 <1>1.6 

平焊、横焊 70 -150 100 ~ 200 140 ~ 220 180 - 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 140 ~ 200 100 ~ 170 180 - 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ • H0Cr19Ni9 
协议标准

用途：

适用干06Cr19Ni10的焊接，常见应用领域为食品医疗、工程机械等。

特性：

19Cr-9N巾奥氏体不锈钢混合气体保护M IG 焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞

溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C02+Ar;0.5% - 3%02+/\r 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr 

保证值 006 1 00 - 0.30 - 18.00 -
< 250 065 2000 

例值 0 051 1 63 0 51 18 52 

Ni 

8 00 ~ 
11 00 

8.64 

焊接位置 -.L... 【氏 l 1-
汗 沁 庄

(IG) （万） （芯） （芯） (3G) (« 

参考电流

焊丝规格(mm} OO.8 <1>1.0 

平焊、横焊 70 ~ 150 100 - 200 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100 - 170 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
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p s Cu 

<;0 030 <;0 030 <0 75 

0.024 0.012 0.051 

<1>1.2 01 .6 

140 - 220 180 - 300 
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JQ · MG308LSi-G 不锈钢用气体保护实心焊丝

TB(T2374 ER308LSi-G 相当 AWS AS.9 ER308LSi 
相当 ISO 14343- A-G (19 9 L Si) 

用途：

适用千022Cr19Ni10的焊接 ，常见应用领域为机车车辆等。

特性：

超低碳 21Cr- 1 0Ni 奥氏体不锈钢混合气体保护 M IC焊丝 ，焊接工艺性优良，电弧稳

定、飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5%- 5%CO产儿；0.5%- 3%02+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni 
p s 

保证值 ,;0,03 1.00- 2.50 0.60 - 0.90 19.50 - 22.00 9.00 - 11.00 ,;0,025 ,;0,015 

例值 0.02 1.89 0.75 19.98 9.57 0.020 0.010 

熔敷金属的力学性能(3%C02+Ar)
试验项目 压(MPa) RpO2(MPa) A(%) KV2(J)-40't 

保证值 ;,520 ;,345 ;,35 ;,47 

例值 605 510 41 81 

焊接位置~. L闷. t 沁 I 1-
斤 沁 PE 

( 1G) （万｝ (2C) （沁 (3G) （心）

参考电流

焊丝规格(mm) <1>0.8 01 0 012 <1>1.6 

平焊、横焊 70 - 150 100 ~ 200 140- 220 180 - 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 ~ 120 100 ~ 170 140 ~ 200 180- 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考320 页焊接工艺摘要。
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ · MG309LSi-G 
TB/T 2374 ER309LSi- G 相当 AWS A5.9 ER309LSi 

相当 ISO 14343-A-G (23 12 L Si) 

用途：

适用干适用千铁路车辆异种钢的焊接 ，常见应用领域为机车车辆等。

特性 ：

超低碳23Cr- 1 3N i奥氏体不锈钢混合气体保护 MIG 焊丝 ，焊接工艺性优良 ， 电弧稳

定 、飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C0 2+Ar;0.5% - 3%02+/\r 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C 

保证值 «o.03 

例值 0.02 

Mn 

1.00-
2.50 

1.93 

Si 

0.60 -
0.90 

0 .68 

Cr Ni 

22.50 - 12.00 -
24.50 14.00 

23.14 12.40 

p 

<0.O25 

0.020 

s 

«o.015 

0.009 

熔敷金隅的力学性能(3%C02+Ar)

试验项目 Rm(MPa) 知．2(MPa) A(%) KV2(J) - 40't 

保证值 ;,520 ;,345 ;,30 ;,47 

例值 580 510 39 90 

焊接位置：气． L＂． t伈 I 1-
汗 沁 ” (,0) （万） （芯） （芯） （兀） （鼠i)

参考电流
焊丝规格(mm) O0 8 O1 0 01 2 O1 6 

平焊、横焊 70 - 150 100 -200 140 - 220 180 -300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100 - 170 140 - 200 180 -250 

焊接工艺要点 ： 1参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•MG309Mo 不锈钢用气体保护实心焊丝

GB/T 29713 S309Mo AWS A5.9 ER309Mo ISO 14343 B-SS309Mo 

用途：

适用千Cr24Nil3Mo的焊接，常见应用领域为工程机械。

特性：

24Cr- I 3Ni-Mo奥氏体不锈钢混合气体保护 MIG 焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳

定、飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于碳钢与不锈钢异材焊

接、韧性较差的马氏体及铁素体不锈钢焊接。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

0.5% ~ 5%CO,+Ar;0.5% ~ 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

保证值
1.00 - 0.30 - 23 00 - 12 00 - 2 00 -

«o.1 2 2 50 0 65 25 00 14 00 3 00 .;O 030 .;O 030 .;0.75 

例值 0.08 1 93 0.38 23 54 12 40 2 31 0.009 0.017 0 24 

焊接位置:-L呤. t 沁 I 1-
" 沁 " {1G) (2') （沁 （父） (30 （从）

渗考电流
焊丝规格(mm) <ll0.8 Cll1.0 <1>1 .2 <1>1.6 

平焊、横焊 70 -150 100 ~ 200 140 ~ 220 180 - 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100 ~ 170 140 ~ 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG309Mol 
GB{T29713 S309LMo AWS A5.9 ER309LMo1S0 14343-A- G (2312 2 L) 

用途：

适用干022Cr24Ni 13 的焊接 ，常见应用领域为工程机城等。

特性：

超低碳24Cr-- 1 3N i-Mo奥氏体不锈钢混合气体保护MIG焊丝，焊接工艺性优良 ， 电

弧稳定、飞溅小 ，送丝性良好，焊缝成型美观 ，抗裂性好，适用于耐高温产品、复合

层堆焊及异种钢焊接等。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C02+Ar ;0.5% - 3%0 ,+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr 

保证值 .;0.03 
1.00 - 0.30 - 23.00 -
2.50 0.65 25.00 

例值 0.02 1.92 0.38 23.58 

焊接位置:-::"" 1:- t氏 斤l 沁l
(,G) （万） （芯） （五） （巧）

参考电流
焊丝规格(mm} C!>0.8 

平焊、横焊 70 ~ 150 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 

Ni Mo P S Cu 

12 00- 2 00-
14.00 3 ~ 0_0 _ <:O 030 <:O 030 <:O 75 

12 80 2 33 0 010 0.015 0 26 

•• 
冗

（心）

O1 0 

100 ~ 200 

100-170 

Cl>1.2 O1 .6 

140 - 220 180 - 300 

140 - 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•MG317 不锈钢用气体保护实心焊丝

GB/T 29713 S317 AWS A5.9 ER317 ISO 14343 B-S$317 

用途：

适用千06Crl7Ni I 2Mo3 的焊接，常见应用领域为石油化工、工程机械等。

特性：

I9Cr- 14Ni-3Mo奥氏体不锈钢混合气体保护 MIC焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳

定、飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于醋酸、亚硫酸、磷酸及盐

类服役环境的焊接。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

0.5% ~ 5%CO,+Ar;0.5% ~ 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P 
s 

Cu 

保证值 «o.08 1.00 - 0.30 - 18.50 - 13.00 - 3.00 -
2.50 0.65 20.50 15.00 4.00 

,;0.030 ,;0.030 ,;0.75 

例值 0.05 1.75 0.45 19.63 13.52 3.54 0.015 0.014 0.01 

焊接位置- L. t沁 "l 沁 l 勹
{1G) （万｝ （芯 ，父） (30 （心）

渗考电流
焊丝规格(mm) <ll0.8 <ll1.0 <ll1 .2 <ll1 .6 

平焊、横焊 70 ~ 150 100 ~ 200 140 ~ 220 180 ~ 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 ~ 120 100 ~ 170 140 ~ 200 180 ~ 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG317L 
GB/T 29713 S317L AWS A5.9 ER317L 相当 ISO 14343-A-G (18 15 3 L) 

用途：

适用干0Cr19Nil3Mo3的焊接 ，常见应用领域为石油化工、工程机械等。

特性 ：

超低碳 19Cr- 14Ni-3Mo奥氏体不锈钢混合气体保护 MIC焊丝，焊接工艺性优良，

电弧稳定、飞溅小 ，送丝性良好，焊缝成型美观 ，抗裂性好，具有更佳的耐晶间腐蚀

性能，适用千醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类服役环境的焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% - 5%C02+Ar ;0.5% - 3%0 ,+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P 

s 

保证值 «o.O3 
1.00 ~ 0.30 ~ 18.50 ~ 13.00 - 3.00 ~ 
2.50 0.65 20.50 15.00 4.00 

,;0,030 ,;0,030 

Cu 

,;Q.75 

例值 0.02 1 78 0.46 19 75 13.61 348 0 018 0 010 0 01 

焊接位置:-~L＂. t 伈 I 1-
" 沁 冗

(,G) (,,, （芯） （五） (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm} <I>0.8 O10 Cl>1.2 <I>1 .6 

平焊、横焊 70 - 150 100 ~ 200 140 - 220 180 - 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100-170 140 - 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。

388 



JQ•MG385 不锈钢用气体保护实心焊丝

GB/T 29713 S385 AWS A5.9 ER385 ISO 14343- A-G{20 25 5 Cu L) 

用途：

适用千Cr20Ni25Mo4Cu 的焊接，常见应用领域为工程机桩等。

特性：

20Cr-25Ni-5Mo-2Cu奥氏体不锈钢混合气体保护 MIC 焊丝，焊接工艺性优良，电

弧稳定、飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于耐腐蚀及卤化物服

役环境的焊接。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

0.5% ~ 5%CO,+Ar;0.5% ~ 3%02+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr 

保证值

Ni Mo 

1.00 ~ 19.50 ~ 24.00 ~ 4.20 ~ 
.;0.025 ~- ~ _ .:o.so 

2.50 -·-- 21.50 26.00 5.20 

p s 
Cu 

<0.020 <0.030 
1.20 -
2.00 

例值 0.011 1.85 0.31 20.15 25.15 4.80 O.Q15 0.005 1.65 

焊接位置 - L. t沁 "l 沁 l 勹
{1G) （万｝ （芯，父） (30 （心）

渗考电流
焊丝规格(mm) <ll0.8 Cll1 .0 <1>1 .2 <1>1.6 

平焊、横焊 70 ~ 150 100 ~ 200 140 ~ 220 180 - 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 140 ~ 200 100 ~ 170 180 ~ 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。

389 



Q 铭极氢弧焊丝简明表。
。

页码 牌兰 GB AWS 主要

391 JO·TG304 适用千 12Cr18N心06 Cr19Ni10的焊接。

392 JO •TG308 S308 EA308 适用干 12Cr18N心06Cr1 9Ni10的焊接。

393 JO·TG308L S308L ER308L 适用千022C『19Ni10的焊接。

394 JO •TG309 S309 ER309 适用千Cr24Ni13的焊接。

395 JO·TG309L S309L ER309L 适用千022Cr24Ni13的焊接。

396 JO·TG310 S310 ER310 适用千 Cr25Ni20 的焊接。

397 JO •TG316 S316 ER316 适用千06Cr17Ni12Mo2的焊接。

398 JO·TG316L S316L ER316L 适用千022C『17Ni12Mo2 的焊接。

399 JO·TG317 S317 ER317 适用千06Cr17Ni12Mo3的焊接。

400 JO·TG321 S321 ER321 适用于07Cr19Ni11Ti的焊接。

401 JQ·TG347 S347 ER347 适用千07Cr19Ni1 1Ti 、07Cr18N门 1Nb的焊接。

402 HOCr19Ni9 适用干06Cr19Ni10的焊接。



JQ•TG304 不锈钢用氨弧焊丝

协议标准

用途：

适用千 l2Crl8N趴06Cr19Ni 10 的焊接，常见应用领域为食品医疗、工程机械等。

特性：

I 8Cr-8Ni 纯奥氏体不锈钢纯氮气体保护 TIC焊丝 ， 焊接工艺性优良，电弧稳定、无

飞溅 ，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于非磁性、高猛钢、硬化性耐蚀钢焊接。

电源极性：

直流正接(DC-）

保护气体：

I00%Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s 

保证值 <0 08 <;2 00 1 00 18.00 - 8.00-
<0 045 <0.030 < 2000 10 50 

例值 004 1.78 046 19 50 8.10 010 0 030 0 010 

焊接位置 -.L吨. t 氏 l 1-
p 沁 歼

( 1G) （万｝ (2G) (3G) （芯） （心）

参考电流

焊丝规格(mm) (!)1,6 <1>2.0 <1>2.5 (1)3,2 

平焊、横焊 50 - 100 100 - 200 200- 300 300 - 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50-80 100 - 180 200- 280 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用氪弧焊丝 JQ•TG308 
GB斤 29713 S308 AWS A 5.9 ER308 ISO 14343-B-$S308 

用途：

适用千 l2Cr18N趴06Cr19Ni 10的焊接，常见应用领域为石油化工、压力容器、食品

医疗、工程机械、核电等。

特性 ：

2 1 Cr- lON，奥氏体不锈钢纯氮气体保护TIG焊丝 ，焊接工艺性优良 ， 电弧稳定、无

飞溅，焊缝成型美观 ，抗裂性好 ， 适用干非磁性、高猛钢、硬化性耐蚀钢焊接。

电源极性：

直流正接(oc-)

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

保证值 s;0.08 
1.00 - 0.30 - 19.50 -
2.50 0.65 22.00 

9 00~ 
11 00 <;0.75 s;0.030 <;0.030 s;0.75 

例值 0.05 1.79 0.48 19.72 9.40 0.005 0 022 0.013 0 06 

焊接位置:-::"" 1:- t氏 斤l 沁l •• 
冗

(,G) （万） （芯） （五） （巧） （心）

参考电流
焊丝规格(mm) <1>1.6 CJ>2.0 Cll2.5 Cll3 2 

平焊、横焊 50 - 100 100 - 200 200 - 300 300 ~ 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 100 - 180 200 -280 50~ 80 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•TG308L 不锈钢用氪弧焊丝

GB/T 29713 S308L AWS A5.9 ER308L ISO 14343- A- W(19 9 L) 

用途：

适用千022Crl9Ni10的焊接 ， 常见应用领域为石油化工、压力容器、食品医疗、工程

机桩、核电等。

特性 ：

超低碳21Cr- lON， 奥氏体不锈钢纯氧气体保护 'l'I G 焊丝 ，焊接工艺性优良 ， 电弧稳

定、无飞溅 ，焊缝成型美观，抗裂性好 ，适用于非磁性、窝猛钢、硬化性耐蚀钢焊接。

电源极性 ：

直流正接(DC-）

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

保证值 «o.03 
1.00- 0.30 ~ 
2.50 0.65 

1950- 900-
22 ~ 0_ 0 _ 1.1 . 0_ 0 _ .;O 75 .;O 030 .;0.030 .;0.75 

例值 0.02 1.72 0.48 19 76 9.83 0.006 0 018 0.010 006 

焊接位置：--;:- 1:- t沁 I 1-
" 沁 " {1G) （万｝ （芯） （父） (30 （从）

渗考电流
焊丝规格(mm) <ll1 .6 <ll2.0 Cl>2.5 <ll3.2 

平焊、横焊 50 - 100 100 - 200 200- 300 300 - 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50- 80 100 ~ 180 200 ~ 280 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用氪弧焊丝 JQ•TG309 
GB{T29713 S309 AWS AS.9 ER309 ISO 14343-A-W (22 12 H) 

用途：

适用干Cr24Ni1 3 的焊接，常见应用领域为石油化工、火电等。

特性：

24Cr- 1 3N，奥氏体不锈钢纯氮气体保护 TIC焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、无

飞溅，焊缝成型美观，抗裂性好，适用干韧性较差的马氏体、珠光体不锈钢焊接。

电源极性：

直流正接(De-)

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 

保证值 «o.12 
1.00 -

Cr Ni Mo P S Cu 

0.30 - 23.00 - 12.00 -
2.50 0.65 25.00 14.00 

<;0.75 <;0.030 <;0.030 <;0.75 

例值 0.06 2.05 0.34 23.83 13.26 0.04 0.020 0.011 0.06 

焊接位置- L 【氏 汗l 沁
(IG) （万） （芯） （芯） (3G) 

1-
庄

g
参考电流

焊丝规格(mm) 01 ,6 020 025 03,2 

平焊、横焊 50 - 100 100 - 200 200 - 300 300 - 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 - 80 100 - 180 200 - 280 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•TG309L 不锈钢用氨弧焊丝

GB/T 29713 S309L AWS A5.9 ER309L ISO 14343- A- W (23 12 L ) 

用途：

适用千022Cr24Nil 3 的焊接 ，常见应用领域为石油化工等。

特性：

超低碳24Cr- 1 3沁奥氏体不锈钢纯氮气体保护TIC焊丝，焊接工艺性优良 ， 电弧稳定、

无飞溅，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于韧性较差的马氏体、铁素体不锈钢焊接。

电源极性 ：

直流正接(DC-）

保护气体：

I 00%Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P 
s 

保证值 «O.O3 
1.00 - 0.30 - 23.00 - 12.00 -
2.50 0.65 25.00 14.00 

<;0. 75 <;0.030 <;0.030 

Cu 

<0.75 

例值 0.02 2.11 0.38 23.56 12.31 0.04 0.017 0.008 0.07 

焊接位置- L. t氏 行1 ml 勹
( 1G) Q门 (2G) (3G) （芯） （心）

参考电流

焊丝规格(mm) <1>1 .6 <1>2.0 <1>2.5 <1>3.2 

平焊、横焊 so - 100 100 - 200 200 - 300 300 - 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 - 80 1 00 - 180 200 - 280 

焊接工艺要点 ： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用氪弧焊丝 JQ•TG310 
GBfr 29713 S310 AWS A5.9 ER310 ISO 14343- A- W(25 20) 

用途：

适用干 Cr25Ni20 的焊接，常见应用领域为煤矿机械等。

特性 ：

26Cr-2 I N，奥氏体不锈钢纯氮气体保护 TIC焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、无

飞溅 ，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于相同类型的耐高温、耐腐蚀不锈钢铸件的

焊接和补焊。

电源极性：

直流正接(oc-)

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

保证值
0.08 ~ 1.00 ~ 0.30 ~ 

0.1 5 2.50 0.65 
25 00 - 20 00 -
28 00 22 50 .;0.75 .;O 030 .;O 030 .;0.75 

例值 0.09 1.65 0.38 25 81 20 34 0 02 0 021 0.015 0 08 

焊接位置：-::"" 1:- t伈 I 1-
" 沁 冗

(,G) （万） （芯） （五） (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm} <1>1.6 O2 0 Cl>2.5 <I>3.2 

平焊、横焊 50 - 100 100 ~ 200 200 - 300 300 - 400 
焊接电流(A}

立焊、仰焊 50-80 100 ~ 180 200 - 280 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•TG316 不锈钢用氨弧焊丝

GB/T 29713 S316 AWS A5.9 ER316 ISO 14343-B-S$316 

用途：

适用千06Crl7N i I 2Mo2的焊接 ，常见应用领域为石油化工、工程机械等。

特性：

I 9Cr- 1 2Ni-2Mo奥氏体不锈钢纯氮气体保护TIC焊丝，焊接工艺性优良 ， 电弧稳

定、无飞溅，焊缝成型美观，抗裂性好，适用千醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类服役环境

的焊接。

电源极性：

直流正接(DC-）

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu 

保证值 «o.08 1.00 ~ 0.30 ~ 
2.50 0.65 

1800- 11 00 - 200 -
20.00 14 ·_ 0_0 _ 3 _ 0_0 _ .;0.030 .;O 030 .;O 75 

例值 0.04 1.71 0.45 18.54 11 50 2 18 0 018 0 009 0 08 

焊接位置：--;:- 1:- t沁
{1G) （万｝ （芯）

渗考电流
焊丝规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流{A)

立焊、仰焊

I I -
行沁 汗

（父） (30 （从）

O1 6 Cll2.0 

50 ~ 100 100 ~ 200 

50 - 80 100 ~ 180 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。

<ll2.5 <1>3.2 

200 - 300 300 - 400 

200 - 280 
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不锈钢用氪弧焊丝 JQ•TG316L 
符合 GBfT 29713 S316L AWS A5.9 ER316L 相当 ISO 14343-A-W(19 12 3 L) 

用途：

适用干022Crl 7N i l 2Mo2 的焊接，常见应用领域为石油化工、工程机械等。

特性：

超低碳 I9Cr- 12N i-2Mo奥氏体不锈钢纯氮气体保护 TIC焊丝，焊接工艺性优良 ，

电弧稳定、无飞溅，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类服

役环境的焊接。

电源极性：

直流正接(oc-)

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu 

保证值 «o .O3 
1.00 ~ 
2.50 

0.30 - 18.00- 11.00 - 2.00 -
0.65 20.00 14.00 3.00 

,;0.030 ,;0.030 <,0.75 

例值 0.02 1.71 0.52 18.54 11.50 2.18 O.Q18 0.009 0.08 

焊接位置:-::"" 1:- t氏 斤l 沁l 一
(,G) （万） （芯） （五） （巧） （心）

参考电流
焊丝规格(mm} C!>1 .6 CJ>2.0 Cl>2.5 03 2 

平焊、横焊 50 ~ 100 100 ~ 200 200 - 300 300 - 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 100 ~ 180 200 - 280 50 - 80 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•TG317 不锈钢用氨弧焊丝

GB/T 29713 S317 AWS A5.9 ER317 ISO 14343-B-S$317 

用途：

适用千06Crl7N i I 2Mo3的焊接 ，常见应用领域为石油化工、工程机械等。

特性：

9Cr- 1 4Ni-3Mo 奥氏体不锈钢纯氮气体保护TIC焊丝 ，焊接工艺性优良 ，电弧稳定、无

飞溅，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类服役环境的焊接。

电源极性：

直流正接(DC-）

保护气体：

I 00%Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

保证值 «o.08 
2.50 

1.00 - 0.30 -
0.65 

18.50 ~ 13.00 ~ 3 00 ~ 
20.50 15 00 4.00 <;0 030 <;0.030 <;0. 75 

例值 0.04 1.86 0.45 19 40 14 20 3.50 0 020 0 007 0 09 

l 1-
p 沁 歼

焊接位置 -.L. t 
吨 氏

( 1G) （万) (2G) (3G) （芯） （心）

参考电流

焊丝规格(mm) <1>1.6 <1>2.0 <1>2.5 <1>3.2 

焊接电流 平焊、横焊 50 - 100 100 - 200 200 - 300 300 - 400 

(A) 立焊、仰焊 50 - 80 1 00 - 180 200 - 280 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用氪弧焊丝 JQ•TG321 
GBfT 29713 S321 AWS A5.9 ER321 ISO 14343-B-S$321 

用途：

适用干07Cr19Nil !Ti 的焊接，常见应用领域为食品医疗、压力容器、石油化工等。

特性：

19Cr- 10N i一1＼ 奥氏体不锈钢纯氮气体保护TIC 焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、

无飞溅，焊缝成型美观，抗裂性好，适用干耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性：

直流正接(De-)

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu Ti 

保证值
1.00 ~ 030 ~ 18 50 ~ 9.00 ~ 9XC ~ 

<;0,08 
2.50 0.65 20.50 10.50 

<;0.75 <;0,030 <;0.030 <;0.75 
1.00 

例值 0 03 1.85 0 45 18.92 9 25 0 007 0.021 0 010 0 12 0.34 

焊接位置 -.L... 【氏 l 1-
汗 沁 庄

(IG) （万） （芯） （芯） (3G) (« 

参考电流

焊丝规格( mm} $1 ,6 <1>2.0 <1>2.5 O3 2 

平焊、横焊 50 ~ 100 100 - 200 200 - 300 300 - 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 - 80 100 - 180 200 - 280 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。

400 



JQ•TG347 不锈钢用氪弧焊丝

GB/T 29713 S347 AWS A5.9 ER347 ISO 14343- A- W( 19 9 Nb) 

用途：

适用千 07Cr l 9Nil ! Ti 、 07Crl 8Ni I ! Nb 的焊接 ，常见应用领域为食品医疗、压力容

器、石油化工等。

特性 ：

20Cr- I ONi-Nb奥氏体不锈钢纯氮气体保护TIC焊丝 ，焊接工艺性优良 ， 电弧稳定、

无飞溅，焊缝成型美观 ，抗裂性好 ，适用于耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性 ：

直流正接(DC-）

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu Nb 

保证值
1.00 ~ 0.30 ~ 19.00 ~ 9.00 ~ 1OXC ~ 

,;0.08 
2.50 0.65 21 .50 11.00 

s,0.75 ,;0.030 s;0.030 s;0.75 
1.00 

例值 0 05 1 81 051 20 0 1 10 10 0.01 0 021 0.008 0 12 0.59 

焊接位置:-L呤. t 沁 I 1-
" 沁 " {1G) (2') （沁 （父） (30 （从）

参考电流
焊丝规格(mm) O1 6 Cll2.0 <1>2.5 <1>3.2 

平焊、横焊 50 - 100 100 ~ 200 200 - 300 300 - 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 - 80 100 ~ 180 200 ~ 280 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用氪弧焊丝 H0Cr19Ni9 
协议标准

用途：

适用干06Cr19Ni10的焊接，常见应用领域为食品医疗、工程机械等。

特性：

19Cr-9N，奥氏体不锈钢纯氮气体保护TIC 焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、无飞

溅，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性：

直流正接(De-)

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn 

保证值
1 00 ~ 

<0 06 2 50 

例值 0 05 1 87 

焊接位置 -.L... 【氏
(IG) （万） （芯）

参考电流

焊丝规格(mm)

焊接电流 平焊、横焊

(A) 立焊、仰焊

Si Cr Ni 

030 ~ 18.00 - 8 00 -
0.65 20 00 11 00 

0 55 19 35 885 

l 1-
汗 沁 庄

（芯） (3G) (« 

<D1 ,6 <1>2.0 

50 ~ 100 100 - 200 

50 - 80 100 - 180 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
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p s Cu 

<;0 030 ,;;O 030 ,;;O 75 

0.024 0011 0 06 

O2.5 <1>3.2 

200 - 300 300 - 400 

200 - 280 



药芯焊丝简明表

号 GB AWS 主要用途

404 J0- 308L TS308L-FC11 E308LT1 - 1 适用千06Cr1 9Ni10(S30408) 、022Cr19Ni10 ( S30403)等母材的焊接。

405 JQ- Y308L TS308L- FC11 E308LT1 一1 适用千06Cr19Ni10(S30408) 、022Cr19Ni10(S30403)等母材的焊接。

406 LH- 308L TS308L- FC10 E308LT0- 1 适用千06Cr1 9Ni10(S30408) 、022Cr19Ni10(S30403)等母材的焊接。

407 J0- 309L TS309L- FC11 E309LT1 - 1 适用千06Cr23Ni13(S30908) 、不锈钢与碳钢母材的焊接。

408 JQ- Y309L TS309L- FC11 E309LT1 一1 适用千06Cr23Ni13(S30908)、不锈钢与碳钢母材的焊接。

409 LH- 309L TS309L- FC10 E309LT0- 1 适用千06Cr23Ni13(S30908)、不锈钢与碳钢母材的焊接。

410 JQ- 310 TS310- FC11 E310T1 一1 适用千06Cr25Ni20(S31008)等母材的焊接。

411 JQ- 316L TS316L- FC11 E316LT1 - 1 适用干06Cr1 7Ni12Mo2(S31608) 、022Cr17Ni12Mo2(S31603 )等母材的焊接。

412 JO- Y316L TS316L- FC11 E316LT1 一1 适用千06Cr1 7Ni12Mo2(S31608) 、022Cr17Ni12Mo2(S31603)等母材的焊接。

413 LH- 316L TS316L- FC10 E316LT0- 1 适用于06Cr17Ni12Mo2(S31608) 、022Cr17Ni12Mo2(S31603)等母材的焊接。

414 JQ-309Mol TS309LMo-FC11 E309LMoT1一1 适用干06Cr23Ni13 (S30908)、不锈钢与碳钢母材的焊接。

415 JQ- 317L TS317L- FC11 E31 7LT1 - 1 适用千022Cr17Ni12Mo2N(S31653) 、022C『19Ni13Mo3(S31703)等母材的焊接。

416 JQ- 347L TS347L- FC11 E347T1-1 适用于06Cr1 8Ni 1 1Ti(S32168) 、06C『18N门 1Ti(S34778)等母材的焊接。
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不锈钢用药芯焊丝 J0-308L 
GB/T 17853 TS308L-FC11 AWS A5.22 E308LT1-1 ISO 17633- A-T 19 9 LP C11 

用途：

适用千 06Cr19Ni 10 (S30408) 、 022Cr19Ni IO ( S30403) 等母材的焊接，如 30 1 、 302 、

304,304L等不锈钢。常见应用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

特性 ：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊缝成型美观，具有良

好的焊接工艺性能，熔敷金屈具有良好的力学性能及抗晶间腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 

GBrr标准 <;0.04
0.50-
2.50 

Si P S Ni 
9.0-

Cr 
18.0-

<;1.00 .;0.040 <;0.030 
12.0 21.0 

Mo 

d0.75 

Cu 

<:0.75 

例值 0.02 1.40 0.36 0.021 0.003 10.3 19.3 0.02 0.02 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GBrr标准 ;,520 

例值 578 

焊接位置-. L“. t R 
1-

汗 汪
(,G) ( 2f) (2<) （玉；） （岭）

参考电流
焊丝规格(mm) <ll1.2 

焊接电流(A)
平焊、横焊 100 - 260 
立焊、仰焊 120 ~ 180 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量 ： 20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15 - 20mm。

认证情况 ：CCS、LR、BV 、ABS 、 DNV、 RS 、CE

404 

01.4 

110-300 
120- 180 

A 
(%) 

;,25 

43.5 

O1.6 

120 - 320 
120-180 



JQ-Y308L 
GB/T 17853 TS308L- FC11 

不锈钢用药芯焊丝

AWS A5.22 E308LT1-1 

用途：

适用于 06Crl 9Ni IO ( S30408) 、 022Crl 9Ni 10 (S30403)等母材的焊接 ， 如 301 、 302 、

304 , 304L等不锈钢。 常见应用领域为石油化工、食品医疗、船舶 、核电等。

特性：

co，气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成型美观 ，

具有良好的焊接工艺性能，熔敷金屈具有良好的力学性能及抗晶间腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 

GB/T标准的．04
0.50-
2.50 

例值 0.03 1.29 0.50 

Si 
p s 

Ni 

,;1,00 ,;0,040 ,;0,030 
9.0 -
12.0 21.0 

Cr 

18.0-

Mo 

o;;0.75 

Cu 

.;0.75 

0.025 0.005 9.3 18.7 0.03 0.07 

熔敷金属力学性能

试验项目
压

(MPa) 

GB/T标准 ;,520 

例值 591 

焊接位置:-. L闷. t 氏 1-
pr PE 

(1G) (2fl (2Gl (30) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) <l>1 2 

焊接电流IA)
平焊、横焊 100 - 260 
立焊、仰焊 120 - 180 

A 

(%) 
;,25 

40 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

01.4 

110 -300 

120 - 180 

0 1.6 

120 - 320 

120 - 180 
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不锈钢用药芯焊丝

GB/T 17853 TS308L-FC10 

LH-308L 
AWS A5.22 E308L T0- 1 

用途：

适用千 06Cr19Ni 10 (S30408) 、 022Cr19Ni IO ( S30403)等母材的焊接 ，如 30 1 、 302 、

304,304L等不锈钢。 常见应用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

特性 ：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，焊接工艺性能好，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容

易，该产品突出特点为焊接后焊缝外观无氧化色，保留不锈钢本色（光亮的银白

色），平滑美观 ，减少了焊缝的清洁处理工序 ，熔敷金屈具有良好的力学性能及抗

晶间腐蚀能力。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体 ：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 

GB斤标准的04
0.50-
2.50 

例值 0.02 1.42 0.42 

S1 
p s 

,;;1,00 ,;;0,040 ,;;0,030 

Ni 

9.0 ~ 
Cr 

18.0 ~ 

Mo 

12.0 21.0 
.;0,75 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

焊接位置： ~L
'"'(2f) 

0.020 0.003 10.1 

Cu 

<:0.75 

19.1 0.02 0.02 

压

(MPa) 

;>520 

582 

A 
(%) 
;,25 

44.5 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量 ： 20 ~25Umin。
3．推荐干伸长度： 15 ~ 20mm。

(l)1 .2 

100 - 260 
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JQ-309L 
GB/T 17853 TS309L- FC11 

不锈钢用药芯焊丝

AWS A5.22 E309LT1-1 
1S017633- A- T2312LPC11 

用途：

适用千06Cr23Ni 13 ( S30908 ) 、异种钢的焊接，可用千合成纤维、石油化工等设备制
造的相同类型不锈钢结构及复合钢、异种钢等构件的焊接，也可用于核反应堆、压
力容器内壁过渡层堆焊和塔内构件的焊接。 常见应用领域为石油化工、食品医
疗、船舶、核电等。

特性：

co，气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易 ，焊缝成型美观，
具有良好的焊接工艺性能，熔敷金属具有良好的抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 

GBrr标准 «o.04
0 .50 ~ 

2.50 

Si P S Ni Cr 

,;1.00 ,;0.040 ,;0.030 
12.0- 22.0 -
14.0 25.0 

Mo 

<0.75 

Cu 

,;Q,75 

例值 0.02 1.25 0 .58 0.023 0.004 12.9 24.2 0.02 0.02 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GB斤标准 ;,520 

例值 560 

焊接位置:-L哼. t 氏 1-
PF 芘

(IG) (m (2G (3G) (.G) 

参考电流
焊丝规格(mm ) <I>1 2 

焊接电流(A)
平焊、横焊 100 - 260 

立焊、仰焊 120 - 180 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20-25Umin。

3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

认证情况：CCS、 LR 、BV 、ABS、DNV、NK、RS、CE

01 .4 

110 - 300 

120 - 180 

A 

(%) 
;,25 

41.5 

(1)1 .6 

120 ~ 320 

120 ~ 180 
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不锈钢用药芯焊丝 JO-Y309L 
GB/T 17853 TS309L-FC11 AWS A5.22 E309LT1-1 

用途：

适用千06Cr23Ni I 3(S30908)、异种钢的焊接，可用千合成纤维、石油化工等设备制造

的相同类型的不锈钢结构及复合钢、异种钢等构件 ，也可用于核反应堆、压力容器内壁

过渡层堆焊和塔内构件焊接。常见应用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

特性：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成型美观，

具有良好的焊接工艺性能，熔敷金屈具有良好的抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo Cu 

GB/T标准 «004
0.50-
2.50 

12.0 - 22.0 -
<1 00 <0.O40 <0.O30 <0.75 <0.75 

14.0 25.0 

例值 0.03 1.16 0.60 0.031 0.006 12.4 22.6 0.02 0.02 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GB/T标准 ;,520 

例值 575 

焊接位置 ： 气． L＂． t伈 1-
汗 Pf 

( ,0) （万） （芯） （芯） （心）

参考电流
焊丝规格(mm) <1>1.2 

焊接电流(A)
平焊、横焊 100 -260 

立焊、仰焊 120 - 180 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。

408 

2推荐气体流量 ： 20-25Umin。

3．推荐干伸长度 ： 15- 20mm。

01.4 

110-300 

120 ~ 180 

A 
(%) 
;,25 

37.5 

<ll1.6 

120 - 320 

120 - 180 



LH-309L 
GB/T 17853 TS309L- FC10 

不锈钢用药芯焊丝

AWS A5.22 E309LT0- 1 

用途：

适用于06Cr23N心(S30908) ,异种钢的焊接 ，可用于合成纤维、石油化工等设备制造

的相同类型的不锈钢结构及复合钢、异种钢等构件，也可用千核反应堆、压力容器内壁

过渡层堆焊和塔内构件焊接。 常见应用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

特性：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成型美观。

该产品突出特点为焊接后焊缝外观无氧化色 ，保留不锈钢本色（光亮的银白色） ，

平滑美观 ，减少了焊缝的清洁处理工序，熔敷金屈具有良好的抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体 ：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验
项目

c 
Mn Si 

p s 
Ni 

GB I T 0 50~ 12 0 ~ 
标准

<0.O4 <1.OO <0 040 <0.030 
250 14.O 

例值 0.02 1.27 0.59 0.019 0.004 12.5 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

焊接位置:~. L. 
闷

“') (m 

Rm 
(MPa) 

;.520 

565 

Cr Mo Cu 

22 0 ~ 
d0 75 «0 75 

25.0 
23 7 0 02 002 

A 
(%) 
;,,25 

37.5 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

焊接工艺要点： 1 ． 参考320 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20 -25Umin。

3．推荐干伸长度： 15-20mm。

(!)1.2 

100- 260 
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不锈钢用药芯焊丝 JQ-310 
GB!T17853 TS310-FC11 AWS A5.22 E310T1-1 

用途：

适用千 06Cr25N i20 (S31008) 等母材的焊接，如 310、 310S等裸要在高温条件下服

役的不锈钢。 常见应用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电、火电等。

特性：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成型美观。

焊缝金屈为纯奥氏体组织，具有良好的高温抗氧化性及耐腐蚀性。

电源极性：

直流反接(l)C)

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验
项目

C Mn Si P 
s 

Ni Cr Mo Cu 

GB斤

标准
<;0.20 1.00 - 2.50 <;1.0 <;0.030 <;0.030 20.0 - 22.5 25.0 - 28.0 <;0.75 <;0.75 

例值 0.18 1.92 0. 7 0.012 0.002 21.5 25.8 0.18 0.01 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

焊接位置：-::- 1:- t沁
“C) ( lf) （沁l

参考电流

Rm 
(MPa) 

;,550 

645 

A 
(%) 
;,25 

33.3 

1-
" PE 
（文） (4 ) 

焊丝规格(mm)

焊接电流(Al
平焊、横焊

立焊、仰焊

CJ>1.2 

100 ~ 260 

120 ~ 180 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 20~25Umin。
3．推荐干伸长度： 15- 20mm。
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J0-316L 不锈钢用药芯焊丝

GB/T 17853 TS316L- FC11 AWS A5.22 E316LT1 - 1 
ISO 17633- A- T 19 12 3 LP C1 1 

用途：

适用于 06Crl 7Ni l 2Mo2 ( S31608) 、 022Cr I 7Ni l 2Mo2 ( S3 1603 ) 等母材的焊接，如

3 1 6、3 1 6L等不锈钢，也可用于焊后不能进行热处理的络不锈钢、复合钢、异种钢的

焊接。 常见应用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

特性：

co，气体保护不锈钢药芯焊丝，焊接工艺性能良好，电弧柔和稳定 ，脱渣容易，熔敷

金屈具有良好的耐腐蚀及抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

I OO%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr 

GBfT标准 忒0.04
0.50 -
2.50 

.. 1.00 ,;0.040 ,;0.030 
11.0 - 17.0 -
14.0 20.0 

例值 0.02 1.30 0.35 0.023 0.005 12.0 18.7 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GB/T标准 沾85

例值 540 

焊接位置 -.L. t l -
哼 沁 汗 陀

('6) （万） （元） （芯） （心）

参考电流
焊丝规格Imm ) <l>1.2 

100 - 260 
120 - 180 

焊接电流IA)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量：20-25Umin。

3．推荐干伸长度： 15- 20mm。

认证情况：CCS、 LR 、BV 、ABS、DNV、RS、CE

Cl>1.4 

110 - 300 

120 - 180 

Mo 

2.0 ~ 
3.0 

Cu 

,;;Q.75 

2.5 0.02 

A 
(%) 
;,25 

42.5 

ct>1.6 

120 ~ 320 
120 ~ 180 
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不锈钢用药芯焊丝 JO-Y316L 
GB/T 17853 TS316L-FC11 AWS A5.22 E316LT1-1 

用途：

适用于 06Crl 7Ni 12Mo2 (S31608) 、 022Crl 7Ni 12Mo2 (S31603) 等母材的焊接，如

3 16、316L等不锈钢，也可用千焊后不能进行热处理的络不锈钢、复合钢、异种钢的

焊接。 常见应用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

特性：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，焊接工艺性能良好，电弧柔和稳定，脱渣容易，熔敷

金屈具有良好的耐腐蚀及抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo Cu 

GB/T标准 忒0.04
0.50-
2.50 

,;1.00 ,;0.040 ,;0.030 
11.0 - 17.0 - 2.0 -

14.0 20.0 3.0 
,;;0.75 

例值 0.03 1.06 0.42 0.032 0.006 11.4 17.6 2.1 0.02 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GBfT标准 ;,485 

例值 556 

焊接位置：气． L＂． t伈 1-
汗 Pf 

( ,0) （万） （芯） （芯） （心）

参考电流
焊丝规格(mm) <1>1.2 

焊接电流(A)
平焊、横焊 100 -260 

立焊、仰焊 120 - 180 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺墒要。
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2推荐气体流量 ： 20-25Umin。

3．推荐干伸长度 ： 15- 20mm。

01.4 
110 -300 

120 ~ 180 

A 
(%) 
;,25 

36.0 

<ll1.6 

120 - 320 
120 - 180 



LH-316L 
GB/T 17853 TS316L- FC10 

不锈钢用药芯焊丝

AWS A5.22 E316LT0- 1 

用途：

适用于 06Crl 7Ni 12Mo2 ( S3 1608) 、 022Cr17Ni 12Mo2 ( S3 1603 ) 等母材的焊接，如

3 1 6、3 1 6L等不锈钢，也可用于焊后不能进行热处理的络不锈钢、复合钢、异种钢的

焊接，常见应用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

特性：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，焊接工艺性能良好，电弧柔和稳定，脱渣容易，熔敷

金屈具有良好的耐腐蚀及抗裂性能。 该产品突出特点为焊接后焊缝外观无氧化

色，保留不锈钢本色（光亮的银白色），平滑美观，减少了焊缝的清洁处理工序。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni 

GBfT标准 «o.O4 
0.50-

2.50 
,;1.00 ,;0,040 ,;0,030 

11.0~ 
14.0 

例值 0.02 1.47 0.49 0.020 0.003 12.1 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB/T标准

例值

焊接位置：-L
参考电流

( tC) (2f) 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Rm 
(MPa) 

;,485 

545 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量：20~25Umin。
3．推荐干伸长度：15~20mm。

Cr Mo 

170~ 20~ 
20 0 

18.5 

<1>1.2 

100 - 260 

30 

2.5 

A 
(%) 
;,25 

40 5 

Cu 

<0.75 

0.03 
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不锈钢用药芯焊丝 J0-309Mol 
GB/T 17853 TS309LMo-FC11 AWS A5.22 E309LMoT1-1 

用途：

适用于06Cr23N i 13 (S30908) 、异种钢的焊接，可用于耐硫酸介质（硫氨）腐蚀的同

类型不锈钢容器的焊接 ，也可用于不锈钢衬里、复合钢板、异种钢的焊接。 常见应

用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

特性 ：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝 ，电弧柔和稳定 ，飞溅小，脱渣容易，焊缝成型美观 ，

熔敷金屈具有良好的力学性能、抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr 

GB(T标准的．04
0.50-
2.50 

,:;1,00 ,:;0,040 ,:;0,030 
12.0~ 21.0~ 
16.0 25.0 

例值 0.03 1.40 0.56 0.022 0.004 12.5 23.0 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GB/T标准 ;,520 

例值 589 

焊接位置:-． L”. 【伈 1-
汗 庄

(IG) （万） （兀） （芯） （硐3)

参考电流
焊丝规格(mm) <1>1 .2 

焊接电流(A)
平焊、横焊 100 ~ 260 

立焊、仰焊 120-180 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度： 15 - 20mm。

01.4 

110~ 300 

120 - 180 

Mo Cu 

20~ 
<0.75 

3.0 

2.3 0.02 

A 
(%) 

;,15 

32 

<!>1.6 

120 - 320 

120 - 180 



J0-317L 
GB/T 17853 TS317L- FC11 

不锈钢用药芯焊丝

AWS A5.22 E317LT1 - 1 

用途：

适用千 022Crl 7Ni 12Mo2N (S31653) 、 022Crl9N i I 3Mo3 ( S31703) 等母材的焊接 ， 如

3 1 6L 、 317L等不锈钢。 常见应用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

特性：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，焊接工艺性能良好，电弧柔和稳定 ，飞溅小 ，脱渣容

易 ，焊缝成型美观 ，熔敷金屈具有良好的抗裂性。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo 

3.0 ~ 
GBfT标准的．04

0.50-
2.50 

G1.00 G0.040 G0.030 
12.0- 18.0 -
14.0 21 .0 4.0 

例值 0.03 1.25 0.56 0.021 0.004 13.0 19.2 3.4 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB/T标准

例值

Rm 
(MPa) 

;,520 

565 

焊接位置- L. t沁 Pfl 勹
( 10 ) (m (20 （沁 （心）

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量 ： 20 -25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 1 5- 20mm。

A 

(%) 
;,20 

38 

(!)1.2 

100 - 260 

120- 180 

Cu 

<:0.75 

0.02 
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不锈钢用药芯焊丝 J0-347L 
GBfT 17853 TS347L- FC11 AWS A5.22 E347T1 - 1 

用途：

适用干06Crl 8Ni I ITi(S32 I 68) 、 06Crl8Nil ITi(S34778)等母材的焊接，如 321 、 347

等不锈钢。 常见应用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

特性：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易、焊缝成型美观。

熔敷金屈具有优良的耐腐蚀性及抗晶间腐蚀性能。

电源极性：

直流反接( l)C)

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 

保证值
,;; 0.50-

0.04 2.50 
例值 0.03 1.33 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

S i P S 

< < < 
1.00 0 .040 0.030 
0.69 0.021 0.003 

Rm 
(MPa) 

;,520 

590 

焊接位置 ~.L. t l 
... 

" P< " P£ (,G) （万） （芯） （动 （心）

参考电流

焊接电流(A)

焊丝规格(mm)

平焊、横焊

立焊、仰焊

Ni Cr Mo Cu Nb+ Ta 
9.0 ~ 18.0 ~ < < 8X 
11.0 21.0 0.75 0.75 C ~ 1.0 
10.5 19.6 0.01 0.02 0.5 

A 
(%) 

;,25 

40.5 

<ll1.2 
100 -260 
120 - 180 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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2．推荐气体流量 ： 20 -25Umin。
3．推荐干伸长度： 15 - 20mm。



埋弧焊丝及焊剂简明表

418 

419 

420 

421 

422 

423 

424 

425 

426 

427 

428 

JO·MH308 S308 EA308 与烧结型焊剂JO•SJ601 配合，适用千 12Cr18Ni9、06Cr19Ni10的焊接。

JQ•MH308L S308L ER308L 与烧结型焊剂JO· SJ601 配合，适用于超低022Cr19Ni10 的焊接。

JQ,MH309 S309 ER309 与烧结型焊剂JQ•SJ601 配合，适用千022Cr19Ni10的焊接。

JO·MH309L S309L ER309L 与烧结型焊剂JO·SJ601 配合，适用千022Cr24Ni13的焊接。

JQ,MH310 S310 ER310 与烧结型焊剂JQ•SJ601 配合，适用于 Cr25Ni20的焊接。

JO·MH316 S316 ER316 与烧结型焊剂JO·SJ601 配合，适用于06C『17Ni12Mo2的焊接。

JO·MH316L S316L ER316L 与烧结型焊剂JQ-SJ601 配合，适用于022Cr17Ni12Mo2的焊接。

JO·MH321 S321 ER321 与专用焊剂配合，适用干07Cr19Ni11Ti 的焊接。

JQ•MH347 S347 ER347 与专用焊剂配合，适用于07Cr19Ni11Ti 、07Cr18Ni1 1 Nb的焊接。

JQ-MHOCr19Ni9 与烧结型焊剂JO·SJ601 配合 ，适用于06Cr1 9Ni10的焊接。

JQ•SJ601 SF308G-S308 配合适当的煤丝（如JO·MH308、JO·MH309、JO ·MH316等），适用干对应的焊接。

41

7 



不锈钢用埋弧焊丝 JQ•MH308 
GB/T 17854 S F308 G-S308 AWS A5.9 ER308 ISO 14343- B-$S308 

用途：

与烧结型焊剂JQ · SJ60I 配合，适用干 l2Cr18N趴06Crl 9Ni 10 的焊接，常见应用领

域为石油化工、压力容器、食品医疗、工程机械、核电等。

特性：

2 1 Cr-l0Ni奥氏体不锈钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良，易脱渣，焊缝成型美观，抗裂

性好。 熔敷金屈具有良好的力学性能和抗晶间腐蚀性能。

电源极性：

交流(AC)或直流反接(De+)

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni p s Mo Cu 

保证值
1 00 ~ 19 50~ 9 00~ 

<0 080 250 <0-.6-0 - 2200 1100 <0 030 <0 030 <0.75 <0 75 

例值 0056 1 43 0 30 19 81 945 0 021 0.006 010 0.10 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni p s 

保证值 <0 08 
0.50 ~ 

<;1 00 
18 00~ 9 00 ~ 

,;O 040 .;o 030 
2 50 21.00 11 00 

例值 0 030 1.23 0 47 1920 942 0 025 0 013 

熔敷金属力学性能

试验项目 RmMPa) A( %) 

保证值 ;,520 ;,30 

例值 590 42 

焊接位胃-. L" • 
(IG) （万）

参考电流

焊丝规格(mm) O2 5 <1>3.2 (!)4.0 05.0 

焊接电流(A) 400- 500 450 ~ 550 500 ~ 600 550 ~ 650 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•MH308L 不锈钢用埋弧焊丝

GB/T 17854 S F308L G- S308L AWS A5.9 ER308L ISO 14343- A- S(19 9 L) 

用途：

与烧结型焊剂 JQ· SJ601 配合 ， 适用千 022Crl 9Ni I 0的焊接，常见应用领域为石油

化工、压力容器、食品医疗、工程机械、核电等。

特性：

超低碳21Cr- 1 0Ni 奥氏体不锈钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，易脱渣 ，焊缝成型美

观 ，抗裂性好。 因含碳量低 ，耐腐蚀性能较MH308更加优良。

电源极性：

交流(AC)或直流反接(DC•)

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Ni p s Mo Cu 

保证值
1 00~ 

<0 03 2 50 
1950- 900-

<;0 60 22.00 11 00 <;0 030 <;0 020 <;0 75 <;0 75 

例值 0 02 1 75 0.57 20.27 9 56 0 023 0 010 010 0 10 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Ni p s 

保证值 <;004 
0 50 ~ 

<;1 00 
18 00- 9 00 ~ 

<0 040 .;o 030 
2 50 21 00 12 00 

例值 0 03 1 62 0 57 19 69 9 32 0 025 0012 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa) A(%) 

保证值 ;,480 ;,30 

例值 568 35 

焊接位贯-. L闷 • 

( ,G) (m 

参考电流

焊丝规格(mm) O2.5 <D3.2 O4.O <!>5.0 

焊接电流(A) 400 ~ 500 450 - 550 500 ~ 600 550 ~ 650 

焊接工艺要点 ： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用埋弧焊丝 JQ•MH309 
GB/T 17854 S F309 G-S309 AWS A5.9 ER309 ISO 14343-A-S (22 12 H) 

用途：

与烧结型焊剂 JQ· SJ601 配合，适用于022Cr 1 9N i10 的焊接 ，常见应用领域为石油

化工、压力容器、食品医疗、工程机械、核电等。

特性：

24Cr- 1 3N，奥氏体不锈钢埋弧焊丝焊接工艺性优良 ， 易脱渣 ，焊缝成型美观，抗裂

性好。 有良好的力学性能、抗晶间腐蚀性能。 因合金的含量高，耐高温性良好。

电源极性：

交流 ( AC )或直流反接(De+)

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P 

s 

保证值 «O.12 «o.60 
1.00 ~ ___ 23.00 ~ 12.00 -
2.50 - - - 25.00 14.00 ,;0 .75 ,;0.030 ,;0.030 

例值 0.05 1. 79 0.56 23.84 13.10 0.20 0.024 0.012 

Cu 

<0.75 

0.13 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn 

保证值 <0 15 
0.50 -

2.50 

例值 004 1 53 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

SI Cr Ni p s 

,;1 00 22 00 - 12 00 -
.;O 040 ,;O 030 

2500 14 00 

0 55 23.49 12 90 0026 0017 

Rm(MPa) A( % ) 

;,520 ;.25 

599 36 

焊接位置： ~L
(t,) （万）

参考电流
焊丝规格(mm) ¢2.5 

焊接电流(A) 400-500 

<1>3.2 

450 ~ 550 

焊接工艺要点 ： 1参考320页焊接工艺摘要。

$4.0 

500 ~ 600 

<!>5.0 

550 - 650 
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JQ•MH309L 不锈钢用埋弧焊丝

GB/T 17854 S F309L G- S309L AWS A5.9 ER309L ISO 14343-A- $ (23 12 L) 

用途：

与烧结型焊剂 JQ· SJ601 配合 ， 适用于 022Cr24Ni 1 3 的焊接，常见应用领域为石油

化工等。

特性：

超低碳24Cr- 1 3N，奥氏体不锈钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，易脱渣 ，焊缝成型美

观，抗裂性好。 因含碳量低，耐腐蚀性能较MH309更加优良。

电源极性 ：

交流 (AC)或直流反接(De+)

旦丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

1 00 - 23 00 - 12 00 -
保证值 的03 2 50 «·0-6-0 - 25.00 14.00 -.o 75 -.o 030 -.o 030 -.o 75 

例值 0.02 1 74 0 48 

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn 

保证值 .;0,04 
0.50 -
2.50 

例值 0.03 1.47 

熔敷金属力学性能
试验项目

标准

例值

焊接位置:-． L.
哼

( 1C) (m 

参考电流
焊丝规格(mm) C!>2.5 

焊接电流(A) 400 - 500 

23.49 12.90 

Si Cr 

,;1,00 
22 00 ~ 
25 00 

0 60 2340 

Rm(MPa) 

;,510 

558 

<ll3.2 

450 - 550 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。

0 10 0 024 0 008 010 

Ni 

12 00-
14 00 

12.50 

CJ>4.0 

500 ~ 600 

p 

<:0.040 

0 025 

A( % ) 

;,25 

40 

s 

«O.O30 

0.010 

<1>5.0 

550 - 650 
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不锈钢用埋弧焊丝 JQ•MH310 
GB/T 17854 S F310 G-S310 AWS A5.9 ER310 ISO 14343-A-$(25 20) 

用途：

与烧结型焊剂JQ·SJ601 配合 ，适用千 Cr25Ni20的焊接，常见应用领域为煤矿机械等。

特性 ：

26Cr-2 I N i奥氏体不锈钢埋弧焊丝焊接工艺性优良，易脱渣，焊缝成型美观，抗裂

性好。 适用于相同类型的耐高温、耐腐蚀不锈钢铸件的焊接和补焊。

电源极性：

交流(AC)或直流反接(DC+)

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P 
s 

Cu 

保证值
0.08 ~ 1.00 ~ _ _ _ 25.00 ~ 20.00 ~ 

,;0.60 
0.15 2.50 -·-- 28.00 22.50 

,;0.75 ,;0.030 ,;0.030 ,;0.75 

例值 0.09 1.78 0.55 26.26 20.84 0.10 0.019 0.018 0.10 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn 

保证值 .;0,20 
0.50 -
2.50 

例值 0 ,12 1,59 

熔敷金属力学性能

试验项目

标准

例值

焊接位置 -.L.
" (,G) （万）

参考电流

焊丝规格(mm) ¢2.5 

焊接电流(A) 400 -500 

Si Cr Ni p s 

<;1 00 
25.00- 20 00- -.o 030 ,;;O 030 

28.00 22,OO 

0 58 26 11 20 60 0 020 0 018 

Rm(MPa) A(%) 

;,520 ;,25 

558 38 

¢3.2 

450 - 550 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。

O4.0 

500- 600 

<!>5.0 

550 -650 
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JQ•MH316 不锈钢用埋弧焊丝

GB/T 17854 S F316 G- S316 AWS A5.9 ER316 ISO 14343- B- $S316 

用途：

与烧结型焊剂 JQ·SJ601 配合 ，适用千 06Crl7沁 12Mo2 的焊接，常见应用领域为石

油化工、工程机桩等。

特性：

I 9Cr- 12Ni-2Mo奥氏体不锈钢埋弧焊丝焊接工艺性优良 ，易脱渣 ，焊缝成型美观，

抗裂性好。 适用千醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类服役环境的焊接。

电源极性：

交流(AC)或直流反接(De+)

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

保证值
1 00 - 18 00 - 11 00 - 2 00-

,;0.08 2_ .5_ 0 _ ,;0-.6-0 - 20.00 14.00 3.00 ,;0.030 ,;0.030 ,;O 75 

例值 0.04 1.77 0.58 18.96 11.87 2.21 0.024 0.011 0.10 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s 

保证值
0 50 ~ 

<:O 08 2.50 
17 00 ~ 11 00~ 2 00 ~ 

<;1,00 20.00 14 00 3.00 <:0.040 «o.O30 

例值 0.04 1.68 0.57 18.37 11.33 2.14 0 025 0013 

熔敷金属力学性能
试验项目 Rm(MPa) A(%) 

保证值 ;,520 ;,25 

例值 593 37 

焊接位置~. L闷 • 

( 1C) （万｝

参考电流
焊丝规格(mm) Cl>2,5 <1>3.2 <D4.0 <ll5.0 

焊接电流(A) 400 ~ 500 450- 550 500 - 600 550 ~ 650 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用埋弧焊丝 JQ•MH316L 
GB斤 17854 S F316L G - S316L AWS A5.9 ER316L ISO 14343-A-$(19 12 3 L ) 

用途：

与烧结型焊剂 JQ·SJ60I 配合，适用于 022Crl7Ni l 2Mo2的焊接，常见应用领域为石

油化工、工程机械等。

特性：

超低碳 l9C,- 12Ni-2Mo奥氏体不锈钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良，易脱渣，焊缝成

型美观 ，抗裂性好。 因含碳量低，耐腐蚀性能较MH316 更加优良。

电源极性：

交流(AC)或直流反接(De+)

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu 

保证值 «o.O3 忒0.60
1.00- _ -- 18.00 - 11.00- 2 .00-
2.50 --. - - 20.00 14.00 3.00 

.;0.030 .;0.020.;0.75 

例值 0.02 1.75 0.48 18.68 11.66 2.20 0.024 0.010 0.10 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s 
保证值 ,;O 040 0.50~ 引 00 1 7.00 ~ 1 1.0 ~ 2 00-

,;O 040 ,;O 030 
2 50 . 2000 160 300 

例值 0.03 1.69 0.48 18.58 11 .53 2.43 0026 0.011 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa) A(%) 

保证值 ;,480 ;,30 

例值 578 38 

焊接位置： -L" 
(,G) ，万）

参考电流

焊丝规格(mm) O2 5 O32 cP4.0 <!>5.0 

焊接电流(A) 400- 500 450 - 550 500 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•MH321 不锈钢用埋弧焊丝

GB/T 29713 S321 AWS A5.9 ER321 ISO 14343-B-S$321 

用途：

与专用焊剂配合，适用于07Crl9Ni 111＼的焊接，常见应用领域为食品医疗、压力容

器、石油化工等。

特性：

超低 1 9Cr-lON产几奥氏体不锈钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良，焊缝成型美观，抗裂

性好。 适用于耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性：

交流(AC)或直流反接(DC•)

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P 

s 
Ti 

1.00 ~ 1 8.50 ~ 9 00 ~ 9XC ~ 
保证值 <0.08 <0.60 2.50 - - - 20.50 10.50 

.;0,75 .;0,030 .;0,030 
1.00 

例值 0.04 1.81 0.43 19.47 9.57 0.10 0.024 0.011 0.55 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S 

例值 0.04 1.69 0.48 19.30 9.50 0.05 0.025 0.012 

熔敷金属力学性能

试验项目

例值

焊接位置:~. L. 
闷

( 1G) (2f) 

参考电流

焊丝规格(mm) <1>2.5 

焊接电流(A) 400-500 

Rm(MPa) 

556 

A(%) 

40 

配合焊剂

专用焊剂

(1)3.2 

450- 550 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。

<1>4.0 

500 - 600 

05.O 

550 - 650 
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不锈钢用埋弧焊丝 JQ•MH347 
GB/T 29713 S347 AWS A5.9 ER347 ISO 14343- A- S(19 9 Nb) 

用途：

与专用焊剂配合，适用千07Cr19Nil !Ti 、 07Crl 8Ni I !Nb 的焊接，常见应用领域为食

品医疗、压力容器、石油化工等。

特性 ：

超低 19Cr- l ON勹＼奥氏体不锈钢埋弧焊丝焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观，抗裂

性好。 因添加 NI)，能有效改善耐腐蚀性，尤其提窝抗晶界腐蚀性能。

电源极性：

交流(AC)或直流反接(De+)

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Nb 

1.00- 19.00 - 9.00 - 1oxc -
保证值 的08 2.50 <0.60 21.50 1 1.00 .;;o 75.;;o 030 .;;o 030 1 00 

例值 0 02 1 70 0 52 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 

保证值 的．08
0.50 ~ 
2.50 

例值 0.02 1.69 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

焊接位置： -L
" (,G) （万）

参考电流

Si 

,;;1,00 

0.53 

Rm(MPa) 

;,520 

550 

焊丝规格(mm) ¢2.5 

焊接电流(A) 400 - 500 

1910 9.52 0.10 0024 0010 0 29 

Cr 

18.00 -
21.00 

19.10 

¢3.2 

450 - 550 

Ni Nb 

9.0~ 8*C ~ 
11 0 

9.50 

A(%) 

;,25 

38 

1 0 

0.28 

cP4.0 

500 - 600 

p 

引O.O40

0.025 

s 
«O O30 

0.011 

配合焊剂

专用焊剂

专用焊剂

<!>5.0 

550 - 650 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。

426 



JQ•MH0Cr19Ni9 不锈钢用埋弧焊丝

协议标准

用途：

与烧结型焊剂 JQ·SJ60] 配合，适用千06Cr19Nil0 的焊接，常见应用领域为食品医

疗、工程机械等。

特性：

I 9Cr-9N巾奥氏体不锈钢埋弧焊丝 ，焊接工艺性优良，易脱渣 ，焊缝成型美观 ，抗裂

性好。 适用于要求不高的耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性：

交流(AC)或直流反接(DC•)

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Ni p s Cu 

1 00 ~ 18 00 - 8.00-
保证值 忒0080 2: .50 ,;060 

20.00 11 .00 
.;O 030 .;O 030 d0.75 

例值 0 051 1 63 0 51 19 32 9 64 0 024 0012 010 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni p s Cu 

例值 0.052 1.43 0.54 18.92 9.43 0.025 0.012 0.10 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa) A( %) 

例值 578 38 

焊接位置:~. L闷 • 

( 1G) (2f) 

参考电流

焊丝规格(mm) O2 5 032 <1>4.0 05 0 

焊接电流(A) 400 - 500 450- 550 500 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用埋弧焊剂 JQ•SJ601 
GB/T 17854 S F308 G-S308 相当 ISO 14174-S AZ 2 

用途：

配合适当的焊丝（如JQ·MH308 、JQ·MH309 、JQ · MH316等），适用于对应的焊接 ，

常见应用领域为压力容器，石油化工。

特性 ：

特殊型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 可配合多

种不锈钢焊丝焊接 ，不增 C及C,、N，烧损小 。

焊剂化学成分（％ ）

试验项目

保证值

例值

熔敷金属力学性能

试验项目

JO•MH308 

JQ•MH309 

JO·MH316 

GBfT标准

例值

GBfT标准

例值

GBfT标准

例值

p 

<:0.060 

0.035 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。

Rm 
(MPa) 

;,,520 

585 

;,,520 

590 

;,,520 

585 

2．焊剂在使用前须经300-350七保温。
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<s0.050 

0.025 

A 

(%) 

;;,30 

38 

;;,25 

37 

;;,25 
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双相不锈钢系列

焊条简明表

适用于超低碳022Cr22Ni5Mo3N 、SAF2205等双相不锈钢的焊接。

适用于超低碳022Cr22Ni5Mo3N,SAF2205等双相不锈钢的焊接。

适用千海洋石油、天然气、石化行业同类型双相不锈钢的焊接。
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不锈钢用焊条 JQ•E312 
GB斤 983 E312- 16 AWS A5.4 E312-16 ISO 3581 - B-ES 312-1 

用途：

适用千各种难焊且易开裂或易发生气孔的钢铁材料，硬性化合金钢等，也可用千

高碳钢。 工具钢及异种金屈的焊接。

特性：

金红石型药皮的双相不锈钢焊条，焊接工艺性能优良 ， 电孤稳定、飞溅小、脱渣容

易、焊缝成型美观。 熔敷金屈中含有40% ~ 50％的铁素体，故具有优异的力学性

能而抗裂性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、DC寸，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P 

s 
Cr Ni Mo Cu 

GBfT标准 <:0.15 0.50-2.50 <:1.00 <:0.040 <:0.030 28.0-32.0 8.0-10.5 <:0.75 <:0.75 

例值 0 070 0 92 0 80 0.030 0 010 28 6 9 34 0.033 0 046 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm(MPa) A(%) 

GB斤标准 ;,660 ;,15 

例值 833 27 

焊接位置-. L“. <R 
1-

阿 氏

(tCl （万） （芯） （父） （心）

参考电流
焊条规格(mm ) O3 2 O4 0 

平焊、横焊 80 - 120 100 - 150 
焊接电流(Al

立焊、仰焊 70 ~ 110 90 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经300七保温 1h，随烘随用 。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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JQ•S2209 不锈钢用焊条

GB/T983 E2209- 16 AWS A5.4 E2209- 16 ISO 3581 - A- E(22 9 3 N L)R 3 2 
ISO 3581- B- ES 2209- 16 

用途：

适用千超低碳022Cr22Ni5Mo3N 、SAF2205等双相不锈钢的焊接。

特性：

金红石型药皮的超低碳双相不锈钢焊条 ， 焊接工艺性优良，熔敷金属中含有

30% - 50％ 的铁素体，具有优异的力学性能和耐腐蚀性能 ，特别是具有可靠的耐

氯化物腐蚀性能和高的耐点蚀性能。

电源极性 ：

交流、直流反接(AC 、 DC. ) ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu N 

0.50 -
GBfT标准 <;0.04 引 ．00 <;0.040 <;0.030 

21 .5 - 7.5 - 2.5 -
2 .OO 23.5 1 0.5 3.5 

«o.75 
0.08 -
0.20 

例值 0.032 1.20 0.69 0.021 0.006 22.75 9.34 3.00 0.10 0.13 

熔敷金属力学性能
试验项目 Rm(MPa) 

GBrr标准 ;,690 

例值 790 

焊接位翌~. L闷. t 沁 1-
汗 芘

( , G) (m (2G) （沁 (.G) 

参考电流
焊条规格(mm) O2 5 <1>32 

平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 ~ 80 90 - 110 

焊接工艺要点： 1 ． 参考320 页焊接工艺摘要。

A(%) 

;,15 

28 

(!)4.0 (!)5.0 

100 - 150 140 - 180 

110 - 140 

2．烘干要求：焊前焊条须经300'C保温 1 h ， 随烘随用。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅 ， 因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。

431 



不锈钢用焊条 JQ•S2209-15 
GB/T 983 E2209- 15 AWS A5.4 E2209-15 ISO 3581-A-E(22 9 3 N L)B 4 2 

ISO 3581 - 8-ES 2209-15 

用途：

适用干超低碳022Cr22Ni5Mo3N 、SAF2205等双相不锈钢的焊接。

特性：

碱型药皮的超低碳双相不锈钢焊条，熔敷金屁中含有 30% - 50％的铁素体，具有

优异的力学性能和耐腐蚀性能，特别是具有可靠的耐氯化物腐蚀性能和高的耐点

蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo 

0.50 - 21.5 - 7.5 - 2.5 -
GBfT标准 <;0.04 -~-=- <;1.00 ,;;0.040 <;0.030 

2.00 23.5 10.5 3.5 
例值 0.028 1.50 0.45 0.016 0.006 22.92 8.95 3.05 

熔敷金属力学性能
试验项目

GBrr标准

Rm(MPa) 

;,690 

• • 焊接位置：一． L． t l 
闷伈汗庄

(IG) （方） （芯） （兀） （砌

参考电流

Cu N 

0.08 -
d0.75 

0.20 
0.015 0.14 

A(%) 

习5

焊条规格(mm) <1>2.5 <!>3.2 <1>4.0 <!>5.0 

平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 100 - 150 140 - 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60-80 90 - 110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300't保温 1h，随烘随用 。
3．焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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JQ•S2594 不锈钢用焊条

GB!T 983 E2594-16 AWS A5.4 E2594-16 

用途：

适用千海洋石油、天然气、石化行业同类型双相不锈钢的焊接 ，如022Cr25Ni7Mo4N,

03Cr25Ni6Mo3Cu2N等。

特性：

金红石型药皮的超低碳含氮双相不锈钢焊条，焊接工艺性优良，电弧稳定 ，飞溅

小，成型美观，药皮耐发红。 熔敷金屈具有良好的抗热裂性。 由千含碳量极低 ， 同

时含有铝、氮，熔敷金屈具有良好的耐点蚀和应力腐蚀开裂性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC+），推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr 

0.5 ~ 24.0 -
GB/T标准 ,;0.04 引 ．00 ,;0.040 ,;Q.030

2.O 27.O 

例值 0.025 0.97 0.73 0 .014 0 .007 25.10 

熔敷金属力学性能
试验项目 RRm(MPa) 

GB/T标准 ;,760 

例值 880 

焊接位置~ ~ t比 Pfl -
( 10) (m (2Q （芯（«E)

参考电流

焊条规格(mm ) <l>2.5 <ll3.2 

平焊、横焊 50 ~ 90 80 ~ 120 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 ~ 80 90 ~ 110 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。

Ni Mo Cu N 

8.0 ~ 3.5 ~ 
10.5 4.5 

0 75 020 ~ 
< 0.30 

920 3 87 0.010 0 25 

A(%) 
;,13 

25 

<1>4.0 <ll5.0 

100 - 150 140 - 180 

110 - 140 

2．烘干要求：焊前焊条须经300七保温 1h，随烘随用。
3采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。

4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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$ 气体保护实心焊丝简明表
上

适用于025Cr22Ni10Mo3N的焊接。



JQ•MG2209 不锈钢用气体保护实心焊丝

GB/T 29713 S2209 AWS A5.9 ER2209 ISO 14343-A-G (22 9 3 NL) 

用途：

适用千022Cr22Ni5Mo3N的焊接 ，常见应用领域为石油化工、船舶等。

特性：

22Cr-9Ni-3Mo-N 奥氏体－铁素体双相不锈钢混合气体保护 M IG 焊丝 ，焊接工艺性

优良，电弧稳定、飞溅小，送丝性良好 ，焊缝成型美观，抗裂性好 ，适用干奥氏体－铁

素体双相不锈钢的焊接。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

0.5% ~ 5％凡＋Ar ; 0.5% ~ 5%C0 2+Ar;0.5% ~ 3%0,+Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu N 

保证值 «o.O3 «O90 
0.50 - _ _ _ 21 .50 ~ 7.50 ~ 2.50 ~ 
2.00 - - - 23.50 9.50 3.50 

勾030 心．030 心．75
0.08 ~ 

0.20 

例值 0.02 1.62 0.40 22.5 8 .75 3.23 0.011 0.009 0.18 0.16 

焊接位置·了＇七::, (;;;)l $ )l 7 
参考电流

焊丝规格(mm) O0 8 010 012 O1 6 

平焊、横焊 70 - 150 100 ~ 200 140- 220 180- 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100 - 170 140- 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1参考320 页焊接工艺摘要。
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ· MG2594 
GB/T 29713 S2594 AWS A5.9 ER2594 ISO 14343-A- G 25 9 4 NL 

用途：

适用千S32750等超级双相不锈钢的焊接 ，常见应用领域为石油化工、船舶、核电等。

特性 ：

奥氏体－铁素体双相不锈钢混合气体保护 MIC焊丝 ， 焊接工艺性优良，电弧稳定、

飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好。 PREN 高 ，耐腐蚀性能好。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% ~ 5%N2+Ar;0.5% ~ 5%C02+Ar ;0.5% ~ 3%02+A, 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu W N 

24.00 ~ 8.00 ~ 2.50 - _ _ _ _ _ _ _ _ . _ _ . __ 0.20 -
保证值的．O3 <2.50 <1.OO «O O30 忒0.O20 <1.50 <1 00 

27 00 10.50 450 0 30 

例值 0.02 2.10 0.56 25.6 9.75 3.25 0.011 0.009 0.15 0.34 0.22 

焊接位置:-L“i. t 伈 l 1-
“ 沁 亢

(,C) (2f) （六） （兀） (JG) （心）

参考电流
焊丝规格(mm) 00 8 O10 O12 O1 6 

平焊、横焊 70 - 150 100 - 200 140 - 220 180 -300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100 - 170 140 - 200 180 ~ 250 

焊接工艺要点： 1参考320 页焊接工艺摘要。
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铭极氢弧焊丝简明表
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不锈钢用氪弧焊丝 JQ•TG2209 
GB/T 29713 S2209 AWS A5.9 ER2209 ISO 14343- A- W(22 9 3 NL) 

用途：

适用干022Cr22Ni5Mo3N的焊接 ，常见应用领域为石油化工、船舶等。

特性 ：

22Cr-9Ni-3Mo-N奥氏体－铁素体双相不锈钢纯氮气体保护 1` IG 焊丝，焊接工艺性

优良 ， 电弧稳定 、无飞溅 ，焊缝成型美观，抗裂性好 ，适用于奥氏体－铁素体双相不

锈钢的焊接。

电源极性：

直流正接(oc-)

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu N 

0 50 ~ 21.50 ~ 7.50 ~ 2.50 ~ 0.08 ~ 
保证值 ,;0 ,03 的．90 ,;0,030 ,;0,030 ,;0,75 

2.00 - - - 23.50 9.50 3.50 0.20 

例值 0.02 1.67 0.44 22.60 8. 70 3.20 0.011 0.009 0.16 0.15 

焊接位置- L. t沁 汗l 沁l 勹
',C) ｛万） OG) ，父），,C) （岭）

参考电流

焊丝规格(mm) <1>1.6 O2 0 

平焊、横焊 50 - 100 100 - 200 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 ~ 80 100 - 180 

焊接工艺要点： 1 ．参考320 页焊接工艺摘要。
认证情况：CCS
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JQ•TG2594 不锈钢用氨弧焊丝

GB/T 29713 S2594 AWS A5.9 ER2594 ISO 14343-A- W 25 9 4 NL 

用途：

适用千S32750等超级双相不锈钢的焊接，常见应用领域为石油化工、船舶 、核电等。

特性：

奥氏体－铁素体双相不锈钢纯氮气体保护TIC 焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳定、

飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观 ，抗裂性好。 PREN 高 ， 耐腐蚀性能好。

电源极性：

直流正接(DC-）

保护气体：

I 00%Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu N 

保证值 .;0.030 ,;2 .50 .. 1.00 
24.00 ~ 8.00 ~ 2.50 ~ 0.20 ~ 

.;0.030 .;0.020 ,;1.50 
27.00 10.50 4.50 0.30 

例值 0.021 2.10 0.56 25.6 9.75 3.25 0.011 0.009 0.15 0.22 

焊接位置- L. t氏 行1 ml 勹
( 1G) Q门 (2G) (3G) （芯） （心）

参考电流

焊丝规格(mm) (1)1 .6 (1)2.0 (1)2.5 (1)3.2 

平焊、横焊 so - 100 100 - 200 200 - 300 300 - 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 - 80 100 -180 200 - 280 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
认证情况：CCS
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会 药芯焊丝简明表
。

适用干022Cr23Ni5Mo3N (S22503)等母材的焊接，如2205等不锈钢。 常见应用领域

为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

适用干03Cr25Ni6Mo3Cu2N(S25554) 、022Cr25Ni7Mo4N (S25073)等母材的焊接。



J0-2209 
GB/T 17853 TS2209- FC11 

不锈钢用药芯焊丝

AWS A5.22 E2209T1 - 1 

用途：

适用千 022Cr23Ni5Mo3N (S22503)等母材的焊接，如 2205等双相不锈钢。 常见应

用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

特性：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝 ，电弧稳定 ，飞溅小，脱渣容易，焊缝成型美观。 熔敷金

屈为双相组织 ，兼有奥氏体不锈钢的综合性能和铁素体不锈钢的抗应力腐蚀等特性。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P S Ni 

GBrr标准的．04
0.50-
2.00 

<;1.0 <;0.040 ,;;0.030 
7.5 ~ 

10.0 

例值 0.03 1.14 0.5 0.022 0.005 9.3 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GBrT标准 ;,690 

例值 820 

焊接位置 -.L闷. t 沁 1-
" 芘

( 1G) (m (2C) （沁 （心）

参考电流

焊接电流(A)

焊丝规格(mm)

平焊、横焊

立焊｀仰焊

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。

A 

(%) 
;,15 

26 

2．推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度：15-20mm。

认证情况：CE

Cr Mo Cu N 

21 0 ~ 2.5 ~ d0 75 0.08 ~ 
24 0 4 0 0 20 

22 5 34 0.01 

KV2(J) 
-20't 
;,27 

35 

CJ>1 .2 

100- 260 

120- 180 

0.12 
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不锈钢用药芯焊丝 JQ-2594 
GB斤 17853 TS2594- FM211 AWS A5.22 E2594T1 - 4 

用途：

适用千03Cr25Ni6Mo3Cu2N ( S25554) 、 022Cr25Ni7Mo4N ( S25073) 等母材的焊接，

如 2507等双相不锈钢。常见应用领域为石油化工、食品医疗、船舶、核电等。

特性 ：

混合气保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成型美观，熔

敷金属具有良好的耐点蚀和耐应力腐蚀开裂性能。

电源极性：直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

熔敷金属化学成分（％）（保护气体：20%C02+80%Ar)
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo 

GB(T标准 <0.O4 0.50 ~ <1.00 < < 8.0 ~ 24.0 ~ 2.5 ~ 
2.50 - - 0.040 0.030 10.5 27.0 4.5 

例值 0.02 1.31 0.52 0.025 0.002 8.3 25.3 3.6 

熔敷金属力学性能（保护气体：20%C02+80%Ar )

试验项目
Rm 

(MPa) 

GB!T标准 ;,760 

例值 838 

焊接位置-. L印. t 伈 1-
汗 汪

(,C) （万） （芯） (JG) （砌

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20~25Umin。
3．推荐干伸长度： 15 ~ 20mm。
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A 
(%) 

习3

30 

Cu W N 

.;1.5 .;1,00 0.20-
0.30 

0.3 0.30 0.22 

KV2(J) 
-40七

;,27 

39 

$1.2 

100 - 260 

120 - 180 



埋弧焊丝及焊剂简明表

配合适当的焊丝（如JQ• MH2209等），用千022Cr22Ni5Mo3N型双相不锈钢结构的焊接。
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不锈钢用埋弧焊丝 JQ•MH2209 
GB/T 17854 S F2209 G-S2209 AWS AS.9 ER2209 

用途：

与烧结型焊剂 JQ · SJ629配合，用千022Cr22Ni5Mo3N型双相不锈钢结构的焊接。

特性：

22Cr-9Ni-3Mo-N奥氏体－铁素体双相不锈钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良，易脱渣，

焊缝成型美观，抗裂性好兼有奥氏体不锈钢的熔金性能和铁素体不锈钢的抗应力

腐蚀特性。

电源极性：

交流(AC)或直流反接(DC' )

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni 

标准值 «o.O3 <0 .90 
0.5 ~ 21 .5 ~ 7.5 ~ 
2.0 - - - 23.5 9.5 

例值 0.02 1.60 0.19 22.80 8.75 

熔敷金属化学成分（％）
试验

C Mn Si Cr Ni 
项目

Mo P S N Cu 

250 ~ 0.08 ~ 
3.50 

<0.O30 <0.O30 <0 75 
0.20 

3.30 0.013 0.008 0.18 0.36 

p s Mo N 

0 5 ~ 21 5 ~ 7 5 ~ < 0 08~ 
保证值 ,;004 2.0 ,;1.00 23.5 10.5 0.040 ,;0030 25-35 0 20 

例值 0.02 1 58 0 21 22 75 8 72 0.025 0.012 3 25 018 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm A 

(MPa) (%) 
保证值 ;,690 ;,15 

例值 732 27 0 

焊接位置-, L闷麟
(,G) （万）

参考电流
焊丝规格(mm) <ll2.5 Cl>3.2 C!>4.0 05 0 

焊接电流(A) 400- 500 450 - 550 500 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1参考320 页焊接工艺摘要。
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JQ•SJ629 不锈钢用埋弧焊剂

GB(T17854 S F2209 FB-S2209 ISO 14174-S AFB 2 NB(T47018 S F2209 

用途：

配合适当的焊丝 （ 如 JQ·MH2209 ) ，用千 022Cr22Ni5Mo3N型双相不锈钢等结构的

焊接。

特性 ：

氪碱型烧结焊剂 ，粒度为 10 ~ 60 目 。 焊丝—焊剂组合焊接工艺性能优良 ， 电弧稳

定，脱渣容易 ，焊缝成型美观，熔敷金属杂质元素含量低，铁素体数合适 ，具有优异

的韧性、焊接性及较高的强度。

焊剂化学成分（％ ）

试验项目 CaO+MgO+CaF2+MnO SiO 2 CaF2 

保证伉 ;,50 ,;;20 ;,15 

例值 53 14.56 21 05 

熔敷金属力学性能（配合焊丝 ： JQ · MH2209 ) 

试验项目

GB斤标准

例值

Rm(MPa) 

;,690 

790 

焊接工艺要点： 1 ． 参考320页焊接工艺摘要。

s 
.;Q 035 

0004 

A(%) 

;,20 

30 

p 

<;0040 

0.021 

2烘干要求：焊前焊剂需经 200 ~ 300°C:保温 1 ~ 2 小时，随烘
随用。
3．推荐道间温度圣1 50°C: ； 多层多道焊推荐道间温度 : ,;; 1 00°C:。
4焊丝及焊件使用状态：焊丝及焊件表面需干净、无锈迹、无油

污、无水分。
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会 深冷不锈钢系列
O) 

焊条简明表

适用于在－196't超低温下服役的304L、308L类奥氏体不锈钢的焊接。

适用干在－196七超低温下服役的316L类奥氏体不锈钢的焊接。



JQ•A002LT 
GBfT 983 E308L-16 

不锈钢用焊条

AWS A5.4 E308L-16 ISO 3581 - A-E(19 9 L)R 3 2 
ISO 3581-B-ES 308L-16 

用途：

适用千在-196'C超低温下服役的 304L、308L类奥氏体不锈钢的焊接。

特性：

金红石型药皮的超低碳不锈钢焊条，焊接工艺性优良，焊条电弧柔和、脱渣性好、

飞溅小、成型美观、耐发红。 其焊缝金屈具有良好的力学性能及抗晶间腐蚀性能，

尤其是在－196°C具有良好的冲击韧性。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC. ) ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

p s 
Cr Ni Mo Cu 

0.50 ~ 
GBfT标准 ,;0.040 -~-=- <;1.00 ,;0.040 ,;0.030 

18.0 ~ 

2.50 21 .0 1 2.O 
9.0 ~ 

<0.75 <0.75 

例值 0.030 1.00 0.68 0.013 0.003 18.40 10.65 0.025 0.020 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例伉

Rm(MPa) 

;,510 

560 

Al%) 

;,,30 

46 

KV2(J) 

- 196't 

39 

焊接位置:-L. t 
哼沁

( t 6) (m (2G 

参考电流
焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 50 ~ 90 80 ~ 120 100 ~ 150 140 ~ 180 
焊接电流(A)

1-
”“: (JG) （心）

立焊、仰焊 60-80 90- 110 110- 140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 300'C保温 1h，随烘随用。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。

4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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不锈钢用焊条 JQ•A022LT 
GB/T 983 E316L- 16 AWS A5.4 E316L- 16 ISO 3581-A-E(19 12 3 L )R 3 2 

ISO 3581 - B- ES 316L- 16 

用途：

适用干在－ 196°C超低温下服役的 3l6L类奥氏体不锈钢的焊接。

特性：

金红石型药皮的超低碳不锈钢焊条 ，焊接工艺性优良，焊条电弧柔和、脱渣性好、

飞溅小、成型美观、耐发红。 其焊缝金屈具有良好的力学性能及抗晶间腐蚀性能，

尤其是在－ 196°C具有良好的冲击韧性。

电源极性：

交流、直流反接 ( AC、 DC+），推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr 

GBfT标准 <;0.040
0.50 -
2.50 

<;1.00 <;0.040 <;0.030 
17.0 -
20.0 

例值 0.024 0.96 0.55 0.020 0.004 18.00 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB/T标准

例值

Rm(MPa) 

;,490 

550 .... 
焊接位置 ~.L. t l 

＂｝ 氏汗 Pl
OC) （万） （芯） （父） （如

参考电流

A( % ) 

;,25 

40 

Ni Mo Cu 

11 .0 - 2.0 -
<0.75 

140 3.0 

13.20 2 20 0 035 

KV2(J ) 
- 196't 

38 

焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 100 - 150 140 - 180 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 60 - 80 90 - 110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经300'C保温 1h，随烘随用 。
3． 采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。



气体保护实心焊丝简明表

适用干022Cr17Ni12Mo2 的焊接。
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不锈钢用气体保护实心焊丝 JQ•MG308LT 
GB!T29713 S308L AWS A5.9 ER308L ISO 14343- A- G (19 9 L) 

用途：

适用千022Crl9Nil0的焊接，常见应用领域为深冷低温环境下长输管线、石油化工等。

特性 ：

超低碳21Cr-lON，奥氏体不锈钢混合气体保护MIC焊丝 ，焊接工艺性优良，电弧稳

定、飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观，抗裂性好，适用于－ 196屯深冷低温环境下

耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性：

直流反接( l)C)

保护气体：

0.5% - 5%C02+Ar; 0.5% - 3%02+Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr 

保证值 <:0.03 
1.00- 0.30- 19.50-
2.50 0.65 22.00 

例值 0.02 1.68 0.45 20.34 

N1 

9.00-

Mo 
p s 

Cu 

11.00 

10.50 0.32 

<:0.75 <:0.025 <:0.020 <:0.75 

0.010 0.006 0.10 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 
例值 0.02 1.60 0.48 20.12 10.38 0.05 0.010 0.002 0.05 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm A KV2(J) 

(MPa) (% ) -196't 
例值 580 38 45 

焊接位置-. L". t 尺 I 1-
汗 沁 汪

(,C) ｛万） （芯） （父） （父） （岭）

参考电流
焊丝规格(mm) CJ>0.8 010 Cl>1.2 O1 6 

焊接电流(A)
平焊、横焊 70 - 150 100 - 200 140 - 220 180 - 300 
立焊、仰焊 70 - 120 100 - 170 140 - 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
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JQ•MG316LT 不锈钢用气体保护实心焊丝

GB/T 29713 S316L AWS A5.9 ER316L ISO 14343- A-G (19 12 3 L) 

用途：

适用于 022Crl7Nil2Mo2 的焊接，常见应用领域为深冷低温环境下长输管线、石油

化工等。

特性：

超低碳 18Cr- 1 2Ni-2Mo奥氏体不锈钢混合气体保护 MIG焊丝，焊接工艺性优良，

电弧稳定、飞溅小，送丝性良好，焊缝成型美观 ， 抗裂性好，适用千－ 196屯深冷低温

环境下耐腐蚀服役环境的焊接。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

0.5% ~ 5%C02+Ar;0.5% ~ 3%0 2+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

1 00 - 0 30 - 18.00 - 11 00 - 2 00 -
保证值的．030 2 50 0 65 20 00 14 00 3.00 s;O 020 s;O 025 s;O 75 

例值 0.020 1 94 0.45 19.34 12 85 2.61 0 006 0 006 0.25 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s Cu 

例值 0020 190 0.48 1920 12 55 2 50 0.005 0 001 0.20 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 
A 

(% ) 
KV2(J) 
一196 °C 

例值 565 40 42 

焊接位置:-::- L t l 1-
(IG) 闷沁 行

参考电流 (2f) (2G) 
，兀）

闷 汗
(3G) “G) 

焊丝规格(mm) O0 8 <ll1 .0 <1>1.2 01 6 

平焊、横焊 70 ~ 150 100 ~ 200 140 ~ 220 180 ~ 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 ~ 120 100- 170 140 - 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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岔 铭极氢弧焊丝简明表
沁

适用千022Cr17Ni12Mo2 的焊接。



JQ•TG308LT 不锈钢用氨弧焊丝

GB斤 29713 S308L AWS A5.9 ER308L ISO 14343- A- W(19 9 L) 

用途：

适用干022Crl9Nil0的焊接，常见应用领域为深冷低温环境下长输管线、石油化工等。

特性：

超低碳21Cr- lON， 奥氏体不锈钢纯氮气体保护 ',、 I C 焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳

定、无飞溅，焊缝成型美观 ，抗裂性好，适用千－ l 96't:深冷低温环境下耐腐蚀服役

环境的焊接。

电源极性：

直流正接(DC-)

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu 

保证值 .;0.03 
1.00 ~ 0.30 ~ 19.50 ~ 9.00 ~ 
2.50 0.65 22.00 11.00 

.;0.75 .;0.025 .;0.020 .;0.75 

例值 0.02 1.76 0.50 19.86 9.85 0.06 0.015 0.009 0.06 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo 
p s 

Cu 

例值 0.02 1.75 0.51 19.85 9.83 0.05 0.010 0.002 0.02 

熔敷金属力学性能

试验项目

例值

焊接位置:-. L. t l l 
．~暑．

陌氏行沁芘

( 1C) (2fl (2G) （沁） (30) （心）

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

Rm 
(MPa) 

585 

<ll1 .6 

50 - 100 

50 - 80 

A 

(%) 
39 

KV2(J) 

一196 七

61 

<1>2.0 <1>2.5 <1>3.2 

100 - 200 200 - 300 300 - 400 

100 - 180 200 - 280 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用氪弧焊丝 JQ•TG316LT 
GB/T 29713 S316L AWS A5.9 ER316L ISO 14343-A-W(19 12 3 L) 

用途：

适用于022Cr 17Nil2Mo2 的焊接，常见应用领域为深冷低温环境下长输管线、石油

化工等。

特性 ：

超低碳 l8Cr一12Ni-2Mo奥氏体不锈钢纯氪气体保护 TIC焊丝 ， 焊接工艺性优良，

电弧稳定、无飞溅 ，焊缝成型美观，抗裂性好 ，适用干－ 1 96'\'.::深冷低温环境下耐腐

蚀服役环境的焊接。

电源极性 ：

直流正接(DC-)

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu 

保证值 «o.03 
1.00 - 0.30 - 18.00 - 11.00 - 2.00 -

.;0.025 .;0.020 .;o. 75 
2.50 0.65 20.00 14.00 3.00 

例值 0.02 1. 70 0.54 18.55 11.52 2.28 0.015 0.008 0.08 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr 

例值 0 02 1 65 0.53 18 50 

熔敷金属力学性能
Rm 

试验项目
(MPa) 

例值

焊接位置-, L“'. t R 
(,G) ( 2f) 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流{A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

（芯）

560 

l 
吁

(JG) 

$1 .6 

50~ 100 

50-80 

Ni Mo p s Cu 

11.50 2.10 0.010 0 001 0 05 

A KV2(J) 

(%) - 196't 

42 63 

l -
沁 门

(JG) （心）

O2.O O2 5 03.2 

100 - 200 200 - 300 300 - 400 

100 - 180 200- 280 

焊接工艺要点： 1参考320 页焊接工艺摘要。
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药芯焊丝简明表

适用千022Cr17Ni12Mo2(S31603)等母材的煤接。
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不锈钢用药芯焊丝 J0-308LT 
GB/T 17853 TS308L-FC11 AWS A5.22 E308LT1-1 

用途：

适用于022Crl9凡 IO(S30403)等母材的焊接 ， 如 304L等不锈钢，主要针对CNG（压

缩天然气）、LNG（液化天然气）、 LPG（液化石油气）三大能源储运装备领域。 常见

应用领域为石油化工、船舶、核电等。

特性：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成型美观。

其突出特点是在－196°C超低温下具有良好稳定的低温冲击性能 ，满足冲击试样侧

向膨胀量＞0.38111111 要求。

电源极性：直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Ni Cr Mo 

保证值 o;;0.04 
0.50-
2.50 

9.0 ~ 18.0-
<1.00 <0.040 <0.030 <0.75 

12.0 21.0 

例值 0.02 1.39 0.39 0.025 0.003 10.1 19.2 0.02 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

Rm 
(MPa) 

;,520 

548 
圃，．

焊接位置~. L. t l 
闷伈吓汪

(,0) (lf) （芯） （沁） （如）

参考电流

焊接电流(A)

焊丝规格(mm)

平焊、横焊

立焊、仰焊

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。

A 
(%) 
;,25 

38 

2推荐气体流量：20-25Umin。
3．推荐干伸长度 ： 15 - 20mm。
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KV2(J) 

一196't
;,31 

39 

<ll1.2 

100 - 260 

120 - 180 

Cu 

go.75 

0.02 



J0-316LT 
GB/T 17853 TS316L- FC11 

不锈钢用药芯焊丝

AWS A5.22 E316LT1 - 1 

用途：

适用千022Crl7Ni 1 2Mo2 ( S31603 )等母材的焊接，如 3 1 6L等不锈钢，主要针对CNG

（压缩天然气） 、 LNG（液化天然气）、LPG（液化石油气）三大能源储运装备领域。 常

见应用领域为石油化工、船舶、核电等。

特性：

CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成型美观。

其突出特点是在－ 196"C超低温下具有良好稳定的低温冲击性能，满足冲击试样侧

向膨胀量＞0.38mm要求。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si P 

0.50~ 
保证值的．O4 <1.OO <0.040 

2.50 
例值 0.02 1.32 0.38 0.022 

s 
Ni 

11.0 -
d0.030 

14.0 

0.006 12.0 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm A 

(MPa) (%) 
保证值 ;,,485 ;,25 

例值 543 39 

焊接位置-. L哼. t 沁 1-
斤 ”: 

( 1G) ("1 (2G (3G) (“) 

参考电流
焊丝规格(mm)

Cr 

1 7.0 ~ 
20.0 
18.4 

Mo 
2.0 ~ 
3.0 
2.4 

Cu 

<0.75 

0.02 

KV2(J) 

-1 96't 
;,,31 

40 

焊接电流(Al
平焊、横焊

立焊、仰焊

<!>1 .2 
100- 260 
120- 180 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：20 -25Umin。
3．推荐干伸长度： 15-20mm。
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古 埋弧焊丝简明表
。

与烧结型焊剂JO•SJ601T配合适用于深冷022Cr17Ni12Mo2的焊接。

配合适当的焊丝1如JQ•MH308LT、JQ•MH316LT等）适用干对应的焊接。



JQ•MH308LT 不锈钢用埋弧焊丝

GB/T 17854 S F308L G-S308L AWS A5.9 ER308L ISO 14343- A- S( 19 9 L) 

用途：

与烧结型焊剂 JQ· SJ601T配合 ，适用千深冷022Crl9Ni I 0 的焊接 ，常见应用领域为

石油石化、CNG 、LNG。

特性 ：

超低碳2 1 C,- ION，奥氏体不锈钢埋弧焊丝 ，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观 ，抗裂

性好。 可适用于－ l96"C工况。

电源极性 ：

交流 (AC)或直流反接(DC•)

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si 

保证值 <0 03 
1.00 -

<;0.60 
2.50 

例值 0 02 1 76 0 55 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn 

保证值
0 50 ~ 

<0.04 2 50 

例值 0.033 1.65 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

焊接位置-. L. 
闷

( IG) (m 

参考电流

Si 

,;1,00 

0.58 

Rm 
(MPa) 

;,480 

578 

Cr 

19.50 -
22.00 

20 25 

Cr 

18.0 -
21.0 

19.79 

焊丝规格(mm) <1>2 .5 

焊接电流(A) 400 - 500 

$3.2 

450 - 550 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。

Ni 

9.00 -
11.00 

9.66 

Ni 

9.0 -
11 0 

10.35 

A 

(%) 
;,30 

33 

<1>4.0 

500 - 600 

p s 
<0 025 <;0015 

0 015 0.009 

p 

,;Q,030 

0.016 

s 
«o.020 

0,009 

KV2(J) 

一196't
;,31 

49 

<1>5.0 

550 - 650 
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不锈钢用埋弧焊丝 JQ•MH316LT 
GB/T 17854 S F316L G - S316 AWS A5.9 ER316L ISO 14343- A- S( 19 12 3 L) 

用途：

与烧结型焊剂JQ·SJ60IT配合适用千深冷 022Crl7Ni I 2Mo2的焊接 ，常见应用领域

为石油石化、CNG 、 LNG。

特性：

超低碳 l 9C广 l2Ni-2Mo奥氏体不锈钢埋弧焊丝，焊接工艺性优良 ，焊缝成型美观 ，

抗裂性好。 可适用千－ 196°C工况。

电源极性：

交流(AC )或直流反接(De+)

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s 
保证值 d0.03 

1 00-
<;060 

18.00 ~ 11.00 - 2.00 ~ 
<0.025 <0.015 

2 50 20.00 14 00 3 00 

例值 0.02 1 78 0.46 18.78 11 76 2 32 0 020 0 010 

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo p s 
0 50~ 17 00 ~ 11 0 ~ 2.00 -

保证值 «o.040 2.50 ,;1,00 20.00 14.0 3.00 
,;Q,030 <:0.020 

例值 0 028 1.65 0.88 19.10 11.21 2.44 0.01 3 0.010 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm A KV2(J) 

(MPa) (%) -1 96't 

保证值 ;.480 ;,,30 ;,31 

例值 578 38 45 

焊接位置 ： 一． L“. 
(,C) （万）

参考电流

焊丝规格(mm) <ll2 5 O32 (!)4.0 05 0 

焊接电流(A) 400- 500 450 - 550 500 - 600 550 - 650 

焊接工艺要点： 1 ．参考320 页焊接工艺摘要。
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JQ•SJ601T 
GBfT 17854 S F308 G-308L 

深冷不锈钢用埋弧焊剂

ISO 14174- S AZ 2 

用途：

配合适当的焊丝（如 JQ · Ml-1308LT 、J Q·MJ-1316LT等） ，适用千对应母材的焊接。 常

见应用领域为石油石化、LNG、CNG。

特性：

特殊型烧结焊剂，焊接工艺性优良，电弧稳定，易脱渣，焊缝成型美观。 配套深冷

不锈钢焊丝可以在－I 96"C具有良好的熔敷金屈冲击韧性。

焊剂化学成分（％）

试验项目 p s 
保证值 <:0.040 $0 035 

例值 0.030 0 016 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm A KV2(J) 

(MPa) (%) - 196't 

GBfT标准 ;,520 ;,30 ;,31 
JO•MH308LT 

例值 595 39 45 

GB/T 标准 ;,520 ;,25 ;,31 
JO•MH316LT 

例值 595 38 43 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2焊剂在使用前须经300~ 350七保温2h。
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$ 核电不锈钢系列
沁

焊条简明表

适用于核电工程超低碳不锈钢材料及其他行业重要结构的焊接。

适用于核电工程超低碳不锈钢材料及其他行业重要结构的焊接。



JQ•A002NP 不锈钢用焊条

GB/T 983 E308L- 16 AWS A5.4 E308L- 16 ISO 3581-A-E(19 9 L)R 3 2 
ISO 3581 - B- ES 308L- 16 NB/T 20009.3 E308L 

用途：

适用千核电工程超低碳不锈钢材料及其他行业重要结构的焊接。

特性：

金红石型药皮的核电用超低碳不锈钢焊条，焊接工艺性优良，电弧稳定 、飞溅小、

脱渣容易 、焊缝成型美观，焊缝金屈具有良好的抗晶间腐蚀性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、DC仆 ，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo 

保证值 .;0.030 0.50 - 2 .00 .;0 .90 忒0.020 .;0.010 18.00 - 21.00 9.00 - 11.00 .;0.50 

例值 0.024 1.50 0.70 0.010 0.002 19.75 10.20 O.Q15 

试验项目 Cu Co N Ti V Nb+ Ta 6铁素体含量

保证值的．15 .;0.050 .;0.07 -- 7 - 15 
例值 0.008 0.017 0.040 0.010 0.005 0.014 11 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R,d知．2

A(%) 
KV2IJ) 

热处理状态
(MPa) (MPa) 室温

保证值 550 - 670 ;;,345 ;,35 ;,60 

564 388 43 70 焊态

例值 559 362 41 5 67.5 595 ~ 625'tx16h 

568 381 42 5 68 595 - 625't:X40h 

焊接位置:-． L闷. t 沁 1-
" PE 

( 1” (2fl (2G) （沁） （必）

参考电流
焊条规格(mm) O2 5 <!>3 2 <!>4 0 050 

焊接电流(Al
平焊、横焊 50 - 90 80 ~ 120 100 - 150 140 - 180 

立焊、仰焊 60 - 80 90 - 110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300't保温 1h，随烘随用。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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不锈钢用焊条 JQ•A022NP 
GB/T 983 E316L- 16 AWS A5.4 E316L- 16 ISO 3581-A-E(19 12 3 L )R 3 2 

ISO 3581 - B- ES 316L- 16 NB/T 20009.3 E316L 

用途：

适用干核电工程超低碳不锈钢材料及其他行业重要结构的焊接。

特性 ：

金红石型药皮的核电用超低碳不锈钢焊条 ，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小、

脱渣容易、焊缝成型美观 ，焊缝金属具有良好的抗晶间腐蚀性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、DC），推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目

保证值

例值

试验项目

保证值

例值

试验项目

C 

,;0.035 

0.025 
Mo 

2.00 ~ 3.00 

2.35 

Mn 

0.50 -
2.50 

1.50 

Cu 
,;0,10 

0.008 

熔敷金属力学性能
Rm 

(MPa) 

S1 

go.90 

0.72 

Co 

<0.15 

0.012 

R.dRpO2 
(MPa) 

保证值 520 ~ 670 

例值 590 

焊接位置 -.L. t 
“i 伈

(,G) （万） （芯）

p 

,;0,025 

0.010 
B 

,;Q,0018 

0.0010 

A(%) 

;,210 ;,30 

410 41 

s 

.;0.015 

0.004 
N 

0.045 

Cr 

18.00 -
20.00 

19.00 
Nb 

0.015 

Ni 
12.00-
14.00 

12.65 

5铁素体含量

5 - 15 

11 

KV2(J) 

室温

;,60 

68 

热处理状态

焊态

焊态

1-
) 冗

心
( ) 汗

兀
( 

参考电流
焊条规格(mm) <1>2.5 <1>3.2 <1>4.0 <1>5.0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 90 80 - 120 100 - 150 140 - 180 

立焊、仰焊 60 - 80 90 - 110 110 - 140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300七保温 1h，随烘随用 。

3．采用交流焊接时 ，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅 ， 因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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JQ•A062NP 不锈钢用焊条

GB/T 983 E309L-16 AWS A5.4 E309L-16 ISO 3581 - A-E(23 12 L)R 3 2 
ISO 3581 - B-ES 309L-16 NB/T 20009.3 E309L 

用途：

适用千核电工程超低碳不锈钢材料的焊接，及其他行业重要结构的焊接。

特性：

金红石型药皮的核电用超低碳不锈钢焊条，焊接工艺性优良，电弧稳定、飞溅小、

脱渣容易、焊缝成型美观。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC仆，推荐采用直流反接。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si P S Cr Ni Mo 
保证值 s;0.030 0.50 - 2.50 s;0.90 s;0.020 s;0.010 22.00 - 25.00 11.00 - 14.00 s;0.50 

例值 0.023 1.50 0.72 0.013 0.002 23.0 13.20 0.015 

试验项目 Cu Co N Ti V Nb+Ta 6铁素体含量

保证值 s;0.15 s;0.050 s;0.07 -- 8 ~ 18 

例值 0.011 0.017 0.040 0.004 0.005 0.012 12 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R心＇氐．2 A KV2(J) 

热处理状态
(MPa) (MPa) (%) 室温

保证值 520 ~ 700 ;,345 ;,30 ;,,50 

例值
548 399 40 65 焊态

552 374 38 55 595 - 625'tX16h 

参考电流
焊条规格(mm) O2 5 <!>3 2 <1>4 0 05 0 

焊接电流IA)
平焊、横焊 50-90 80- 120 100 - 150 140-180 

立焊、仰焊 60 ~ 80 90 ~ 110 110 - 140 

焊接位置-. L闷. t 沁 1-
门 庄

( f C) （万｝ (2G) （沁 （心

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经300'C保温 1h，随烘随用。
3．采用交流焊接时，飞溅较大、药皮易发红、熔深较浅，因此建议
采用直流反接焊接。
4焊接时尽量采用小电流及短弧焊，摆动幅度不宜过大。
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$ 铭极氢弧焊丝简明表
O) 

适用干核电工程超低碳不锈钢材料及其他行业篮要结构的焊接。



JQ · TG308LHR 不锈钢用氨弧焊丝

GB斤 29713 S308L AWS A5.9 ER308L ISO 14343- A- W(19 9 L) 

用途：

适用千核电行业022Cr19Ni 1 0重要结构的焊接。

特性：

超低碳21Cr-lON， 奥氏体不锈钢纯氮气体保护TIG 焊丝，焊接工艺性优良，电弧稳

定、无飞溅，焊缝成型美观，抗裂性好。

电源极性：

直流正接(DC-）

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Ni 

1.00 ~ 0 30 ~ 19 50 ~ 9 00 ~ 
保证值 ,;;O 030 2 50 0.65 22 00 11 00 

例值 0 025 1 76 0.50 19 86 9 85 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

Rm 
(MPa) 

;,510 

578 

熔敷金属晶间腐蚀：GB/T 4334 E法合格。

熔敷金属铁素体数FN:8

焊接位置:-． L闷. t 沁 I 1-
" 沁 庄

( 10) (m (2G) (30) (3G) （心）

考电流
焊丝规格(mm) <1>1 .6 <ll2.0 

Mo p s Cu 

,;;O 75 ,;;O 020 ,;;O 015 ,;;0.75 

0 006 0 010 0 003 006 

A 
探伤

(%) 
;,25 

38 

<1>2.5 <1>3.2 

平焊、横焊 50 - 100 100 ~ 200 200 - 300 300 ~ 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 - 80 100~ 180 200 - 280 

焊接工艺要点： 1 ．参考320页焊接工艺摘要。
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不锈钢用氪弧焊丝 JQ•TG316LHR 
GB/T 29713 S316L AWS A5.9 ER316L ISO 14343-A-W(19 12 3 L) 

用途：

适用干核电行业022CrI 7N i l 2Mo2 系列重要结构的焊接。

特性：

超低碳 18Cr- 12N i-2Mo奥氏体不锈钢纯氮气体保护TIC 焊丝，焊接工艺性优良，

电弧稳定、无飞溅，焊缝成型美观，抗裂性好。

电源极性：

直流正接(De-)

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo P S Cu 

保证值的．030
1.00 ~ 0 30 ~ 18.00 ~ 1 1 00 ~ 2.00 ~ 
2.50 0.65 20.00 14.00 3.00 

.;0.020 .;0.015 .;0.75 

例值 0.025 1.70 0.54 18.55 11.52 2.28 0.015 0.002 0.08 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

Rm 
(MPa) 

;,,510 

605 

A 
(%) 

;,25 

36 

熔敷金属晶间腐蚀：GB/T 4334 E法合格。

熔敷金属铁素体数FN : 6

焊接位置:-． L＂｝. t 伈 l 1-
" 沁 PE 

(tG) （万） （芯） （芯） （芯） (« 

参考电流
焊丝规格(mm) <D1.6 O2 0 

焊接电流(A)
平焊、横焊 50 - 100 100 -200 

立焊、仰焊 50-80 100 ~ 180 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
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探伤

O2 5 O3 2 

200 - 300 300 - 400 

200 - 280 



背面自保护不锈钢氢弧焊丝简明表

470 

471 

472 

473 

474 

JO•TGF308L 相当 S308L 相当 ER308L 适用千022Cr19Ni10(SUS 304L)不锈钢结构的焊接。

JQ•TGF309L 相当 S309L 相当 ER309L 适用于022Cr23Ni13型不锈钢结构或相同类型的不锈钢结构、复合钢和异种钢的焊接。

JQ •TGF316L 相当 S31 6L 相当 ER316L 适用千022C『17Ni12Mo2(SUS 316L)不锈钢结构的焊接。

JO·TGF347 相当 S347 相当 ER347 适用千06Cr18Ni1 1Nb(SUS 34 7)、06C『18Ni11Ti(SUS 321)不锈钢结构的焊接。

JQ•TGF2209 相当 S2209 相当 ER2209 适用于022Cr22Ni5Mo3N (SUS 2205)双相不锈钢结构的焊接。
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背面自保护用不锈钢氪弧焊丝 JQ•TGF308L 
相当 GBfT 29713 S308L 相当 AWS A5.9 ER308L 

用途：

适用于022Crl9Ni IO(SUS 304L)不锈钢结构的焊接，主要应用千石油化工、食品机

械、医疗器械、化肥设备、纺织机械等。

特性：

背面自保护不锈钢氮弧焊丝，焊丝在1`lG 焊丝的外端压涂一层保护药皮，焊接时

药皮会熔化渗透到熔池背面形成一层致密的保护渣壳，从而进行渣保护。 焊缝背

面无需充氮保护，焊接过程稳定，焊缝质量高，焊缝成型好，焊渣易脱落。

电源极性 ：

直流正接(DC才。

保护气体：

100%Ar 

焊芯化学成分（％）

试验项目 C Si Mn 

保证值
< 0.30 - 1 0 ~ 

0 03 0.65 2.5 

焊接位置 -.L＂ . t 氏 l 
汗

（比） （万 （芯） （芯）

参考电流

焊丝规格(mm)

焊接电流(A}

p s 
< < 

0 030 0 030 

1-
沁 尺

（动 ，心）

<1>2.0 

80 ~ 120 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：8-12Umin。

Cr Ni Mo Cu 

19 5 ~ 9.0 ~ < < 
22 0 11 0 0.75 0 75 

O25 

100~ 140 

3烘干要求：焊前焊丝须经 100七保温30-60min，随烘随用。
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JQ•TGF309L 
相当 GB/T 29713 S309L 

背面自保护用不锈钢氪弧焊丝

相当 AWS A5.9 ER309L 

用途 ：

适用千 022Cr23Ni 13型不锈钢结构或相同类型的不锈钢结构、复合钢和异种钢的

焊接，主要应用千石油化工、合成纤维等。

特性 ：

背面自保护不锈钢氮弧焊丝 ，焊丝在 'l'lG焊丝的外端压涂一层保护药皮 ，焊接时

药皮会熔化渗透到熔池背面形成一层致密的保护渣壳 ，从而进行渣保护。 焊缝背

面无需充氮保护，焊接过程稳定 ，焊缝质量高，焊缝成型好，焊渣易脱落。

电源极性 ：

直流正接(DC-) 。

保护气体 ：

100%Ar 

焊芯化学成分 （％ ）
试验项目 C Si 

保证值
< 0 30 ~ 

0 03 0 65 

Mn 

1.0~ 
25 

焊接位置：一． L哼． t沁 I ". 
( ,0) （万）

参考电流

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

（芯） （砌

p s 
< < 

0 030 0 030 

1-
闷 " (3G) （心）

C02.0 

80 - 120 

焊接工艺要点： 1 ． 参考320页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 8 - 1 2Umin。

Cr Ni Mo 

23 0- 12.0~ < 
25.0 14 0 0 75 

$2.5 

100- 140 

Cu 

< 
0 75 

3．烘干要求 ：焊前焊丝须经 1 00'C保温30 -60min，随烘随用。
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背面自保护用不锈钢氪弧焊丝

相当 GB/T 29713 S316L 

JQ•TGF316L 
相当 AWS A5.9 ER316L 

用途：

适用千 022Crl7Ni 12Mo2(SUS 3 I 6L)不锈钢结构的焊接，主要应用千石油化工、食

品机械、医疗器械、化肥设备等。

特性 ：

背面自保护不锈钢氮弧焊丝 ，焊丝在1` lG 焊丝的外端压涂一层保护药皮 ，焊接时

药皮会熔化渗透到熔池背面形成一层致密的保护渣壳 ，从而进行渣保护。 焊缝背

面无需充氮保护 ，焊接过程稳定，焊缝质量高，焊缝成型好，焊渣易脱落。

电源极性 ：

直流正接(DC才。

保护气体：

100%Ar 

焊芯化学成分（％）

试验项目 C Si Mn P 

保证值
,; 0.30 ~ 1.0 ~ 

0.03 0.65 2.5 

总

l
) 汗

8
( 氏

g

,'
( 

L
”g >”g·' 置位接焊

s 
Cr Ni Mo Cu 

,;;,;; 18.0 ~ 11.0 ~ 2.0 ~ 
0.030 0.030 20.0 14.0 3.0 

< 
0.75 

1-
尺

，心）

参考电流

焊丝规格(mm}

焊接电流(A}

<1>2.0 

80 ~ 120 

<l>2.5 

100~ 140 

焊接工艺要点： 1参考320页焊接工艺摘要。
2． 推荐气体流量 ： 8 - 1 2Umin。

3 烘干要求：焊前焊丝须经 100七保温30-60min ， 随烘随用。
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JQ•TGF347 
相当 GB(T29713 S347 

背面自保护用不锈钢氪弧焊丝

相当 AWS A5.9 ER347 

用途：

适用千 06Crl8Nil I Nb(SUS 347) 、 06Cr l 8Ni I I Ti(SUS 321 )不锈钢结构的焊接 ，主要

应用于食品机桩、医疗器械、压力容器、石油化工等。

特性 ：

背面自保护不锈钢氮弧焊丝 ，焊丝在 'l'lG焊丝的外端压涂一层保护药皮 ，焊接时

药皮会熔化渗透到熔池背面形成一层致密的保护渣壳 ，从而进行渣保护。 焊缝背

面无需充氮保护，焊接过程稳定 ，焊缝质量高，焊缝成型好，焊渣易脱落。

电源极性 ：

直流正接(DC- ) 。

保护气体 ：

100%Ar 

焊芯化学成分 （％ ）
试验项目 C Si Mn p s Cr Ni 

保证值
,; 0.30 ~ 1.0 ~ < < 19.0 - 9 0 ~ 

0.08 0.65 2.5 

焊接位置：一． L． t
哼沁

(,0) （万） （芯）

参考电流

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

0.030 0 030 21 5 

I ". 
（砌

1-
闷 " (3G) （心）

<02.0 

80 - 120 

焊接工艺要点： 1 ． 参考320页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 8 - 1 2Umin。

11 0 

Mo Cu Nb 

< < 1ox 
0 75 o 75 C - 1.0 

<1>2.5 

100 ~ 140 

3．烘干要求：焊前焊丝须经 1 00'C保温30 -60min，随烘随用。
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背面自保护用不锈钢氪弧焊丝 JQ•TGF2209 
相当 GB/T 29713 S2209 相当 AWS A5.9 ER2209 

用途：

适用于 022Cr22Ni5Mo3N (SUS 2205)双相不锈钢结构的焊接，主要应用于石油化

工、船舶制造等。

特性 ：

背面自保护不锈钢氮弧焊丝，焊丝在1`lG 焊丝的外端压涂一层保护药皮，焊接时

药皮会熔化渗透到熔池背面形成一层致密的保护渣壳，从而进行渣保护。 焊缝背

面无需充氮保护 ，焊接过程稳定，焊缝质量高，焊缝成型好，焊渣易脱落。

电源极性 ：

直流正接(DC才。

保护气体：

100%Ar 

焊芯化学成分（％）

试验项目 C Si 

保证值
< < 

0 03 0 90 

Mn 

0 5 ~ 
20 

焊接位置 -.L＂ . t 氏
（比） （万 （芯）

参考电流

焊丝规格(mm)

焊接电流(Al

p s Cr 

< < 21 5 ~ 
0.030 0 030 23.5 

l 1-
汗 沁 尺

（芯） （动 ，心）

O20 

80 -120 

焊接工艺要点： 1参考320 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量：8-12Umin。

Ni Mo Cu N 

7.5 ~ 2.5~,; 0.08 ~ 
9.5 3.5 0.75 0.20 

<l>2.5 

100~ 140 

3烘干要求：焊前焊丝须经100七保温30-60min，随烘随用。
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承压设备堆焊用不锈钢焊带

用途 ：

应用在石油化工行业的加氢反应器、原流合成塔、煤液化反应器及核电站的厚壁

压力容器等内表面的大面积埋弧堆焊或电渣堆焊。 与烧结型焊剂JQ · SJ34 配合，

堆焊层具有较小的母材稀释、较高的熔敷速度和优良的堆焊层性能 ， 即优质、高

效、低稀释率。

特性：

不锈钢焊带，与专用烧结焊剂相匹配 ，焊道成形及脱渣性能优良。

` 

Q· EQ308 <0060 <1 00 0.50- 250 

Q· EQ308L 0.030 <l l)() 0.50 • 2 50 

Q•EQ309(A) 0.060 I 00 D.50 ~ 2 50 

Q•EQ3()<) (BJ 0.060 I 00 ~.50 ~ 2 50 

Q EQ3091~A) 0030 石100 350 ~ 2 50 

Q EQ309L(B) 0030 石 I 00 1.50- 2.50 

Q EQ3091 <lo 0.030 云 l OO J.50-250 

Q·EQ3091.Nh 0 030 <I 00 1.50 - 2 50 

Q·EQJIO D.08-0.12 <I 00 1.50- 2 50 

Q· EQ316 <0060 <I()() 3.5 ~ 2 5 

Q· EQ316L `OO30 <I 00 3 5 ~ 2 5 

Q·叨317L , 0030 <1 00 I ̀0 ~ 2 5 

Q EQ347 <0060 引00 J.50- 2.50 

Q· EQ347L <0030 石 l ()() J.50-250 

Q EQ385 乓0025 冬0.50 1.0- 2 5 

Q· EQ2205 <0.030 <090 J.5 ~ 2 5 

Q· EQ2209 <0030 <0.90 J.5- 2 5 

包装形式及重量

无支架的焊带盘

~0025 

~0025 

~0025 

~0025 

长0025

~0025 

~0025 

~0025 

~0025 

长0025

长0025

~0025 

白O.o25

长0.025

长0俨025

长0.030

忍0030

~0015 18.0-21.0 9.0-120 KO 50 ~0.75 

长0015 180-21 0 9.0-120 即50 印75

~0.015 I 0-230 9.0-120 即50 ~0.75 

0.015 23 0- 25 0 12.0- 14 0 即50 ~0.75 

~0.015 21 0-230 9.0-120 即50 ~0.75 

~0.015 230-250 12.0-140 h.O ~ 3 5 ~0.75 

长0.015 'I 0-250 9.0- 14.0 即50 ~0.75 

~0015 21 0~250 9.0-140 印50 ~0.75 

~0.015 26 5 - 28 0 215-225 肛050 ~0.75 

~.015 175-2251110-150 p o~ 5 巨0.75

长0.015175-225110- 150 p o ~ 5 但0.75

长0.015 185- 205 130- 150 脰．0 -.0 ~0.75 

~0015 18.0-210 ~.o - 12.0 •050 ~0.75 

~0015 18.0-21 0 ~-0 - 12.0 ~0.50 ~0.75 

长0.015 195- 21 5 240 - 260 µ. 2 ~ 5 2 I 2 • 2.0 

~0.020~10~35 .o - 7 5 P. 5 ~3 5 即－75

~0.020 加5 ~ 23 5 5 -95 ~.5- 3 5 即．75

<0060 

<0060 

0070 

0070 

<0070 

<0070 

0080 

0080 知C-10

<0060 

<0060 

<0060 

,o邸

d0060 ~xc - 1.0 

石0060 ~xc-1 0 

<0.050 

0.08 ~ 0 20 

0.08 - 0 20 
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6 
硬面堆焊

焊条

药芯焊丝



工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

焊接工艺摘要

硬面堆焊是将具有高硬度、强耐磨的焊接材料借助一定的热源熔敷在母材表

面，使其获得耐磨性能的工艺方法。 硬面堆焊是解决表面工程问题的重要手段，

既可修复服役材料的失效部位，亦可用于新品零件的表面强化，对合理使用材料、

节约贵重金屈、延长工件使用寿命、降低制造成本具有十分重要的意义。

一、堆焊合金体系特点及应用

金桥焊材硬面堆焊铁基合金分为珠光体钢、奥氏体钢、马氏体钢和合金铸铁

四类。

表 I 硬面堆焊铁基合金体系

组织类型 合金特性 主要应用

珠光体型合金
焊搂性好、抗冲击能力强，堆焊尺硬度较
低（一般<381mC) 有利于机械加 1 、 耐 )II丁恀复轴类零件硬质合
序件较及 金打底从1过渡以

强度寐韧性好、易产生热裂纹．焊后硬
川千修复严币冲山载荷下

奥氏体窝猛钢类
度约 170H IlI`r ． 经冷作硬化后硬度可达
450~500llBII, 耐低应力磨料肝损（撩 金屈间肝损和Ii'i料肝损的

伤或氏料店损）
零件

奥氏休氏！合金 川于仔复受到严重冲击的

铭－猛奥氏体讷类
除具备奥氏体祁话钢的优贞外．让有较

好的耐腐蚀性，耐热性和抗热裂性
金屈间肝损的猛钢和碳朵

钢零件

恪－锐奥氏体讥类
耐蚀性，耐高品双化、热强性均好 ， 但耐 JIl 千堆焊化 1容器及阀门

启性较兑 密封而

低碳乃氏体类
川于金屈 I111摩擦肝损零件

乃氏体类排焊金屈的硬度取决于碳和恪
的修复

马氏体合金
中碳马氏体类 的含拭 ．一般为 30~60Hl1C ． 耐陀性较 中、窝碳马氏体类用 l一中芍豹

科，能经受中夺冲击 ． 比珠光体针1和奥氏 料）存损和中度冲上的场合

店碳乃氏体类
（本钢堆焊层抗冲山能力比 窃恪马氏体不锈钢、 T．具

钢．校具钢夺1lIT肛6t对应

钢种的堆焊修复

合金铸铁
合金铸铁堆焊启硬度为 50-6611 RC . JH1

主耍川于低应力强肝粒胪
丐氏体合合铸铁 心的抗阱料肝损能力和优良的耐热、耐

蚀和抗氧化件能；堆焊IIt易出现裂纹
损T.i兄服役零件的修复
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工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

二、堆焊的焊材选择原则

选择焊接材料时应综合考虑待修复工件的工况条件、工件材质／尺寸、堆焊方

法和经济性等因素。

选择堆焊合金一般有几个步骤 ：

l )分析工作条件，确定对堆焊合金的要求。

2)选择合适的堆焊合金类型。

3)分析待选堆焊合金与基体材料的相容性（包括热应力和裂纹倾向），初步选

定堆焊焊条或焊丝，并初步制定堆焊工艺。

4)进行样品堆焊。 堆焊后的工件要在模拟工作条件下经受运行试验。

5)综合考虑使用寿命和成本，最后选定堆焊合金。

6)选择堆焊方法、制定堆焊工艺。

三、堆焊的焊接工艺特性

硬面堆焊工艺要点 ：

l )清理母材：堆焊前对零件表面进行脱脂和除锈，使用机械加工方法去除表

面的各种缺陷（如腐蚀的麻坑、孔穴、表面裂纹和疲劳层）。

2)焊前预热：预热能降低堆焊层金屈的冷却速度和结晶偏析，减少热应力，

防止产生结晶裂纹。 在生产中常采用氧乙炊焰预热、电弧预热和加热炉预热等

方法。

3)堆焊参数 ：需根据使用情况确定堆焊电流、电弧电压、堆焊速度、堆焊焊缝

节距等参数；对千要求堆焊层熔深浅、母材稀释率低的场景，推荐“小电流、低电

压、薄层多次＂的堆焊方法。

4)焊后处理：根据使用要求进行适宜的热处理或其他处理方法。
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工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

5)堆焊层硬度与焊材说明书不符时 ，应分析以下原因 ： （ I ）冷却速度不恰当 ，

一般急冷硬度偏高 ，缓冷偏低 ； （ 2）焊材成分被严重稀释，第 1 层堆焊金屈的稀释

率大，硬度易偏低，5层以后基本不再变化；（3）电流选用不当 ， 电流密度较大时，母

材金屈熔深大 ，硬度容易不正常，一般不采用过大的焊接电流。

四 、确保堆焊质量的措施

l )选择合适的堆焊过渡层 ： 当堆焊层硬度高、预热有困难时，常先用塑性好、

强度不高的焊材堆焊 l 层或多层过渡层，将堆焊层与零件基体隔离，起到减小应

力和稀释率，防止裂纹和剥离的作用。

2)合理控制堆焊金晟稀释率：稀释率越低，堆焊合金层成分更接近焊材 ， 受到

母材的影响就越小 ，堆焊合金层的性能就越符合原设计要求。 稀释率受堆焊方法

的直接影响 ，在方法不可变更时因严格控制堆焊参数来减少堆焊金屈的稀释。

3)科学预防堆焊变形： （ l ）细长的轴类零件和直径大的薄壁圆筒形零件堆焊

时，应尽可能选用线径小的焊材和热输入小的焊接方法，同时层间冷却 ，防止堆焊

部位过热 ，减少变形 ，防止堆焊层裂纹和剥离。 (2) 采用对称焊法以及跳焊法等合

理的堆焊顺序 ，减少变形；（3）采用夹具或临时设置支撑 ，提前设计好反变形量。
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古 焊条简明表
。

页码 牌号 t, li 堆爆II硬II 主霎用途

482 D106 EDPMn2-16 HB~220 适用于低碳钢、中碳钢及低合金钢磨损件表面的堆焊或修复。

482 D107 EDPMn2- 15 HB>220 适用干低碳钢、中碳钢及低合金钢磨损件表面的堆焊或修复。

483 D126 EDPMn4-16 HRC>30 适用于受磨损的低碳钢 、中碳钢及低合金钢表面的堆焊或修复。

483 D127 EDPMn4-15 HRC>30 适用于受磨损的低碳钢、中碳钢及低合金钢表面的堆焊或修复。

484 D132 EDPCrMo-A2-03 HRC>30 适用干受磨损的低碳钢、中碳钢及低合金钢表面的堆焊或修复。

485 D172 EDPCrMo-A3- 03 HRC~40 适用干齿轮、挖泥斗、拖拉机刮板、深耕铎犁、矿山机械等磨损件的堆焊。

486 D207 EDPCrMnSi-A 1 一15 HRC>SO 适用干推土机刀片、螺旋桨等磨损零件的堆焊。

487 D212 EDPCrMo-A4-03 HRC>SO 适用干各种受磨损的机件表面的单层或多层堆焊。

488 D227 EDPCrMoV- A2-15 HRC>SS 适用干承受一定量冲击载荷的耐磨件表面的堆焊。

489 D237 EDPCrMoV-A 1-15 HRC>SO 适用干受泥沙磨损和气蚀破坏的水利机械、挖泥斗、矿山机械零件等的堆焊。

490 D256 EDMn- A- 16 HB习70 适用千各种破碎机，高猛钢轨，启斗｀推土机等受冲击而易磨损部位的堆焊。

491 D266 EDMn-B-16 HB习70 适用于各种破碎机，高猛钢轨，因斗、推土机等受冲击而易磨损部位的堆焊。

492 D276 EDCrMn-B- 16 HB~210 适用于水轮机受气蚀破坏零件、要求耐磨性及韧性高的高猛钢制件的堆焊。

492 D277 EDCrMn-B-15 HB~210 适用干水轮机受气蚀破坏零件、要求耐磨性及韧性高的高猛钢制件的堆焊。

493 D286A HB~370 适用干高猛钢、各类破碎机、推土机等受冲击面磨损部位的堆焊。

494 D286B HB~270 适用千高猛钢｀各类破碎机、推土机等受冲击面磨损部位的堆焊。

495 D307 EDD-D-15 HRC>SS 适用干中碳钢刀具刀口、磨损刀具及其他工具的堆焊或修复。

496 D322 EDRCrMoWV-A 1-03 HRC~55 适用千各种冷冲模及切削刀具、耐磨损性能较高的机械零件的堆焊或修复。

497 D337 EDRCrW- 15 HRC>48 适用干铸钢或锻钢锻栈的堆焊或修复。

498 D397 EDRCrMnMo-15 HRC~40 适用于铸钢或锻钢作还体的热锻模及高强度耐磨零件的堆焊。

499 D502 EDCr-A1-03 HRC>40 适用干工作温度在450't以下的碳钢或合金钢的轴及阀门的堆焊。



500 D507 EDCr-A1-15 HRC>40 适用干工作温度在450'C以下的碳钢或合金钢的轴及阀门的堆焊。

501 0507Mo EDCr-A2-15 HRC~37 适用千工作温度在510't以下的中温高压截止阀密封面的堆焊。

502 D517 EDCr- 8-1 5 HRC>45 适用干碳钢或低合金钢轴、过热蒸汽用阀件、搅拌机桨、螺旋输送机叶片等的堆焊。

503 D547Mo EDCrNi- B- 15 HRC>37 适用干工作温度低千600'C的高压阀门密封面的堆焊。

504 0577 EDCrMn- C-15 HRC>28 适用于工作温度在510't以下的中温高压阀门密封面的堆焊。

505 D608 EDZ- A1 - 08 HRC>55 适用干农用机械、矿山设备等承受砂粒磨损与轻党冲击零件的堆焊。

506 0628 HRC>60 适用千承受轻微的冲击载荷，但要求具有良好的抗磨粒磨损性能的耐磨表面的堆焊。

507 D667 EDZCr- C-15 HRC>48 适用干要求耐强烈磨损、耐腐蚀和耐气蚀场合的堆焊。

508 0687 EDZCr- 0 - 15 HRC~58 适用干要求强烈耐磨损场合的堆焊。

509 0707 EDW-A一15 HRC以60 适用千耐岩石强烈磨损之机械零件的堆焊。
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硬面堆焊用焊条 D106 D107 
GB/T 984 EDPMn2-1 6 GB/T 984 EDPMn2-15 

用途：

适用干低碳钢 、中碳钢及低合金钢磨损件表面的堆焊或修复。

特性 ：

D106是低氢钾型药皮的 Mn型堆焊焊条； D107是低氢钠型药皮的Mn型堆焊焊条，

焊接电弧稳定，脱渣容易。

电源极性：

D106 交流、直流反接(AC 、 DC才 ； D107直流反接(DC)

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目

GBfT标准

例值

堆焊金属硬度

C 

«O.20 

0.14 

Mn 

,;3.50 

3.10 

试验项目

GBfT标准

HB(4层以上）

;,220 

参考电流

焊条规格(mm)

焊接电流(A)

Cl>3.2 

90 ~ 130 

0>4.0 

120~ 170 

<!)5,0 

160-210 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。

482 

2 烘干要求 ： D106、 D107焊前焊条须经300-350'C保温 1 h ,
随烘随用。
3． 大型工件建议焊前预热200'C左右，井将堆焊部分表面的铁
锈油污清除干净。



D126 D127 硬面堆焊用焊条

GB/T 984 EDPMn4-16 GB/T 984 EDPMn4-15 

用途：

适用千受磨损的低碳钢、中碳钢及低合金钢表面的堆焊或修复 ，如车轴、齿轮、行

走主动轮、搅拌机叶片等。

特性：

D126是低氢钾型药皮的Mn型堆焊焊条； D1 27 是低氢钠型药皮的 Mn型堆焊焊条。

电源极性：

D126 交流、直流反接(AC 、 De♦ ) ; D127直流反接( DC+ ）

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn 其他元素总量

GBfT标准 go.20 ,;4 50 ,;2 00 

例值 010 3 80 

堆焊金属硬度

试验项目 HRC(4层以上）

GB/T标准 ;,30 

参考电流
焊条规格(mm) 032 <!>4.0 <1>5 0 

焊接电流(A) 90 ~ 130 120 - 170 160 - 210 

焊接工艺要点： 1 ．参考477页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300- 350七保温 1h，随烘随用。
3．大型工件建议焊前预热300七左右，井将堆焊部分表面的铁
锈油污清除干净。
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硬面堆焊用焊条 D132 
GBfT 984 EDPCrMo- A2- 03 

用途：

适用千受磨损的低碳钢、中碳钢及低合金钢表面的堆焊或修复 ，如矿山机械与农

业机械的磨损件等。

特性 ：

钦钙型药皮的 CrMo型堆焊焊条 ，焊接电弧稳定 ，脱渣容易。

电源极性：

交、直流两用 (AC、 DC )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Cr 

GB斤标准 <0 50 ,;;3 00 

例值 028 1 96 

堆焊金属硬度

Mo 

<;1.50 

0 32 

试验项目 HRC(4层以上）

GBfT标准 ;,30 

参考电流

焊条规格(mm) O3 2 (!)4,0 050 

焊接电流(A) 90 - 130 120 - 170 160 ~ 210 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。
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2烘干要求：焊前焊条须经 1 50't保温 1h，随烘随用。
3． 大型工件建议焊前预热300七左右，井将堆焊部分表面的铁
锈油污清除干净。



D172 硬面堆焊用焊条

GB/T 984 EDPCrMo-A3-03 

用途：

适用千齿轮、挖泥斗、拖拉机刮板、深耕锌犁、矿山机械等磨损件的堆焊。

特性：

钦钙型药皮的CrMo型堆焊焊条，焊接电弧稳定，脱渣容易，工艺性能好。

电源极性：

交、直流两用 (AC 、 DC)

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Cr Mo 

GBfT标准 <0 50 ,;;2 50 ,;;2 50 

例值 0 30 2 15 1 50 

堆焊金属硬度

试验项目 HRC(4层以上）

GB/T标准 ;,40 

参考电流
焊条规格(mm) <!>3 2 <!>4 0 05 0 

焊接电流(A) 90- 130 120 - 170 160-210 

焊接工艺要点： 1 ．参考477页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经 150七保温 1h，随烘随用。

3．大型工件建议焊前预热300七左右，井将堆焊部分表面的铁
锈油污清除干净。
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硬面堆焊用焊条

GB/T 984 EDPCrMnSi- A1-15 

用途：

适用干推土机刀片，螺旋桨等磨损零件的堆焊。

特性：

低氢钠型药皮的 CrMnSi 型堆焊焊条。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 

GBfT标准 030-100 ,;;2 50 ,;;1 00 

例值 0.52 2.42 0 45 

堆焊金隅硬度

Cr 

,;;3 50 

305 

s p 

,;O 035 ,;O 035 

0.007 0.020 

D207 

其他元素总量

.;1 00 

试验项目 HRC(4层以上）

GB/T标准 >50 

参考电流
焊条规格(mm) 03 2 04 0 050 

焊接电流(A) 90 - 130 120-170 160 -210 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。
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2烘干要求：焊前焊条须经300-350'C保温 1h，随烘随用。

3．大型工件建议焊前预热200七左右，井将堆焊部分表面的铁
锈油污清除干净。



D212 硬面堆焊用焊条

GB/T 984 EDPCrMo-M-03 

用途：

适用千各种受磨损的机件表面的单层或多层堆焊，如齿轮、挖斗、矿山机械等。

特性：

钦钙型药皮的CrMo型堆焊焊条，焊接电弧稳定，脱渣容易。

电源极性：

交、直流两用 (AC 、 DC )

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Cr 

GB斤标准 0.30- 0.60 ,;;5.00 

例值 0 50 3 90 

堆焊金属硬度

Mo 

,;,4 00 

0 35 

试验项目 HRC(4层以上）

GB/T标准 >50 

参考电流
焊条规格(mm) <!>3 2 <!>4 0 05 0 

焊接电流(A) 90 - 130 120 - 170 160-210 

焊接工艺要点： 1 ．参考477页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经 150七保温 1h，随烘随用。

3．大型工件建议焊前预热300七左右，井将堆焊部分表面的铁
锈油污清除干净。
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硬面堆焊用焊条 D227 
GB斤 984 EDPCrMoV- A2-15 

用途：

适用千承受一定量冲击载荷的耐磨件表面的堆焊，如掘进机盘形滚刀的受磨表

面等。

特性：

低氢钠型药皮的CrMoV 型堆焊焊条，堆焊金屈具有良好的抗裂性能和抗磨粒磨损

性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目

GBrr标准

例值

堆焊金属硬度

C 

0.45-0.65 

0.50 

试验项目

GB斤标准

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)

ct>3.2 

90 - 130 

Cr 

4.00 - 5.00 

4.53 

Mo 

2.00- 3.00 

2.47 

V 

4.00 - 5.00 

4.50 

HRC(4层以上）

;,55 

ct>4.0 

120~ 170 

<1>5.0 

160-210 

焊接工艺要点： 1 ．参考477页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经300-350'C保温 1h，随烘随用 。
3．大型工件建议焊前预热 300'C左右，并将堆焊部分表面的铁
锈油污清除干净。



D237 硬面堆焊用焊条

GBfT 984 EDPCrMoV-A1-15 

用途：

适用千受泥沙磨损和气蚀破坏的水利机械、挖泥斗、矿山机械零件等的堆焊。

特性：

低氢钠型药皮的CrMoV型堆焊焊条。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目

c 
Cr Mo 

v 
其他元素总量

GBfT标准 0.30 ~ 0.60 8.00 ~ 10.00 冬3.00 0.50 - 1.00 ,;;4.00 

例值 0.35 9.70 0.15 0.65 

堆焊金属硬度

试验项目

GB/T标准

HRC(4层以上）

;,50 

参考电流
焊条规格(mm}

焊接电流(A)

03.2 

90- 130 

<!>4.0 

120-170 

<!>5.0 

160 -210 

焊接工艺要点： 1 ．参考477页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经300- 350七保温 1h，随烘随用。

3．大型工件建议焊前预热300七左右，井将堆焊部分表面的铁
锈油污清除干净。
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硬面堆焊用焊条 D256 
GB/T 984 EDMn- A- 16 

用途：

适用干各种破碎机，高猛钢轨，度斗、推土机等受冲击而易磨损部位的堆焊。

特性：

低氢钾型药皮的高 Mn 型堆焊焊条 ，堆焊金屈为奥氏体高猛钢，具有加工硬化，坚

韧和耐磨的特点。

电源极性：

交流、直流反接 ( AC、 DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

GB斤标准

例值

堆焊金属硬度

C 

<;1.10 

0.54 

试验项目

GBfT标准

参考电流

焊条规格(mm)

焊接电流(A)

Cl>3.2 

90 ~ 130 

Mn 

11 .00 - 16.00 

14.00 

Si 

.;1.30 

0.32 

HB(4层以上）

习 70

0>4.0 

120 ~ 170 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。

其他元素总量

,,5.00 

<l>5.0 

160 - 210 

2．烘干要求：焊前焊条须经300-350七保温 1h，随烘随用 。
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3．堆焊时宜采用小电流，窄焊道。
4 堆焊高猛钢工件时，应铲除疲劳层或经水韧处理或用络猛钢

焊条（如 D277)打底。
5．堆焊时黄烟很大 ，应注意加强通风井站在上风位置进行操作。



D266 硬面堆焊用焊条

GB/T 984 EDMn- 8-16 

用途：

适用千各种破碎机，高猛钢轨，尽斗、推土机等受冲击而易磨损部位的堆焊。

特性：

低氢钾型药皮的高Mn型堆焊焊条，堆焊金属为奥氏体高猛钢，具有加工硬化，坚

韧和耐磨的特点。 由干焊缝金屈中加入了 Mo，从而提高了抗裂和耐磨性能。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Mo 其他元素总量

GBfT标准 <;110 1100-1800 ,;;1 30 <;2 50 ,;;1 00 

例值 0 65 14.60 0 75 1.00 

堆焊金属硬度

试验项目 HB(4层以上）

GB斤标准 习70

参考电流
焊条规格(mm) <!>3.2 <!>4.0 <1>5.0 

焊接电流(A) 90 - 130 120 - 170 160 - 210 

焊接工艺要点： 1 ．参考477页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300- 350七保温 1h，随烘随用。
3．堆焊时宜采用小电流，窄焊道。
4．堆焊高猛钢工件时，应铲除疲劳层或经水韧处理或用铭猛钢

焊条（如 D277)打底。
5．堆焊时黄烟很大，应注意加强通风井站在上风位置进行操作。
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硬面堆焊用焊条 D276 D277 
GB/T 984 EDCrMn-B-16 GB/T 984 EDCrMn- B-15 

用途：

适用千水轮机受气蚀破坏零件、要求耐磨性及韧性高的高猛钢制件的堆焊，如水

轮机叶片导水叶、铁路道岔、螺旋输送机构、推土机刀片、抓斗、破碎刃等。

特性 ：

低氢型药皮的高CrMn 型堆焊焊条 ，焊缝金屈能加工硬化，富有韧性、耐气蚀，并具

有良好的抗裂性能。

电源极性：

D276 交流、直流反接 (AC、 DC• ); D277直流反接(DC*）

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 

11.00 -
18.00 

Si 

引．30

Cr 

13.00-
17.00 

Ni Mo 其他元素总量

GB/T标准 «O.80 ,;2.00 ,;2.00 

例值 0.38 12.65 0.45 14.20 0.050 0.065 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

GBfT标准

焊条规格(mm)

焊接电流(A)

$3.2 

90 - 130 

HB(4层以上）

;,210 

<1>4.0 

120-170 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。

,;;4.00 

<!>5.0 

160 - 210 

2．烘干要求：焊前焊条须经300 - 350't:保温 1h，随烘随用 。
3．堆焊时黄烟很大，应注意加强通风井站在上风位置进行操作。
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D286A 硬面堆焊用焊条

企业标准 Q/12JQHC006

用途：

适用于高猛钢、各类破碎机、推土机等受冲击面磨损部位的堆焊，如铁路高猛钢

轨，道岔堆焊修复等。

特性：

低氢钾型药皮的 MnMo型堆焊焊条 ，熔敷金屈为奥氏体组织，可冷作加工，冲击后

硬化，抗冲击耐磨性好，韧性高井具有较好的抗裂性能。

电源极性 ：

交流、直流反接(AC 、 DC. ）

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Mo s p 

保证值 d0.1 2 
14.00-

dO.40 
1 50-

<:O 035 «o.035 
18.00 2.50 

例值 010 15 95 0.15 2.35 0 003 0 014 

堆焊金属硬度

试验项目 HB(4层以上）

保证值
焊态 锤击后 辗压冲击后

180 - 230 370 -420 400 - 500 

参考电流
焊条规格(mm) O32 O4 0 05 0 

焊接电流(A) 90- 130 120- 170 160-210 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。
2烘干要求 ：焊前焊条须经300- 350't保温 1h，随烘随用。
3．堆焊时边焊接边浇水激冷，焊后锤击、碟轧冲击。
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硬面堆焊用焊条 D286B 
企业标准 Q/12JQHC006

用途：

适用千高猛钢、各类破碎机、推土机等受冲击面磨损部位的堆焊，如铁路高猛钢

轨，道岔堆焊修复等。

特性 ：

低氢钾型药皮的MnN i 型堆焊焊条，熔敷金屈为奥氏体组织，可冷作加工 ，冲击后

硬化，抗冲击耐磨性好，韧性窝井具有较好的抗裂性能。

电源极性 ：

交流、直流反接 ( AC、 DC+ )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Ni s p 

保证值 .;O 12 
14 00 -

«O 40 
3 00 ~ 

«0 035 ,;;Q 035 
18.00 4.00 

例值 0 10 17.00 0.14 3.48 0 004 0 012 

堆焊金属硬度

试验项目 HB(4层以上）

保证值
焊态 锤击后 碟压冲击后

180 ~ 230 270 ~ 320 360 - 370 

参考电流

焊条规格(mm) 032 O4 0 <!>5 0 

焊接电流(A) 90 - 130 120 - 170 160 - 210 

焊接工艺要点 ： 1参考477 页焊接工艺摘要。
2烘干要求 ：焊前焊条须经300-350七保温 1h，随烘随用 。
3． 堆焊时边焊接边浇水激冷 ，焊后锤击、碟轧冲击。
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D307 硬面堆焊用焊条

GB/T 984 EDD-D-15 

用途：

适用千中碳钢刀具刀口、磨损刀具及其他工具的堆焊或修复。

特性：

低氢钠型药皮的CrWV型堆焊焊条。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Cr w v s p 

其他元素总量

GBrr标准
0.70 - 3.80 - 17.00 - 1.00 -

1.00 4.50 19.50 1.50 
.;0 .035 .;0.040 .;1.50 

例值 0.85 4.00 19.00 1.35 0.009 0.020 

堆焊金属硬度（焊后经540't三次回火）

试验项目

GB!T标准

HRC(4层以上）

;,55 

参考电流

焊条规格(mm)

焊接电流(A)

$3.2 

90 ~ 130 

<1>4.0 

120 ~ 170 

<!)5,0 

160 ~ 210 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300- 350't保温 1h，随烘随用。
3．小型堆焊件预热温度 300't；大型堆焊件预热温度600七。
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硬面堆焊用焊条 D322 
GB(T984 EDRCrMoWV-A 1-03 

用途：

适用干各种冷冲楼及切削刀具、耐磨损性能较高的机械零件的堆焊或修复。

特性 ：

钦钙型药皮的 CrMoWV型冷冲模堆焊焊条 ，焊接电弧稳定 ，脱渣容易。

电源极性：

交、直流两用 (AC、 DC )

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目
c 

GB/T标准 的50

Cr 

,;5,00 

堆焊金属硬度（焊后空冷 ）

试验项目

GBfT标准

Mo 

,;2.50 

w 
7.00-
10.00 

V 

,;1.00 

s 

go.O35 

p 

«o.O40 

例值 0.34 3.65 1.53 8.34 0.56 0.012 0.027 

HRC(4层以上）

;,55 

参考电流

焊条规格(mm)

焊接电流(A)

(1)3.2 

90 ~ 130 

0>4.0 

120 ~ 170 

<!>5.0 

160 - 210 

焊接工艺要点： 1 ．参考477页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 1 50'C保温 1h ，随烘随用。
3．堆焊件预热温度 300'C以上，以免开裂。
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D337 硬面堆焊用焊条

GB/T 984 EDRCrW-15 

用途：

适用千铸钢或锻钢锻模的堆焊或修复。

特性：

低氢钠型药皮的CrW型热锻模堆焊焊条。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目

c 
Cr w s 

P 其他元素总量

GBfT标准 0.25 - 0.55 2.00 - 3.50 7.00 - 10.00 .;0.035 .;0.040 ,;,1.00 

例伍 0.35 2.65 8.50 0.010 0.015 

堆焊金属硬度（焊后空冷）

试验项目

GB/T标准

HRC(4层以上）

;,48 

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)

03.2 

90- 130 

<D4.0 

120 ~ 170 

<!>5.0 

160-210 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经 300 - 350't:保温 1h，随烘随用。

3．堆焊件预热温度300't:以上，焊后缓冷。
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硬面堆焊用焊条 D397 
GB/T 984 EDRCrMnMo-15 

用途：

适用于铸钢或锻钢作还体的热锻模及高强度耐磨零件的堆焊，如 5CrMnMo 、

5CrNiMo、 5CrNiSiW钢制锻模等。

特性 ：

低氢钠型药皮的 CrMnMo 型热锻模堆焊焊条，堆焊层组织为马氏体＋残余奥氏体，

具有耐金属间磨损及磨粒磨损性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目

c 
Mn Si Cr Mo 

s p 

GBrr标准 <0 60 生50 ,;;1.00 立00 ,;;1.00 ,;;0.035 ,;;0.040 

例值 0.40 1. 70 0.43 1.65 0.50 0.007 0.018 

堆焊金属硬度（焊后空冷）

试验项目

GBfT标准

HRC(4层以上）

;,40 

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)

<!>3.2 

90 ~ 130 

<1>4.0 

120-170 

<1>5.0 

160-210 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300-350't保温 1h，随烘随用。
3．堆焊件预热温度 250't以上 ，焊后缓冷。
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D502 硬面堆焊用焊条

GBfT 984 EDCr-A 1-03 

用途：

适用千工作温度在450"C以下的碳钢或合金钢的轴及阀门的堆焊。

特性：

钦钙型药皮的 1Crl 3 型阀门堆焊焊条，堆焊金屈为 1Crl 3 半铁素体高络钢。 堆焊

层具有空滓特性，一般不需进行热处理，硬度均匀，亦可在750 ~ 800"C退火软化 ，

当加热至900- IOOO"C空冷或油滓后，可重新硬化。

电源极性：

交、直流两用 (AC 、 DC )

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Cr s P 其他元素总量

GBfT标准 <;0.15 10 00 - 16 00 

例值 0.12 11.20 

堆焊金属硬度（焊后空冷）

试验项目

GB/T标准

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)

<!>3.2 

80- 120 

S:0.030 

0 008 

,;,0.040 ,;,2.50 

0.024 

HRC(4层以上）

;,40 

<ll4.0 

120 ~ 160 

<1>5.0 

160 ~ 200 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 150七保温 1h，随烘随用。
3．堆焊件预热温度 300'C以上，焊后进行不同热处理可获得相
应的硬度。
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硬面堆焊用焊条

GBfT 984 EDCr-A1-15 

用途：

适用干工作温度在450°C以下的碳钢或合金钢的轴及阀门的堆焊。

特性：

D507 

低氢钠型药皮的 ICrl3 型阀门堆焊焊条，堆焊金属为 ICrl3半铁素体高络钢。 堆焊

层具有空滓特性，一般不需进行热处理，硬度均匀，亦可在 750 - 800°C退火软化，

当加热至 900 - I 000°C空冷或油滓后，可重新硬化。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Cr S P 其他元素总量

GBfT标准 的．15 10.00 - 16.00 ,;;0.030 ,;;0.040 ,;;2.50 

例值 0.13 13.34 0 .006 0.022 

堆焊金属硬度（焊后空冷）

试验项目 HRC(4层以上）

;,40 GBfT标准

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)

<ll3.2 

80- 120 

<1>4.0 

120 - 160 

<1>5.0 

160 ~ 200 

焊接工艺要点： 1 ．参考477页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经300'C保温 1h，随烘随用。
3．堆焊件预热温度 300'C以上，焊后进行不同热处理可获得相
应的硬度。



D507Mo 硬面堆焊用焊条

GBfT 984 EDCr-A2-1 5 

用途：

适用千工作温度在5lO气以下的中温高压截止阀密封面的堆焊。

特性：

低氢钠型药皮的 1 Crl 3型阀门堆焊焊条 ，堆焊金屈为 1Cr13 半铁素体高络钢。 堆

焊层具有空滓特性 ，堆焊金晟具有较高的中温硬度 ， 良好的热稳定性和抗冲蚀性。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目

例值

c 

0.14 

Cr 

GB/T标准 也20 10.00 - 16.00 <;6.00 立50 立00 立50

11.75 

N i Mo 

3.50 0.45 

W 其他元素总量

1.30 

堆焊金属硬度（焊后空冷，耐软化至5 1 O"C ) 
试验项目

GB/T标准

HRC(4层以上）

;,37 

参考电流

焊条规格(mm)

焊接电流(A)

$3.2 

80 ~ 120 

<1>4.0 

120 ~ 160 

al5.0 

160 ~ 200 

焊接工艺要点 ： 1 ．参考477 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300七保温 1 h，随烘随用。
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硬面堆焊用焊条 D517 
GB/T 984 EDCr-B-15 

用途：

适用干碳钢或低合金钢轴、过热蒸汽用阀件、搅拌机桨、螺旋输送机叶片等的堆焊。

特性 ：

低氢钠型药皮的 2Crl 3 型阀门堆焊焊条 ，堆焊金属为 2Cr l 3 马氏体高络钢。 堆焊

层具有空滓特性，一般不需进行热处理 ，硬度均匀 ，可在750 - 800'{:退火软化 ， 当

加热至950- 1000'{:空冷或油滓可重新硬化。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目

GBrr标准

例值

C 

<:0.25 

0.20 

Cr 

10.00 - 16.00 

13.40 

其他元素总量

S:5.00 

堆焊金属硬度（焊后空冷，耐软化至 500°C )

试验项目 HRC(4层以上）

;,45 GBfT标准

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)

<1>3.2 

80 ~ 120 

<ll4.0 

120 ~ 160 

<1>5.0 

160 ~ 200 

焊接工艺要点： 1 ．参考477 页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经300'C保温 1h，随烘随用 。
3．堆焊件预热温度 300'C以上 ，焊后进行不同热处理可获得相
应的硬度。



D547Mo 硬面堆焊用焊条

GB/T 984 EDCrNi-B-15 

用途：

适用千工作温度低千600"C的高压阀门密封面的堆焊。

特性：

低氢钠型药皮的 CrN心Mo型阀门堆焊焊条，堆焊金屈具有良好的高温抗擦伤、抗

冲蚀等性能，有较高的高温硬度，良好的热稳定性和抗疲劳性。 堆焊金屈时效强

化效果显著，随若时效时间的增加，硬度和抗擦伤性能有进一步的提高。

电源极性：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo Nb S P 其他元素总量

GBfT标准
< 0 60 ~ 3 80 ~ 14 00 ~ 6.50 ~ 3.50 ~ 0.50 ~ < < 

冬2.50
0.18 5.00 6.50 21.00 12.00 7.00 1.20 0.030 0.040 

例值 0.060 1.45 5.60 15.50 10.35 4.50 0.90 0.005 0.020 

堆焊金属硬度

试验项目

GB/T标准

HRC(4层以上）

;,,37 

参考电流

焊条规格(mm)

焊接电流(A)

<D3.2 

80 - 120 

CD4.0 

120 - 160 

<1>5.0 

160 - 200 

焊接工艺要点： 1 ．参考477页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经300七保温 1h，随烘随用。
3．堆焊大工件、深孔小口径截止阀阀体或其它钢材时需以一定

温度预热且焊后缓冷。
4堆焊时需连续施焊3 ~4层 ，不得间断，堆焊层厚度加工应不

小于5mm，以保证硬度和化学成分稳定，但不宜堆焊过厚，以免
产生裂纹。
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硬面堆焊用焊条 D577 
GB/T 984 EDCrMn- C- 15 

用途：

适用干工作温度在51 O"C以下的中温高压阀门密封面的堆焊。

特性 ：

低氢钠型药皮的CrMn型阀门堆焊焊条，堆焊金属为高络猛型奥氏体钢，冷作硬化

效果显著 ，具有良好的抗擦伤性能 ，有一定的中温硬度 ，较好的热稳定性 ，焊条抗

裂性好 ，堆焊金属切削加工性能良好。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Ni Mo 其他元素总量

GB!T标准 ,;;1. 1 0 12.00- 18.00 <;2.00 12.00 - 18.00,;;6.00 <;4 .00 <;3.00 

堆焊金属硬度

试验项目

GBfT标准

HRC(4层以上）

;,28 

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)

<ll3.2 

80 - 120 

<J:>4.0 

120 - 160 

<1>5.0 

160 -200 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经300'C保温 1h，随烘随用 。
3．堆焊金属加工后高度应在5mm以上，以保证化学成分和硬度

均匀。



D608 硬面堆焊用焊条

GB/T 984 EDZ- A1 - 08 

用途 ：

适用千农用机械、矿山设备等承受砂粒磨损与轻微冲击零件的堆焊。

特性 ：

石墨型药皮的CrMo型铸铁堆焊焊条， 由于堆焊金屈为铸铁组织的 Cr、Mo碳化物 ，

因此堆焊层具有较高的硬度和耐磨性，对泥沙及矿石的磨耗有良好的抵抗能力。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Cr Mo 

GBfT标准 2 50 - 4 50 3.00 ~ 5 00 300-500 

例值 3 40 356 4.00 

堆焊金属硬度

试验项目 HRC(4层以上）

GB/T标准 ;,55 

参考电流
焊条规格(mm) O32 (1)4 0 al5.0 

焊接电流(A) 90 ~ 130 120 ~ 170 160~210 

焊接工艺要点 ： 1 ．参考477页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经250七保温 1 h ， 随烘随用。
3．堆焊件预热温度： 400- 500't ； 若堆焊厚度允许时可先用
J507焊条堆焊一层，再趁热堆焊 ，焊后缓冷。
4．堆焊层不能进行切削加工 ， 只能磨加工。

505 



硬面堆焊用焊条 D628 
企业标准 Q/12JQHC006

用途：

适用千承受轻微的冲击载荷，但要求具有良好的抗磨粒磨损性能的耐磨表面的堆

焊，如锤击式磨煤机锤头，风扇式磨煤机冲击板等。

特性 ：

石墨型药皮的CCrMo型铸铁堆焊焊条。 堆焊层为高碳高络铸铁型弥散碳化物，且

堆焊层硬度较高，耐热强性能较好，但堆焊层硬而脆，承受压力与冲击载荷的能力

较低，为了不影响堆焊层的抗磨粒磨损性能，尽可能采用较小电流，以利于堆焊层

硬相结晶的排列方向。

电源极性：

直流反接(DC•)

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目

保证值

例值

堆焊金属硬度

C Cr Mo 

3.00 - 5.00 11.00 - 20.00 1.00 - 4.00 

4.65 15.00 1.74 

V 

.. 1.00 

0.32 

试验项目

保证值

HRC(4层以上）

;,60 

参考电流

焊条规格(mm)

焊接电流(A)

Cl>3.2 

90- 130 

(1)4.0 

120 - 170 

<1>5.0 

160-210 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经250'C保温 1h，随烘随用。
3．堆焊件预热温度： 400-600'C，井将工件上的铁锈、油污、氧
化物等清除干净。
4．每次堆焊的长度以不超过50-70mm 为宜。

5．焊后工件应在600- 700'C回火 1h后再缓冷，或焊后将工件

立即放入干燥和预热的砂箱或草灰中缓冷。



D667 硬面堆焊用焊条

GB/T 984 EDZCr- C- 15 

用途：

适用千要求耐强烈磨损、耐腐蚀和耐气蚀场合的堆焊 ，如石油工业中离心裂化泵

轴套，矿山破碎机部件及柴油机引擎上的气门盖等。

特性 ：

低氢钠型药皮的CC心型铸铁堆焊焊条 ，堆焊层在 500气以下具有良好的耐磨损、

耐腐蚀和耐气蚀能力 ，超过此温度则堆焊层硬度剧降。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Ni 其他元素总量

GBfT标准
2.50 - .;8 00 1 00 - 25 00- 3.00 - ,;;2 00 
5.00 4.80 32.00 500 

例值 340 3 50 1 67 2885 3 50 

堆焊金属硬度

试验项目 HRC(4层以上）

GB门标准 >48 

参考电流

焊条规格(mm) 032 O4 0 05 0 

焊接电流(A) 90 - 130 120 - 170 160 - 210 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。
2烘干要求：焊前焊条须经300 - 350'C保温 1h ， 随烘随用。
3堆焊件预热温度： 500- 600'C, 井将工件上的铁锈、油污 、氧
化物等清除干净。
4．每次堆焊的长度以不超过50- 70mm为宜。
5．焊后工件应在 600- 700'C回火 1h后再缓冷，或将工件立即
放入干燥和预热的砂箱中或放草灰中缓冷。
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硬面堆焊用焊条 D687 
GB斤 984 EDZCr-D-15 

用途：

适用千要求强烈耐磨损场合的堆焊，如牙轮钻头小轴、煤孔挖掘器 、提升度斗、破

碎机辗、泵框筒、混合器叶片等。

特性 ：

低氢钠型药皮的CCr型铸铁堆焊焊条，电弧较稳，飞溅少，渣少，脱渣容易，堆焊层

即使用合金刀具也难以进行切削加工 ，只能研磨。 金相组织为马氏体和粗大复合

碳化物。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目
c 

Mn Si Cr B 其他元素总量

GB斤标准 3.00 - 4.00 1.50 - 3.50 幼．00
22.00 ~ 0.50 ~ 
32.00 2.50 

例值 3.75 2.30 2. 35 29.00 1.20 

<;6.00 

堆焊金属硬度
试验项目

GB斤标准

HRC(4层以上）

;,58 

参考电流

焊条规格(mm)

焊接电流(A)

$3.2 

90- 130 

<!>4.0 

120 - 170 

05.0 

160-210 

焊接工艺要点： 1参考477页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300-350'C保温 1h，随烘随用 。
3．堆焊件预热温度： 400-600'C，井将工件上的铁锈、油污、氧
化物等清除干净。
4． 每次堆焊的长度以不超过50 -70mm为宜。
5．焊后工件应在600- 700'C回火 1h后再缓冷，或将工件立即

放入干燥和预热的砂箱中或放草灰中缓冷。
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D707 硬面堆焊用焊条

GB斤 984 EDW-A-15 

用途：

适用千耐岩石强烈磨损之机城零件的堆焊，如混凝土搅拌机叶片、推土机和泵浦

叶片、挖泥机叶片、高速混砂箱等。

特性：

低氢钠型药皮的C\V 型堆埠焊条，堆焊金屈含铭量高，具有较高的硬度。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

GB!T标准

例值

堆焊金属硬度

C 

1.50 ~ 3.00 

2.38 

Mn 

<;2.00 

1.92 

Si 

,;;4.00 

1.52 

w 
40.00 - 50.00 

42.50 

试验项目

GB/T标准

HRC(4层以上）

;,60 

参考电流

焊条规格(mm)

焊接电流(A)

¢>3.2 

90 ~ 130 

<P4.0 

120 ~ 170 

<1>5.0 

160 - 210 

焊接工艺要点： 1 ．参考477页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经300- 350七保温 1h，随烘随用。
3．碳钢堆焊件预热温度： 300'C以上；低合金钢堆焊件预热温
度：400-500七；不锈钢堆焊件预热温度：600-650七。
4焊接时采用小电流为宜。
5．低合金钢及不锈钢焊后须经 700七退火。
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。 药芯焊丝简明表...... 
。

类别 页码 牌已 堆焊层硬度

512 JQ•YD256 HB习70 适用于承受冲击磨损工件的单层或多层堆焊修复。

513 JQ-YD257 HRC~20 适用干大部分可焊钢的修补或硬面堆焊前的打底层堆焊。

514 JQ•YD307 HRC·26- 32 适用千承受强冲击工件硬面堆焊前的过渡层堆焊。

515 JQ•YD132-1 HRC>30 适用千低碳钢、中碳钢或低合金钢工件的修补。

516 JQ•YD397 HRC~30 适用干承受强冲击和高应力工件硬面层或过渡层堆焊。

517 JQ•YD172- 1 HRC~40 适用千承受冲击，中度磨损工件的堆焊修复。

518 JQ•YD407 HRC>40 适用干承受强冲击和高应力工件硬面层或过渡层堆焊。

519 JQ•YD507 HRC~45 适用千承受冲击和疲劳磨损工件硬面层堆焊。

气保护堆焊 | 520 JO·YD212- 1 HRC>50 适用干承受冲击、耐磨粒磨损工件的单层或多层堆焊修复。

药芯焊丝 I s21 JQ•YD212- Q HRC~SO 适用于承受冲击、耐磨粒磨损工件的单层或多层堆焊修复。

522 JQ·YD557 HRC~50 适用千承受冲击磨损｀高温磨损模具的硬面层堆焊。

523 JQ•YD567 HRC>SO 适用干承受冲击磨损、高温磨损栈具的硬面层堆焊。

524 JQ•YD55- J HRC~50 适用千承受中度冲击｀高度磨损工件的单层或多层堆焊修复。

525 JQ•YDSS- T HRC>50 适用干承受中等冲击或应力磨损工况部件的单层或多层堆焊修复。

526 JQ•YD527 HAG 52- 57 适用于承受高冲击磨损或高温磨损工件的堆焊修复。

527 JQ·YD601- Q HRC>55 适用干承受轻微冲击 ，强磨粒磨损工件的堆焊修复。

528 JQ•YD60-J HRC>58 适用千承受低冲击、强磨粒磨损工件的单层或多层堆焊修复。

529 JQ•YD65 HRC~60 适用千承受砂粒磨蚀工况设备或构件的堆焊修复。

530 JQ •YDM430 HB习70 与烧结焊剂 JQ•SJD414N配合，适用于硬面堆焊前的打底层堆焊。
埋弧堆焊 I s3, JQ•YDM450S HRC, 35 与烧结焊剂 JQ•SJ601 配合，适用于承受高温磨损或腐蚀工件的堆焊修复。
药芯焊丝及焊剂

532 JQ •YD414N HRC~38 与烧结焊剂JO· SJD414N配合适用干连铸辕硬面堆焊。



533 JO·YDM414N HRC凶0 与烧结焊剂 JO·SJD41 4N配合适用干连铸棍硬面堆焊。
埋弧堆焊

药芯焊丝及焊剂 534 JQ •YDM415 HRC>40 
与烧结焊剂 JO·SJD414N配合，适用千热带／棒材轧机辗、开还辗、滚轮、导卫板、助卷提的修复

及制造。

535 I JQ•YDM420 HRC>40 与烧结焊剂 JQ•SJD414N配合适用干承受高温磨损、抗冷热疲劳工件的堆焊修复。

536 I JQ •YDM224 HRC>40 
与烧结焊剂JO•SJD102配合，适用千夹送棍、型钢轧机锻钢棍、张力棍的修复，也适用于其它

要求耐磨、耐高温氧化、抗冷热疲劳性能的零部件的表面堆焊。

| 537 I JQ-YDM227 HRC>45 
与烧结焊剂JQ·SJD102配合，适用于热轧辕和开还辖的修复及其复合轧辏的制造，也适用千

埋弧堆焊
其它要求耐磨、耐高温氧化、抗冷热疲劳性能的零部件的表面堆焊。

药芯焊丝及焊剂 1 538 I JQ·YDM258 HRC>50 
与烧结焊剂 JO· SJD102配合，适用于支承辗、中间辗、矫直辖、卷曲辗的修复及制造，也适用于

其它要求耐磨、耐高温氧化、抗冷热疲劳性能的零部件的表面堆焊。

539 JQ•SJ601 配合不锈钢类埋弧堆焊药芯焊丝，适用千耐磨耐腐蚀工况的堆焊修复。

540 JQ-SJD414N 配合Cr13 系埋弧堆焊药芯焊丝，适用于各类炼钢辕堆焊修复。

541 JO·SJD102 配合C『5 系埋弧堆焊药芯焊丝，适用千各类轧钢辂堆焊修复。

542 JO·YDZ307 HB>170 适用干硬面堆焊打底层／过渡层或受冲击部件的堆焊修复。

543 I JO·YDZ1996 HB习70
适用于承受高冲击力或旋转载荷的工件修复 ，也可作为硬面堆焊修复的过渡层材料，或用千

猛合金钢及其他异种金尽的焊接。

| 544 JQ•YDZ164 HRC>58 适用干承受低冲击、高应力、强磨粒磨损工件的堆焊修复。

明弧自保护 I 545 JQ•YDZ601 HRC>58 适用千承受低冲击、强磨粒磨损工件的堆焊修复。
堆焊药芯焊丝

546 JQ-YDZ602-1 HRC>58 适用于承受低冲击、高应力、强磨粒磨损工件的堆焊修复。

547 JO•YDZ602 HRC>60 适用千承受高应力、强磨粒磨损工件的堆焊修复。

548 JQ•YDZ603 HRC, 60 适用于承受低冲击、高应力、强磨粒磨损工件的堆焊修复。

549 JQ•YDZ604 HRC>60 适用于承受低冲击、强磨粒磨损、耐高温工件的堆焊修复。

。...... 
...... 



硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YD256 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用千承受冲击磨损工件的单层或多层堆焊修复，如各种破碎机、高猛钢轨、道

岔、推土机等。

特性 ：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊道成型美观；

熔敷金属为奥氏体高猛合金，具有良好的抗冲击性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%CO, 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 其他

保证值 ,;1,10 11.00-1600 ,;;1,30 ,;;5.00 

堆焊金属硬度

试验项目 HB（堆焊5 层）

保证值 ;,170 

参考电流
焊丝规格(mm) O1 2 O1 4 (1)1.6 

焊接电流(A) 180 - 280 200 - 280 220 - 320 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量： 16-25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。

4．焊丝库房的湿度应保持在小千60%。
5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。

512 



JQ•VD257 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用千大部分可焊钢的修补或硬面堆焊前的打底层堆焊。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊道成型美观；

熔敷金晟具有良好的抗裂性能和可加工性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+A r 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C 

保证值 «o.20 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Mn 

,;3.00 

Si 

go.80 

(1)1,2 

180 ~ 280 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。

Mo 

,;2,00 

Ni 

,;5.00 

HRC（堆焊5 层）

;,20 

<J>1 .6 

220- 320 

2．推荐气体流量： 16-25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。
4．焊丝库房的湿度应保持在小千60%。

其他

,;3,00 

024 

240 - 320 

5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YD307 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用干承受强冲击工件硬面堆焊前的过渡层堆焊，如模具、齿轮等。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊道成型美观；

熔敷金屈具有良好的抗裂性能和耐金屈间磨损性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% ~ 25%C02+Ar 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目
c 

Mn Si Mo Ni 其他

保证值 0.02-0.10 1.00-2.50 ,;1.QO 0.50- 1.50 2.50-4.50 .;3.00 

堆焊金属硬度

试验项目

保证值

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

HRC（堆焊5层）

26-32 

Cl>1.2 

180 ~ 280 

<1>1.6 

220 - 320 

O2.4 

240 ~ 320 

焊接工艺要点： 1．参考第477页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量： 16- 25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。
4焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
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JQ•VD132-1 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用千低碳钢、中碳钢或低合金钢工件的修补，如矿山、农业机械的磨损件。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊道成型美观；

熔敷金晟具有中度抗冲击磨损性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

I 00%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目

保证值

堆焊金属硬度

C 

«0.50 

试验项目

保证值

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(Al

Cr 

,;3,00 

<1>1 .2 

180 -280 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。

Mo 

,;1.50 

HRC（堆焊5 层）

;,30 

01.4 

200- 280 

2．推荐气体流量： 16-25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。
4．焊丝库房的湿度应保持在小千60%。

其他

,;1,00 

01 .6 

220 - 320 

5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
6．大型堆焊件预热温度：300七。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YD397 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用干承受强冲击和高应力工件硬面层或过渡层堆焊，如楼具、齿轮等。

特性：气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊道成型

美观；熔敷金屈具有良好的高温硬度和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Mo Ni 其他

保证值 s;0.30 .;3.00 s;0.80 1.00 - 3.00 ,;2.00 芍．00 .;3.00 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

(1)1.2 

180 - 280 

HRC（堆焊5层）

;,30 

$1.6 

220 - 320 

焊接工艺要点： 1．参考第477页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量： 16 ~ 25Umin。
3．推荐干伸长： 15~25mm。
4焊丝库房的湿度应保持在小于60%。

02.4 

240 - 320 

5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放
时间不宜超过一年。
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JQ•VD172-1 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用千承受冲击，中度磨损工件的堆焊修复，如齿轮、挖泥斗、拖拉机刮板、深耕锌

犁等。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定 ，飞溅小 ，易脱渣 ， 焊道成型美观；

熔敷金属为 Cr-Mo合金，具有中度抗冲击磨损性能。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Cr Mo 其他

保证值 ,-o 50 .;2 ,50 ,;2,50 ,;1 00 

堆焊金属硬度

试验项目 HRC（堆焊5 层）

保证值 ;,40 

渗考电流
焊丝规格(mm) O1 2 01 4 O1.6 

焊接电流(A) 180 - 280 200- 280 220 - 320 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2推荐气体流量： 16 -25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。

4．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
5非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
6．大型堆焊件预热温度：300'C。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YD407 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用干承受强冲击和高应力工件硬面层或过渡层堆焊，如楼具、齿轮等。

特性：气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊道成型

美观；熔敷金屈具有良好的高温硬度和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Mo Ni 其他

保证值 <;0.40 <;3.00 ,;;0.80 1.00 - 3.00 生．00 还．00 芍．00

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

<D1.2 

180 - 280 

HRC（堆焊5层）

;,40 

<1>1.6 

220 - 320 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量 ： 16 ~ 25Umin。
3．推荐干伸长： 15~25mm。
4焊丝库房的湿度应保持在小于60%。

O2.4 

240 - 320 

5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放
时间不宜超过一年。
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JQ•VD507 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用千承受冲击和疲劳磨损工件硬面层堆焊，如热锻模具等。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊道成型美观；

熔敷金晟具有良好的高温硬度和抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+A r 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Mo Ni 其他

保证值 的．50 心．00 式0.50 2.50 - 3.50 .. 1.00 .. 2.00 o,;5.00 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证伉

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

<ll1 .2 

180 ~ 280 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。

HRC（堆焊5层）

;,45 

<1>1.6 

220 - 320 

2．推荐气体流量： 16-25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。
4．焊丝库房的湿度应保持在小千60%。

O2.4 

240 - 320 

5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YD212-1 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用千承受冲击、耐磨粒磨损工件的单层或多层堆焊修复，如矿山机械、采掘机械

等零部件。

特性 ：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良 ， 电弧稳定，飞溅小，易脱渣 ，焊道成型美观；

熔敷金属硬度高，具有优良的耐磨粒磨损性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%CO, 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目

保证值

C 

0.30 ~ 0.70 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Cr 

<;5.00 

<1>1.2 

180 -280 

Mo 

,;4,00 

HRC（堆焊5层）

;,50 

O1 .4 

200 -280 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量： 16-25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。

4．焊丝库房的湿度应保持在小千60%。

其他

-.1.00 

<1>1.6 

220- 320 

5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
6．大型堆焊件预热温度：300'C。
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JQ•VD212-0 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用承受抗冲击、耐磨粒磨损工件的单层或多层堆焊修复，如矿山机械、采掘机械

等零部件。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊道成型美观；

熔敷金屈硬度高，具有优良的耐磨粒磨损性能。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

100% C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目

保证值

C 

0.30 - 0.70 

堆焊金属硬度

渗考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Mn 

,;;2 ,50 

$1 .2 

180 - 280 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。

Si 

<;1.50 

HRC（堆焊5 层）

;,50 

<!>1.4 

200 - 280 

2推荐气体流量： 16 -25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。

4．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。

Cr 

3.00 - 7.00 

<!>1.6 

220 - 320 

5非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YD557 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用干承受冲击磨损、高温磨损模具的硬面层堆焊，如小型热挤压楼、切边模等。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊道成型美观；

熔敷金屈具有良好的高温硬度和耐冷热疲劳性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% ~ 25%C02+Ar 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Mo Ni W 其他

保证值 的．60 幼．00 .;;0.80 2.00 - 4.00 生．00 .;;1.00 ;,5.00 幼．00

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Cl>1.2 

180 ~ 280 

HRC（堆焊5层）

;,50 

<1>1.6 

220 - 320 

焊接工艺要点： 1．参考第477页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量： 16- 25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。
4焊丝库房的湿度应保持在小于60%。

O2.4 

240 ~ 320 

5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
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JQ•VD567 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用千承受冲击磨损、高温磨损模具的硬面层堆焊，如小型热挤压棱、切边模等。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊道成型美观；

熔敷金晟具有良好的高温硬度和耐冷热疲劳性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+A r 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Mo Ni 其他

保证值 ,;1.00 ,;2,00 引．00 ,;8,00 ,;6,00 ,;2,00 ,;5.00 

堆焊金属硬度

试验项目 HRC（堆焊5 层）

保证值 ;,50 

参考电流
焊丝规格(mm) <1>1.2 (])1 .6 O2 4 

焊接电流(A) 180 - 280 220- 320 240 - 320 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量： 16-25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。
4．焊丝库房的湿度应保持在小千60%。
5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YD55-J 
企业标准 Q/1 2XCL001

用途：

适用千承受中度冲击、高度磨损工件的单层或多层堆焊修复 ，如采掘、矿山等设备

部件。

特性 ：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定 ，飞溅小，易脱渣 ，焊道成型美观 ；

熔敷金属硬度高 ， 多层堆焊不易产生裂纹。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C0 2+A, 

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目

c 
Mn Si Cr Mo 其他

保证值 0.40 ~ 0.80 生．00 ,;2.00 4.00 ~ 8.00 ,;2.00 ,;3.00 

堆焊金属硬度

试验项目

保证值

HAC（堆焊 5层）

;,50 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

CD1.2 

180 - 280 

<])1.4 

200 - 280 

(1)1.6 

220 - 320 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2． 推荐气体流量 ： 16-25Umin。
3． 推荐干伸长： 15- 25mm。

4． 焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年 ，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
6．大型堆焊件预热温度 ： 300'C。
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JQ•VD55-T 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用于承受中等冲击或应力磨损工况部件的单层或多层堆焊修复，如滑动金屈

件、扭转件磨面等。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊道成型美观；

熔敷金屈组织为马氏体＋碳化物 ，硬度高，具有优良的抗冲击磨损性能。

电源极性：

直流反接(DC' )

保护气体：

100%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Mo 其他

保证值 <0 70 生．50 <;1.50 6.00 ~ 10.00 <;3.00 <;3.00 

堆焊金属硬度

渗考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

$1 .2 

180 - 280 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。

HRC（堆焊5 层）

;,50 

<!>1.4 

200 - 280 

2推荐气体流量： 16 -25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。

4．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。

<!>1.6 

220 - 320 

5非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
6．大型堆焊件预热温度：300'C。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YD527 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用干承受高冲击磨损或高温磨损工件的堆焊修复，如锤锻模、挖泥斗等。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，焊道成型美观；

熔敷金屈具有良好的抗裂性能和耐冷热疲劳性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% ~ 25%C02+Ar 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr Mo Ni 其他

保证值 0.20 - 0.40 0.50 - 2.00 0.50 - 2.00 8.00 - 10.50 2.00 - 3.50 1.00 - 3.00 还．00

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Cl>1.2 

180 ~ 280 

HRCI堆焊5层）

52-57 

<1>1.6 

220 - 320 

焊接工艺要点： 1．参考第477页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量： 16- 25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。
4焊丝库房的湿度应保持在小于60%。

O2.4 

240 ~ 320 

5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
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JQ•VD601-0 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用千承受轻微冲击，强磨粒磨损工件的堆焊修复，如对流换热器、耐磨钢采矿设

备、水泥泵组件等。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，焊道成型美观。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

I 00%C02 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr 其他

保证伍 2.00 - 5.00 ,;2 00 ,;2,00 17.00 - 25.00 ,;3,00 

堆焊金属硬度

试验项目 HRC（堆焊5 层）

保证值 ;,55 

参考电流
焊丝规格(mm) <ll1 .2 O1 4 O1.6 

焊接电流(A) 180 ~ 280 200 - 280 220 - 320 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量： 16-25Umin。
3．推荐干伸长： 15- 25mm。
4．焊丝库房的湿度应保持在小千60%。
5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
6．大型堆焊件预热温度：300七。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YD60-J 
企业标准 Q/1 2XCL001

用途：

适用千承受低冲击、强磨粒磨损工件的单层或多层堆焊修复 ，如采掘、破碎等设备

部件。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝 ，堆焊工艺优良 ， 电弧稳定 ，飞溅小 ，易脱渣 ，焊道成型美观；

低碳钢堆焊4~5mm ，堆焊层硬度可达60HRC左右，多层堆焊容易产生裂纹。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

15% - 25%C02+A, 

熔敷金属化学成分（％）
试验项目

c 
Mn Si Cr Mo 其他

保证值 0.50 - 1.20 ,;;3.00 圣2.00 4.00 - 8.00 0.80 - 2.00 恐．00

堆焊金属硬度

试验项目

保证值

HRC（堆焊5层）

;,58 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

CD1.2 

180 -280 

<])1.4 

200 - 280 

(1)1 .6 

220 - 320 

焊接工艺要点： 1参考第477 页焊接工艺摘要。
2．推荐气体流量： 16-25Umin。
3． 推荐干伸长： 15 - 25mm。

4．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
5．非真空包装焊丝存放时间不宜超过半年，真空包装焊丝存放

时间不宜超过一年。
6．大型堆焊件预热温度：300'C。
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JQ•VD65 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用千采矿、隧道挖掘、建工、水泥等行业中承受砂粒磨蚀工况的设备或构件的堆

焊修复，如钻头、螺旋推进器、水泥泵组件、农机工具、铲斗齿等。

特性：

气保护堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，电弧稳定，飞溅小，焊道成型美观；堆焊焊道

表面有细密的应力释放裂纹，熔敷金屈组织为马氏体基体＋碳瑚复合化合物 ，不能

机械加工，只能砂轮打磨；具有优良的耐强磨粒磨损和抗冲蚀性能。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

保护气体：

15% - 25%C02+Ar 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr 其他

保证值 1.00~ 2 50 020-150 0.20- 1.50 700-950 <;300 

堆焊金属硬度
试验项目 HRC（堆焊5 层）

保证值 ;;,60 

参考电流

焊丝规格(mm) 01 2 O1 4 O1 6 

焊接电流(A) 180 ~ 280 200- 280 220 ~ 320 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2焊丝库房的湿度应保持在小于60%。

3．大型堆焊件预热温度：300't。
4堆焊焊道表面产生的裂纹可以释放一部分焊接应力、减小工

件变形、防止剥落。 在自由状态下，堆焊层裂纹仅存在于耐磨
层，不会向母材延伸。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YDM430 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

与烧结焊剂JQ•SJD414N配合适用于硬面堆焊前的打底层堆焊。

特性 ：

埋弧堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良 ，易脱渣 ，焊道成型美观；熔敷金屈具有良好的

抗裂性能和可加工性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目

保证值

C 

go.10 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Mn 

0.50- 2.50 

Si 

<;1.50 

Cr 

16.00 - 19.00 

HB（堆焊5层）

习70

<D3.2 

320- 450 

(1)4.0 

350- 500 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
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JQ•VDM450S 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

与烧结焊剂 JQ· SJ60I 配合，适用于承受高温磨损或腐蚀工件的堆焊修复，如岩棉

离心辗等。

特性：

埋弧堆焊药芯焊丝 ，堆焊工艺优良，易脱渣，焊道成型美观；熔敷金屈具有良好的

抗热疲劳和高温氧化性能。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr W+Co+Mo 其他

保证值 式0.40 生50 生．00 10.00 - 15.00 ;,,4.00 .;3.00 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

HRC（堆焊5 层）

;,35 

Ol3.2 

320- 450 

<!>4.0 

350 - 500 

焊接工艺要点： 1．参考第 477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于 60%。

531 



硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YD414N 
企业标准 Q/12XCL001

用途 ：

与烧结焊剂JQ·SJD4l4N 配合，适用于连铸辗硬面堆焊。

特性 ：

埋弧堆焊药芯焊丝 ，堆焊工艺优良 ，易脱渣 ，焊道成型美观；熔敷金屈具有良好的

耐腐蚀、耐磨损以及耐热冲击性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Si Cr Mo Ni 其他

保证值 <;0.15 1.00 - 2.00 <;1.50 11.00 - 14.00 <;1.00 2.00 - 4.00 ,;3.00 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

HRC（堆焊 5层）

;,38 

<D3.2 

320- 450 

(1)4.0 

350- 500 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
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JQ•VDM414N 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

与烧结焊剂JQ·SJD414N配合，适用于连铸棍硬面堆焊。

特性：

埋弧堆焊药芯焊丝 ，堆焊工艺优良 ， 易脱渣，焊道成型美观；熔敷金屈具有良好的

耐腐蚀、耐磨损和耐热冲击性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目
c 

Mn Si Cr Ni Mo 其他

保证值 0.05 - 0.15 1.00 - 2.00 ,;;1.50 12.00 - 15.00 3.00 - 5.00 .. 1.00 ,;;3.00 

堆焊金属硬度

试验项目

保证值

参考电流

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

HRC（堆焊5 层）

;,40 

$3.2 

320- 450 

$4.0 

350 ~ 500 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YDM415 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

与烧结焊剂JQ·SJD414N配合适用千热带／棒材轧机辗、开还辗、滚轮、导卫板、助

卷辗的修复及制造。

特性 ：

埋弧堆焊药芯焊丝 ，堆焊工艺优良，易脱渣，焊道成型美观；熔敷金屈具有良好的

耐高温氧化、磨损和耐热冲击性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Mo Ni 其他

保证值 s;0.35 0.50 - 2.50 生．00 12.50 - 14.50 ;,0.50 ;,0.50 s,5.00 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

HRC（堆焊5层）

;,40 

<ll3.2 

320 - 450 

<1>4.0 

350- 500 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
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JQ•VDM420 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

与烧结焊剂 JQ • SJ04l4N 配合，适用干承受高温磨损、抗冷热疲劳工件的堆焊

修复。

特性：

埋弧堆焊药芯焊丝 ，堆焊工艺优良，易脱渣，焊道成型美观；熔敷金屈具有良好的

耐高温氧化和磨损性能。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr 其他

保证值 叨．50 0.50 - 2.00 s,2 .00 11.50 - 14.50 幼00

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

HRC（堆焊5 层）

;,40 

<1>3.2 

320- 450 

<!>4.0 

350 - 500 

焊接工艺要点： 1．参考第 477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于 60%。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YDM224 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

与烧结焊剂 JQ·SJDI02配合，适用干夹送棍、型钢轧机锻钢辗、张力辗的修复，也

适用于其它要求耐磨、耐高温氧化、抗冷热疲劳性能的零部件的表面堆焊。

特性 ：

埋弧堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良，易脱渣，焊道成型美观；熔敷金屈耐磨性优异，

抗疲劳能力强。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目

c 
Mn S1 Cr Mo 其他

保证值 0.10 - 0.30 0.50 - 2.00 勺．50 2.00 - 5.00 生．00 ,;2.00 

堆焊金属硬度

试验项目

保证值

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

HRC（堆焊5层）

;,40 

CD3.2 

320 -450 

<1>4.0 

350- 500 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
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JQ•VDM227 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

与烧结焊剂JQ · SJOI02 配合，适用于热轧辗和开还棍的修复及其复合轧辗的制

造，也适用于其它要求耐磨、耐高温氧化、抗冷热疲劳性能的零部件的表面堆焊。

特性：

埋弧堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良 ，易脱渣，焊道成型美观；熔敷金屈耐磨性优异 ，

抗疲劳能力强。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目

保证值

C 

0.20- 0.50 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Cr 

4.00 - 7.00 

Mo 

习．00

其他

<;3.00 

HRC（堆焊5 层）

;,45 

<1>3.2 

320- 450 

<!>4.0 

350 - 500 

焊接工艺要点： 1．参考第 477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YDM258 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

与烧结焊剂 JQ· SJDI02配合，适用干支承棍、中间辗、矫直辗、卷曲辗的修复及制

造，也适用千其它要求耐磨、耐高温氧化、抗冷热疲劳性能的零部件的表面堆焊。

特性 ：

埋弧堆焊药芯焊丝，堆焊工艺优良 ，易脱渣 ，焊道成型美观；熔敷金屈耐磨性优异，

抗疲劳能力强。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目

c 
Mn Si Cr Mo 其他

保证值 0.30 - 0.50 0.50 - 2.00 0.50 - 2.00 3.00 - 6.00 习 ．00 ,;3.00 

堆焊金属硬度

试验项目

保证值

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

HRC（堆焊5层）

;,50 

(!)3.2 

320- 450 

<!>4.0 

350 - 500 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。

538 



JQ•SJ601 硬面堆焊用埋弧焊剂

GB/T 36037 S A G 3 

用途：

配合不锈钢类埋弧堆焊药芯焊丝，适用于耐磨耐腐蚀工况的堆焊修复。

特性：

特殊型烧结焊剂，堆焊工艺优良，易脱渣，焊道成型美观。

焊剂化学成分（％ ）
试验项目 SiO计Ti02 CaO+MgO Al203+Mn0 CaF2 

保证值 5.00 - 10.00 6.00 - 10.00 30.00 - 40.00 40.00 - 50.00 

堆焊金属硬度

配合焊丝

JO·YDM450S 

试验项目

保证值

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。

HRC（堆焊5层）

;,,35 

2焊剂在使用前须经300~ 350't烘焙2h。

s p 

<:0.05 <:0.06 
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埋弧焊剂 JQ•SJD414N 
GB/T 36037 S A G 3 

用途：

配合 Crl3 系埋弧堆焊药芯焊丝，适用干各类炼钢辗堆焊修复。

特性：

特殊型烧结焊剂，堆焊工艺优良，易脱渣，焊道成型美观。

焊剂化学成分（％）
试验项目 Si02+Ti02 Al,03+Mn0 CaF2 S P 

保证值 20.00 - 30.00 30.00 - 45.00 20.00 - 35.00 S:0.06 的．08

堆焊金属硬度

试验项目

HRC（堆焊5 层）
配合焊丝

JQ•YDM430 保证值 习70HB

JQ-YD414N 保证值 以38

JQ•YDM414N 保证值 ;,40 

JO·YDM415 保证值 ;,40 

JQ•YDM420 保证值 ;,40 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经300- 350七烘焙2h。
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JQ•SJD102 埋弧焊剂

GB/T 36037 S A G 3 

用途：

配合Cr5 系埋弧堆焊药芯焊丝，适用千各类轧钢棍堆焊修复。

特性：

特殊型烧结焊剂，堆焊工艺优良，易脱渣，焊道成型美观。

焊剂化学成分（％）
试验项目 SiO泸Ti02 Al203+Mn0 CaF2 S P 

保证值 20.00-30.00 20.00-32.00 10.00-20.00 式0.06 ,;0.08 

堆焊金属硬度

配合焊丝

JO·YDM224 

JQ-YDM227 

JO·YDM258 

试验项目

保证值

保证值

保证值

HRC（堆焊5层）

;,40 

;,45 

;,50 

焊接工艺要点： 1．参考第477页焊接工艺摘要。
2．焊剂在使用前须经300-350七烘焙2h。
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硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用干硬面堆焊打底层／过渡层或受冲击部件的堆焊修复。

特性 ：

JQ•YDZ307 

明弧自保护堆焊药芯焊丝，堆焊时无需外加保护气体，堆焊工艺优良 ， 电弧稳定，

飞溅小，易脱渣 ，焊道成型美观。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

C 

,;1.00 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Mn 

10.00 - 15.00 

Si 

,;2.00 

Cr 

11 .00 ~ 16.00 

HB（堆焊5层 ）

;,170 

©2.8 

320 -450 

<1>3.2 

350- 500 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
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JQ•VDZ1996 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途 ：

适用千承受高冲击力或旋转载荷的工件修复 ，如导轨、转换器、滚筒齿轮、螺栓面、

破碎机锤、挖掘机铲斗和易受热应力的部件；也可作为硬面堆焊修复的过渡层材

料，或用千猛合金钢及其他异种金属的焊接。

特性：

明弧自保护堆焊药芯焊丝，堆焊时无需外加保护气体，堆焊工艺优良，电弧稳定 ，

飞溅小，易脱渣，焊道成型美观；熔敷金屈具有良好的延伸性能、抗冲击性能和加

工硬化性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr N1 

保证值 ,.,.00 5.00 - 8.00 圣2.00 18.00 - 22.00 8.00 - 10.00 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

HB（堆焊5层）

;,170 

(!)2.8 

320- 450 

C!>3.2 

350 - 500 

焊接工艺要点 ： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YDZ164 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用于承受低冲击、高应力、强磨粒磨损工件的堆焊修复，如磨煤机磨盘／磨辗、水

泥立磨、矿渣立磨、破碎机单辗等堆焊修复。

特性 ：

明弧自保护堆焊药芯焊丝 ，堆焊时无需外加保护气体 ，堆焊工艺优良，电弧稳定，

飞溅小，焊道成型美观 ，焊道出现细密的横向应力释放裂纹；熔敷金属硬度窝 ， 只

能砂轮打磨。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目
c 

Mn Si Cr Mo 其他

保证值 4.00 ~ 6.00 ,;2,50 2.00 ~ 3.50 20.00 ~ 25.00 0.30 ~ 0.80 心．00

堆焊金属硬度

试验项目

保证仿

参考电流

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

HAC（堆焊5层）

;,58 

<!>2.8 

320 - 450 

<I>3.2 

350 - 500 

焊接工艺要点 ： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
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JQ•VDZ601 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用千承受低冲击、强磨粒磨损工件的堆焊修复，如复层耐磨板堆焊制造等。

特性：

明弧自保护堆焊药芯焊丝，堆焊时无需外加保护气体，堆焊工艺优良，电弧稳定 ，

飞溅小，焊道成型美观，焊道出现细密的横向应力释放裂纹；熔敷金屈硬度高 ， 只

能砂轮打磨，熔敷金屈为高络铸铁合金，具有优良的耐磨粒磨损性能。

电源极性 ：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si 

保证值 4.00 - 5.50 0.50 - 2.00 生．00

堆焊金属硬度

Cr 

;,21.00 

其他

'<3.00 

试验项目

保证值

HRC（堆焊5层 ）

;,58 

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

(!)2.8 

320 - 450 

焊接工艺要点： 1．参考第 477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。

<!>3.2 

350 - 500 
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ• VDZ602-1 
企业标准 Q/12XCL001

用途 ：

适用千承受低冲击、高应力、强磨粒磨损工件的堆焊修复 ，如水泥 、电力行业破碎

原料用的磨辗、磨盘等。

特性 ：

明弧自保护堆焊药芯焊丝 ，堆焊时无需外加保护气体 ，堆焊工艺优良，电弧稳定，

飞溅小，焊道成型美观 ， 焊道出现细密的横向应力释放裂纹 ；熔敷金屈硬度高，

只能砂轮打磨，熔敷金屈为高络铸铁合金，具有优良的耐磨粒磨损和抗高温氧

化性能。

电源极性：

直流反接(DC• )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Si Cr Mo 其他

保证值 4.50 - 6.50 0.50 - 2.00 圣2.00 ;,,22.00 <;1.00 心．00

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

HRC （堆焊5层）

;,58 

Cl>2.8 

320 -450 

<ll3.2 

350- 500 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。

546 



JQ•VDZ602 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用千承受高应力 、强磨粒磨损工件的堆焊修复 ，如水泥、电力行业破碎原料用的

磨辗、磨盘等。

特性：

明弧自保护堆焊药芯焊丝，堆焊时无需外加保护气体，堆埠工艺优良，电弧稳定，

飞溅小，焊道成型美观，焊道出现细密的横向应力释放裂纹；熔敷金属硬度高，只

能砂轮打磨，熔敷金屈为含Mo的高络铸铁合金，具有优良的耐磨粒磨损和抗高温

氧化性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Si Cr Mo 其他

保证值 4.50 - 6.50 0.50 - 2.00 ,;2,00 泛4.00 习 ．00 ,;3,00 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流IA)

HRC（堆焊5 层）

;,60 

(!)2.8 

320- 450 

(!)3.2 

350- 500 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
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硬面堆焊用药芯焊丝 JQ•YDZ603 
企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用千承受低冲击、高应力、强磨粒磨损工件的堆焊修复 ，如水泥辗压机挤压棍、

矿渣立磨等。

特性 ：

明弧自保护堆焊药芯焊丝 ，堆焊时无需外加保护气体 ，堆焊工艺优良 ， 电弧稳定，

飞溅小，焊道成型美观，焊道出现细密的横向应力释放裂纹；熔敷金屈硬度高，

只能砂轮打磨，熔敷金屈为含 Nb的高络铸铁合金，具有优良相容性和耐磨粒磨损

性能。

电源极性：

直流反接(DC• )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目

c 
Mn Si Cr Nb 其他

保证值 3.50 - 5.00 0.50 - 2.00 <s2.00 18.00 - 30.00 3.00 - 7.00 勺．00

堆焊金属硬度

试验项目

保证值

参考电流
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

HRC （堆焊5层）

;,60 

Cl>2.8 

320 -450 

<ll3.2 

350- 500 

焊接工艺要点： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于60%。
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JQ•VDZ604 硬面堆焊用药芯焊丝

企业标准 Q/12XCL001

用途：

适用于承受低冲击、强磨粒磨损、耐高温工件的堆焊修复，如破碎机单齿棍及笢

板等。

特性 ：

明弧自保护堆焊药芯焊丝，堆焊时无需外加保护气体，堆埠工艺优良 ， 电弧稳定 ，

飞溅小，焊道成型美观，焊道出现细密的横向应力释放裂纹；熔敷金属硬度高，只

能砂轮打磨，熔敷金屈为含 Mo、 \V 的高络铸铁，在高温下具有优良的耐磨、抗氧化

磨损性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn S1 Cr Mo w 其他

保证值 4.50 - 6.50 0.50 - 2.00 ,;2,00 22.00 - 30.00 1.00 - 5.00 2.00 - 6.00 ,;3,00 

堆焊金属硬度

参考电流

试验项目

保证值

焊丝规格(mm)

焊接电流IA)

HRC（堆焊5 层）

;,60 

(!)2.8 

320- 450 

(!)3.2 

350 - 500 

焊接工艺要点 ： 1参考第477页焊接工艺摘要。
2．焊丝库房的湿度应保持在小于 60%。
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7 
铸铁

焊条



工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

铸铁是含碳蛋大于2％的铁碳合金，它是以铁、碳、硅为主要组成元素并比碳

钢含有较多的猛、硫、磷等元素的多元合金。 铸铁按碳的存在形态（化合物或游离

石墨）及石墨的存在形式（片状、球状、团絮状等）可分为灰口铸铁、球墨铸铁、可锻

铸铁、蠕墨铸铁和白口铸铁。

一、铸铁的特点及应用

铸铁具有优良的铸造性能、良好的切削加工性能、优良的耐磨性和减震性，在

工业领域中应用极为广泛。

I灰口铸铁一简称灰铁 ，碳以片状石墨存在，其断口呈灰色 ，有一定的强

度 ，但塑性和韧性很低，在工业中应用最为广泛，主要应用于机床床身、齿轮箱、底

座、缸体等受力不大、耐磨、减震零件。

2．球墨铸铁一简称球铁 ，石墨以球状存在，机械性能比灰口铸铁和可锻铸

铁高 ，具有较高的塑性和韧性，多用千制造受力复杂，强度、韧性、耐磨性要求较高

的零件 ，如曲轴、连杆、齿轮等。

3可锻铸铁－又称展性铸铁或马铁 ，石墨呈团絮状 ，与灰口铸铁相比 ，具有

较高的强度、塑性和韧性 ，主要用干制造载荷不大 、承受较高冲击、震动的零件，如

汽车后桥、弹簧支架、低压阀门等。

4蠕墨铸铁－简称蠕铁，石墨形似蠕虫，蠕墨铸铁兼有灰口铸铁和球墨铸

铁的性能 ，主要应用在钢锭模、汽车发动机、排气管 、柴油机缸、制动零件等方面。

5 白口铸铁一主要以渗碳体形式存在，断口呈白亮色，由于其耐磨性好 ， 是

一种良好的抗磨材料 ，主要用千制作耐磨农具、磨球、叶片、泵、轧棍等。

二、铸铁的焊接工艺特性

由千铸铁的含碳量高 ，组织不均匀 ，塑性低，屈千焊接性不良的材料，在焊接
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工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

过程中极易产生白口、裂纹和气孔等缺陷。 铸铁的焊补 ，要达到较满惹的结果， 必

须注怠“三分材料、七分工艺” ，不仅要选择焊材 ，而且采用适宜的焊接工艺尤为重

要。 铸铁焊补大体可分为预热焊和冷态焊两种。 进行铸铁焊接和补焊时，建议采

用下列焊接工艺：

l ． 焊接前 ，首先清除焊接部位的油泥、砂、水、锈等脏污；对长期处千高温、蒸

汽环境下工作的铸铁件，还要清除表面贫碳层及氧化层。

2．焊接已渗进油的铸件时，焊接前要在约400'C下将油充分燃烧掉。

3 根据被焊部位的形状、缺陷类型，进行开坡口 ，对于深度较大的缺陷，将坡

口底部加工成圆弧形，当存在裂纹扩展风险时，应于裂纹的两端钻止裂孔。

4．对得要预热的工件 ，先预热500 - 600'C左右 ，选用适宜电流 ，可连续施焊，

焊接过程始终保持预热的温度 ，焊后立即覆盖石棉等保温材料，让其缓慢冷却 ， 以

提高其抗裂性能和加工性能。

5对于冷焊工件， 防止母材熔化过多，减少白口倾向，防止热量集中过多，造

成应力过大 ，在施焊中 ，应尽量采用小电流、短弧、窄道焊、短道焊（每段焊道长度

一般不超过50111111) 。 焊后马上锤击焊缝以松弛应力防止开裂 ，待温度降到 60'C以

下再焊一道。

6收弧时注意填满弧坑 ， 以防止弧坑裂纹。
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铸铁焊条简明表

适用于铸铁薄件及加工面的补焊。

适用于重要高强度灰口铸件及球墨铸件的焊补。

553 



铸铁用焊条

GB{T10044 EC FeC-3A 

用途 ：

适用干灰口铸铁缺陷的焊补。

特性 ：

2208 
ISO 1071 - E CZ 

低碳钢芯、强石墨化型药皮的铸铁焊条 ，焊缝在缓冷时可变成灰口铸铁，但抗裂性

能较差。

电源极性：

交流、直流反接 ( AC、 DC仆

熔敷金属化学成分 （％ ）

试验项目 C Si Mn p s Fe 

GBfT 标准 2 0 ~ 4 0 2.5 ~ 6 5 <0.75 d0.1 5 d0 10 余量

例值 23 4.5 038 0 020 0 003 

参考电流
焊条规格(mm) <1>2.5 <D3.2 <ll4.0 <ll5.0 

焊接电流(A) 50 - 100 70 - 120 120 ~ 180 160 - 190 

焊接工艺要点： 1 ．参考551 页焊接工艺摘要。
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2．烘干要求：焊前焊条须经 1 50'C保温 1h。
3．对千承受应力及冲击等重要铸件结构 ，不宜采用本焊条。
4 小型薄壁铸件刚度不大部位的缺陷可以不预热焊补 ，而一般
焊件需预热至400七，焊后保温缓冷，则焊补处有可能进行切削
加工。



Z308 铸铁用焊条

GB/T 10044 E C Ni-Cl-8 AWS A5.15 ENi-CI ISO 1071-E C Ni-Cl 1 

用途：

适用于铸铁薄件及加工面的补焊，如发动机座、机床导轨、齿轮座等重要灰口铸铁件。

特性：

纯银焊芯、强还原性石墨型药皮的铸铁焊条，施焊时，焊件可不预热，具有良好的

抗裂性能和加工性能。

电源极性 ：

交流、直流反接(AC 、 DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Si Mn s Fe Ni 其他元素总量

GBfT标准生0 冬2.5 ,;1 0 .;O 030 ,;;8 0 >90 <;1 0 

例值 1.45 1 80 085 0.003 2 00 932 

参考电流
焊条规格(mm) Cll2.5 Cll3.2 <ll4.0 Cll5.0 

焊接电流(A) 50 ~ 100 70 -120 120- 180 160 ~ 190 

焊接工艺要点： 1参考551 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 150'C保温 1h。
3．可以通过锤击焊缝消除焊补区应力，避免裂纹。
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铸铁用焊条 2408 
GBfT 10044 EC NiFe-CI AWS A5.15 ENiFe- CI ISO 1071-E C NiFe-CI 1 

用途：

适用干重要高强度灰口铸件及球墨铸件的焊补 ，如汽缸、发动机座、齿轮、轧棍等。

特性 ：

银铁合金焊芯、强还原性石墨药皮的铸铁焊条，具有强度高、塑性好、线膨胀系数

低等特点。 抗裂性对灰口铸铁与 Z308差不多 ，但对球墨铸铁则比 Z308强 ，对含磷

量高(0.2%P) 的铸铁，也具有良好的效果，切削加工性能比Z308稍差。

电源极性：

交流、直流反接(AC 、 DC+ )

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Si Mn s Fe Ni Cu Al 

GBfT 标准生0 扎0 s,2 5 .;0030 余量 45-60 生5 .;1.0 

例值 1.50 1.80 0 20 0 002 — 51 5 0 016 0 40 

参考电流

焊条规格(mm) <l>2.5 O3 2 Cll4 0 

焊接电流(A) 50 - 100 70- 120 120 - 180 

焊接工艺要点 ： 1参考551 页焊接工艺摘要。
2．烘干要求：焊前焊条须经 150't保温 1h。
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其他元素总量

<;1 0 

05 0 

160 - 190 



8 
有色金属

锦及铢合金

铝及铝合金

钦及钦合金



工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

银及银合金又称锐基合金 ，是以银为基加入其他元素组成的合金。

锐基合金根据使用用途可分为锐基耐热合金（高温合金）和锐基耐蚀合金两大

类，其中部分锐基合金既是高温合金又是耐腐蚀合金

银基合金根据化学成分可分为纯银合金、固溶强化合金和沉淀强化合金。

一、镂及镖合金的特点及应用

锐基合金具有优良的综合性能 ，如耐蚀性、抗氧化性、高温力学性能、韧性、冶

金稳定性、部分物理性能，可延长设备使用周期，减少维修费用。 但就焊接而言，

铅基合金导热性较差 ，井且以奥氏体组织为主，焊接时容易因为过热引起晶粒粗

大 ，产生裂纹缺陷；同时，银基合金体系复杂 ，焊材在焊接冶金过程中容易产生对

焊件性能有害的碳化物、金属间相等析出物

锐基合金可用千含水和高温下的耐蚀场合、高温下的高强度场合、低温下的

延性和韧性场合、特殊的电性能场合等。 其广泛应用于能源开发 、化工、电子、航

海、航空和航天等领域。

二、镖及镖合金的焊材选用原则

锐基合金焊材选用要根据母材化学成分及使用环境等条件。 一般情况而言 ，

选用的焊接材料主要成分要和母材的主要成分相近，以保证各项性能与母材相

当；当同类焊材达不到使用要求或没有类似成分的焊材时，一般选用高一档次的

焊接材料。

三、镜及镖合金的焊接工艺特性

焊接接头的清洁度是产生良好焊件的重要因素。 为了防止焊件出现裂纹、气

孔、夹渣等焊接缺陷，焊前需去除母材表面的氧化皮、油污、记号笔印、润滑剂等杂
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质 ，此外还需保证焊材的表面质呈，焊条、埋弧焊剂施焊前要保证处千干燥状态。

焊接时应选用较小的电流；焊前不需要预热 ，焊接过程中要保持较低的道间

温度，建议控制在 150't:以下，三层以上堆焊时道间温度建议控制在 IOO't:以下；气

孔敏感性较高，焊接过程中要注意控制弧长，以短弧施焊为主；因液态金屈粘度

太、流动性较差且熔深浅，焊条电弧焊时可适当摆条 ，但摆动幅度不宜超过焊条直

径的 3倍 ， 可稍微增加焊道两侧停留时间，以避免咬边、夹渣 ，可适当增加坡口角

度；焊道应该为凸型，收弧时注意填满弧坑。

焊件进行合适的焊后热处理可提高焊件的质量及使用寿命。

l ．焊条

(I)焊接前焊条需要在300- 350't:温度下烘烤 l ~2小时 ，烘烤用量最多以 12

小时的使用量为宜 ；

(3)宜短弧操作，焊接时需要尽量减小热输入 ，控制焊接电流及焊接速度；

(4)道间温度控制在 1 oot以下为宜 ，最多不超过 I 50't: ; 

(5)若焊条摆动，摆动幅度尽量控制在焊条直径的2.5 倍以内 ，最多不超过焊

条直径 3倍。

2．埋弧焊丝／焊剂

( I )焊剂使用前需要在300- 350屯温度下烘烤 1 ~2小时 ，随烘随用；

(2)焊剂重复使用时可适当加入新的焊剂，保证焊接质量；

(3)焊丝使用前应是干净、无油、无水状态 ，焊前需要清除焊件表面的铁锈、油

污、水分等杂质；

(4)使用过程中建议将备用的焊剂放在可加热、保温的容器内转移、储存；

(5)道溫控制在 150屯以下，多层堆焊时尽量控制在 1 oot以下。

3．氮弧焊丝

(I)焊丝使用前应是干净、无油、无水状态 ，焊前需要清除焊件表面的铁锈、油

污、水分等杂质；
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( 2)施焊场所需具有良好的遮风措施 ， 以防保护气体飞散产生焊接缺陷；

(3)尽量较少热输入量 ；

(4)控制焊接速度，防止夹渣；

( 5)焊接时电弧不宜过长，以 1~3mm 为宜 ；

(6)道间温度需控制在 IOO'C以下；

(7)收弧时需注意填满弧坑，防止发生缺陷。
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镜及镜合金焊条简明表
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JO•ENiCrFe- 1 I ENi6062 I ENiCrFe- 1 1 适用于锋－络－铁合金的焊接，也可用千镜基合金和钢的异种材料间的焊接。

JQ, ENiCrFe-2 I ENi6133 I ENiC『Fe-2
适用于600合金、800合金等拉基、铁镶基合金的焊接，也可用在镜基、铁钱基合金、不锈钢、低

合金钢互相之间的异种材料的焊接。

JO· ENiCrFe-3 ENi6182 ENiCrFe-3 
适用千GH1 80(800) 合金、600合金以及其他高镶或镶基合金的焊接，也可用于异种金屈如不

锈钢和高织钢或低合金钢上的焊接。

JO•ENiCrMo-1 ENiC『Mo-1 适用于 Ni-C『-Mo合金的焊接和耐腐蚀表面堆焊，特别是哈氏 G(UNS N06007)类合金的焊接。

JO· ENiCrMo- 3 I ENi6625 I ENiCrMo- 3 
I 适用千625合金、800/BOOH合金、825合金等镖基、铁锐基高温耐蚀合金的爆接，也可用于超级

双相不锈钢的焊接。

JO, ENiCrMo- 4 I ENi6276 I ENiCrMo-4 
1 适用于 C-276合金及其它镁－t各一组合金的焊接，也可用千镜基合金、不锈钢和低合金钢异种

材料间的焊接及钢的表面堆焊。

JO· ENiCrMo-6 ENi6620 ENiCrMo-6 适用于9%N，钢的焊接，也可用千镁基合金与不锈钢异种材料间的焊接。

JO•ENiCrCoMo- 1 ENi6117 ENiCrCoMo- 1 适用干锐－络－钻－铝合金及锋－铁－铭合金的焊接，也可用千钢的堆焊。
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锐及锐合金焊条 JQ • ENiCrFe-1 
GB/T13814ENi6062 AWSA5.11 ENiCrFe-1 1S014172-ENi6062 

用途：

适用干锐－络－铁合金的焊接，也可用于锐基合金和钢的异种材料间的焊接。

特性 ：

低氢型药皮的铅基合金焊条，焊接工艺性能优良，熔敷金属具有优异的力学性能

及抗裂性。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Fe Si Cu Ni Cr Nb+Ta S P 

1 3.0 ~ 0.5 ~ 
GBrr标准的．08 幼5 .;;11.0 .;;0,8 也50 ;,62.0 的．015 也020

17.0 4.0 

例值 0.02 2.6 10.3 0.4 0.02 67.6 15.2 3.4 0.002 0.005 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R,JRp02 A 

(MPa) (MPa) (%) 

GB!T标准 ;,550 以360 ;.27 

例值 656 419 38 

射线探伤要求： II 级

焊接位置~. L". t 尺 1-
汗 汪

(tG) （万） （芯， （为） “G) 

参考电流
焊条规格(mm) <1>2.5 032 (!)4 0 

平焊、横焊 55 ~ 85 70- 115 105 - 145 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 ~80 60 ~ 105 85- 125 

焊接工艺要点： 1 ．参考558 页通用焊接工艺要点。
2．烘干要求：焊前焊条须经350'C左右保温 1h，随用随取。
3．焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。
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JQ · ENiCrFe-2 锐及锐合金焊条

GB/T 13814 ENi6133 AWS A5.11 ENiCrFe-2 ISO 14172-E Ni 6133 

用途：

适用干 600合金、800合金等锐基、铁锐基合金的焊接，也可用在锐基、铁锐基合

金、不锈钢、低合金钢互相之间的异种材料的焊接。

特性：

低氢型药皮的银基合金焊条，熔敷金屈具有良好的抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn 
GBfT标准 d0.10 10 -35 

例值 0.04 2.7 

试验项目 Cr Nb+Ta 

GB/T标准 130-17.0 05-30 

例值 16.1 20 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

GBff标准 ;,550 

例值 664 

Fe 
<;12 0 

63 

Mo 

05-25 

20 

l -
射线探伤要求： II 级

焊接位置:-． L. t 
哼氏

( 1G) (m （沁 ”“ （芯） （心）

参考电流
焊条规格(mm)

平焊、横焊
焊接电流(A)

立焊、仰焊

<1>2.5 

55-85 

50-80 

Si 

<0 8 

04 

s 
<0 015 

0 002 

Rot.I知2

(MPa) 

;,360 

412 

<D3.2 

70-115 

60 - 105 

焊接工艺要点： 1参考558页通用焊接工艺要点。

Cu 
<:050 

0 005 
p 

.;O 020 

0003 

Ni 
;,62.0 

69 7 

A 

(%) 
;,27 

41 

<!>4.0 

105-145 

85 - 125 

2烘干要求：焊前焊条须经350't:左右保温 1h，随用随取。
3．焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。
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锐及锐合金焊条 JQ • ENiCrFe-3 
GB/T 13814 ENi6182 AWS A5.11 ENiCrFe- 3 ISO 14172- E Ni 6182 

用途：

适用千GH L80(800)合金 、600 合金以及其他高锐或锐基合金的焊接，也可用于异

种金属如不锈钢和高锐钢或低合金钢上的焊接

特性：

低氢型药皮的银基合金焊条。 由千焊缝中有一定量Mn 、Nb等合金元素，所以熔敷

金屈具有很好的抗裂性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Fe 

GB/T标准 «o.10 5.0 ~ 10.0 ,;10.0 

例值 002 87 75 

试验项目 Ti Cr Nb+Ta 

GBfT标准 ,,;1,0 13.0- 17.0 1.0 ~ 3 .5 

例值 0 1 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

[x 射线探伤要求： II 级

15 1 

Rm 
(MPa) 

;,550 

629 

22 

焊接位置- L. t沁 "l 勹
(,G) （万） （芯） （芯） （岭）

参考电流
焊条规格(mm) <1>2.5 

55-85 

50 - 80 
焊接电流(A)

平焊、横焊

立焊、仰焊

Si 

,;1 0 

04 

s 
<0.015 

0 002 

R,JRp0.2 
(MPa) 

;,360 

386 

<1>3.2 

70- 115 

60- 105 

焊接工艺要点： 1 ．参考558页通用焊接工艺要点。

Cu 

os;O 50 

001 
p 

<;0,020 

0 003 

A 
(%) 

;,27 

38 

N, 

;,60 0 

65 3 

Ta 

<0 30 

0 03 

040 
105 - 145 

85 - 125 

2．烘干要求 ：焊前焊条须经350'C左右保温 1 h，随用随取。
3．焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。
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JQ•ENiCrMo-1 锐及锐合金焊条

AWS A5.11 ENiCrMo-1 

用途：

适用千 Ni-Cr-Mo合金的焊接和耐腐蚀表面堆焊，特别是哈氏G(UNS N06007)类合

金的焊接。

特性：

低氢型药皮的锦基合金焊条，熔敷金晟具有优良的塑性、韧性和抗裂性能，在室温

和高温下具有较高的强度和很强的耐蚀能力。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Fe p s 
保证值 .;005 1 0-20 180-21.0 <:0040 ,;,O 030 

例值 0 03 1 6 20 4 0005 0 002 

试验项目 Ni Co Cr Nb+Ta Mo 

保证值 余量 ,;;2,5 21.0 - 23.5 1 75 - 2 50 5 5 - 7 5 

例值 44.7 0 1 21 8 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

保证值 ;>620 

例值 690 

射线探伤要求： II 级 -焊接位置- L :沁 Pfl 汪
( 1G) (m (20 （沁） (`O) 

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

2 06 

RoJRp02 
(MPa) 

443 

$3.2 

70 - 110 

60- 100 

焊接工艺要点 ： 1 ． 参考558页通用焊接工艺要点。

65 

Si Cu 

引 0 15 - 25 

04 

w 
.:1 0 

0 1 

A 
(%) 

,;,20 

36 

<1)4,0 

90- 140 

85 - 130 

1.9 

2烘干要求：焊前焊条须经 350't左右保温 1h，随用随取。
3焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。
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锐及锐合金焊条 JQ · ENiCrMo-3 
GBfT13814ENi6625 AWSA5.11 ENiCrMo- 3 1S014172-ENi6625 

用途：

适用千625 合金、800/800H 合金、825合金等锐基、铁镂基高温耐蚀合金的焊接，也

可用于超级双相不锈钢的焊接。

特性：

低氢型药皮的银基合金焊条，熔敷金屈具有良好的抗裂性能，优良的耐高温、耐腐

蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn 

GBfT标准 d0.10 ,;2,0 

例值 0.03 03 

试验项目 Cr Nb+Ta 

GBff标准 20.0 ~ 23.0 3.0 ~ 4.2 

例值 21.6 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

X射线探伤要求： II 级

3.8 

Rm 
(MPa) 

>760 
773 

Fe 
,;7,0 

4 .5 

Mo 

8.0 ~ 10.0 

9.1 

焊接位置- L 【氏 “1 勹
(1G) （万） （芯） (3G) （蛇

参考电流
焊条规格(mm)

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

<1>2.5 

60 - 90 

50 - 80 

Si 
,;0,8 

04 

s 
«0.015 

0.001 

RedRpO2 
(MPa) 

;,420 

513 

C!l3.2 

70 ~ 110 

60 ~ 100 

焊接工艺要点： 1 ．参考558页通用焊接工艺要点。

Cu 

d0 50 

003 
p 

,;0.020 

0 005 

A 

(%) 
;,27 

39 

Ni 

;,55 0 

59 8 

<!>4.0 

90 - 140 

85 - 130 

2．烘干要求：焊前焊条须经350't左右保温 1h，随用随取。
3．焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。
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JQ · ENiCrMo-4 锐及锐合金焊条

GB/T 13814 ENi6276 AWS A5.11 ENiCrMo-4 ISO 14172- E Ni 6276 

用途：

适用千C-276合金及其它锐－络－铝合金的焊接，也可用千银基合金、不锈钢和低

合金钢异种材料间的焊接及钢的表面堆焊。

特性：

低氢型药皮的银基合金焊条，焊接工艺性能优良，熔敷金屈具有优异的抗裂性和

耐腐蚀性能，特别是耐点蚀及缝隙腐蚀能力。

电源极性：

直流反接(DC' )

熔敷金属化学成分（％ ）
试验项目 C Mn 

GB/T标准 d0.02 ,;1,0 

例值 0017 03 

试验项目 Cr Mo 

GB/T标准 14.5-165 150-170 

例值 15 2 16 2 

熔敷金属力学性能

试验项目

GBfT标准

例值

区射线探伤要求 ： II 级

焊接位置 ~.L. t 
闷沁

Rm 
(MPa) 

~690 

732 

汗

Fe 

4.0- 7.0 

6 1 

V 

«o.40 

0.09 

1-
庄

“C) （万｝ (2C) （芯） （也）

参考电流
焊条规格(mm) O2 5 

焊接电流(A)
平焊、横焊

立焊、仰焊

60-90 

50-80 

Si Cu Ni Co 
,;;0,2 ,;;0,50 ;,50.0 <:2 5 

016 0 04 57.6 03 
w s p 

3.0 ~ 4.5 ,;Q,015 ,;Q,020 

35 

ReJRp0.2 
IMPa) 

;,400 

494 

0.002 

$3.2 

70-110 

60 - 100 

0.006 

A 

(%) 
;,22 

43 

<!>4.0 

90 - 140 

85 - 130 

焊接工艺要点 ： 1 ．参考558页通用焊接工艺要点。
2．烘干要求：焊前焊条须经350'C左右保温 1 h ， 随用随取。
3．焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。
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锐及锐合金焊条 JQ · ENiCrMo-6 
GBfT13814ENi6620 AWSAS.11 ENiCrMo- 6 1S014172-ENi6620 

用途：

适用干9%Ni 钢的焊接 ，也可用于锐基合金与不锈钢异种材料间的焊接。

特性 ：

低氢型药皮的锦基合金焊条，焊接工艺性能优良，可全位置焊接，熔敷金属具有优

异的－ 196'C低温冲击韧性、抗裂性及耐腐蚀性能。

电源极性：

交流、直流反接 ( AC、DC），推荐使用交流。

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn Fe 
GBfT标准 <0 10 2.0- 4 0 .:;100 

例值 O,O4 2.8 56 
试验项目 C「 Nb+Ta Mo 

Si 
.;1 0 

04 

w 
GB/T标准 12 0 - 17 0 0.5 - 2 0 5 0 - 9 .0 1.0 - 2 0 

例值 13.0 1.4 5.8 1 5 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm R.JRp02 A 

(MPa) (MPa) (%) 

GB/T标准 ;,620 ;,350 ;,32 

例值 724 456 41 

射线探伤要求： II 级

焊接位置-. L“i. t 沁 1-
Pf ”: 

(lG) ( 2f) （芯） （艾） （心）

参考电流
焊条规格(mm) <!>3.2 

平焊、横焊 80 ~ 130 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 75 - 125 

焊接工艺要点： 1 ．参考558页通用焊接工艺要点。

Cu Ni 
,;Q.50 ;,55.0 

0.02 68.9 
s p 

,;0.015 ,;0.020 

0.002 0.005 

KV2(J) 
-1 96't 

103 

<!>4.0 

90 - 170 

85 ~ 160 

2．烘干要求：焊前焊条须经350'C左右保温 1 h ，随用随取。
3．焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。
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JQ · ENiCrCoMo-1 
GB(T13814 ENi6117 AWS A5.11 ENiCrCoMo-1 

铅及锐合金焊条

ISO 14172-E Ni 6117 

用途：

适用千锐－络－钻－铝合金及锐－铁－铭合金的焊接，也可用千钢的堆焊。

特性：

低氢型药皮的锦基合金焊条，焊接工艺性能优良，熔敷金属具有良好的强度和抗

氧化性能。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

熔敷金属化学成分（％）
试验项目 C Mn 
GB/T标准 0.05- 0.15 也．O

例值 0.08 0.3 

试验项目 Al Ti 
GB/T标准 引 ．5 ,;0,6 

例值 0.1 0.1 

熔敷金属力学性能

试验项目

GB/T标准

例值

射线探伤要求： II 级

Lt 
闷沁

(m (2G) 

焊接位置：-．
( tG) 

参考电流
焊条规格(mm)

平焊、横焊

立焊仰焊
焊接电流(A)

Fe 
,;5.0 

1.2 

Cr 

20.0 - 26.0 

21.3 

Rm 
(MPa) 

;,,620 

743 

l 
Pf
8 

_ 
陀

(“t) 

Si Cu 
,;1,0 的．50

0.4 0.02 

Nb+Ta Mo 
,;1,0 8.0- 10.0 

0 ,6 9.6 

Ni 
;;,45.0 

53.3 

s 
<0.O1 5 

0.002 

Co 
9.0-15.0 

12.5 
p 

,;0.020 

0.005 

Ret/Rp02 
(MPa) 

;,400 

485 

A 
(%) 

;,22 

43 

<ll3.2 

70- 110 

60 - 100 

<1>4.0 

90 - 140 

85 ~ 130 

焊接工艺要点： 1参考558页通用焊接工艺要点。
2．烘干要求：焊前焊条须经350'C左右保温 1h，随用随取。
3．焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。
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。 镜及镜合金焊丝简明表
已

页码 牌号 GB AWS 

571 JO·MGNi一1 SNi2061 ERNi一1 适用于工业纯镜的锻件和铸件的焊接。

572 JO· MGNiCu- 7 SNi4060 ERNiCu- 7 适用干蒙乃尔系列铜锦合金焊接。

573 JO·MGNiCr- 3 SNi6082 ERNiCr- 3 适用于 lnconel600 、 lncoloy800等锐基、铁锐基高温耐蚀合金的焊接，也可用于异种钢的焊接。

574 I JQ, MGNiCrMo- 3 SNi6625 ERNiCrMo- 3 
适用千 lnconel625 、lncoloy800 、 lncoloy800H 、 lncoloy825等锡基、铁锡基高温耐蚀合金的焊接，

也可用于双相不锈钢的焊接。

575 JQ ,MGNiCrMo- 4 SNi6276 ERNiCrMo- 4 适用千镶铭铝系合金焊接，也可用于钢与锐基合金的异种焊接及钢的表面堆焊。

576 JQ,MGNiCrMo- 10 SNi6022 ERNiCrMo- 10 适用干N06022等锐铭钥系合金焊接，也可用于钢与镶基合金的异种焊接及钢的表面堆焊。

577 JQ •MGNiCrCoMo- 1 SNi6617 ERNiCrCoMo- 1 适用千高温环境下耐高温合金的焊接，如 N0661 7 合金的焊接 ，也适用于 800 合金系列的焊接。

578 JQ,TGNi- 1 SNi2061 ERNi-1 适用干工业纯锐的锻件和铸件的焊接。

579 JQ, TGNiCu- 7 SNi4060 ERNiCu- 7 适用于蒙乃尔系列铜镶合金焊接。

580 JO· TGNiCr- 3 SNi6082 ERNiCr-3 适用千 lnconel600 、 lncoloy800等镇基、铁锐基高温耐蚀合金的焊接，也可用千异种钢的焊接。

581 I JO·TGNiCrMo- 3 SNi6625 ERNiCrMo- 3 
适用于 lnconel625 、lncoloy800 、 lncoloy800H 、 lncoloy825等拉基、铁镜基高温耐蚀合金的焊接，

也可用千双相不锈钢的焊接。

582 JQ • TGNiCrMo- 4 SNi6276 ERNiCrMo- 4 适用干镶络钥系合金焊接，也可用于钢与饺基合金的异种焊接及钢的表面堆焊。

583 JQ,TGNiCrMo- 10 SNi6022 ERNiCrMo- 10 适用千N06022等锐络铝系合金焊接，也可用千钢与镶基合金的异种焊接及钢的表面堆焊。

584 JO • TGNiCrCoMo- 1 SNi6617 ERNiCrCoMo-1 适用干高温环境下耐高温合金的焊接。



JQ•MGNi-1 锐基合金用气体保护实心焊丝

GB/T 15620 SNi2061 AWS A5.14 ERNi- 1 ISO 18274-SNi 2061 

用途：

适用干工业纯锐的锻件和铸件的焊接，如 200 、 201 锐合金焊接，也可用千铜－锐合

金与锐基合金、铁基合金的焊接。

特性 ：

焊缝具有良好的抗裂性能，优良的耐腐蚀性能，特别是耐碱腐蚀性能。

电源极性 ：

直流反接(DC仆

保护气体：

I 00%Ar;0.5% - 95%1-le+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C s Mn Si 

保证值 g0 15 d0 015 ,,;1.0 d0 7 

例值 0.005 0002 0 47 0.3 

试验项目 Ni Cu Fe Al 

保证伉 ;,92.0 d0 2 <;1.0 <;1 5 

例值 95 87 0014 0098 06 

熔敷金属力学性能（保护气体： l00%Ar)

试验项目
Rm RedR沁2

(MPa) (MPa) 

例值 541 340 

焊接位置 ~.L尺i . t 沁 l 1-
汗 陀 痄

( '6) (m (2C) （芯） (3G) （心）

参考电流

焊丝规格(mm) <1>0.8 <D1 .0 <!>1 2 

平焊、横焊 70 - 150 100 ~ 200 140 - 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 ~ 120 100 ~ 170 140 - 200 

焊接工艺要点： 1 ． 参考558 页焊接工艺摘要。

p 

,;O 020 

0 003 

Ti 

2 0 - 3.5 

2 38 

A 
(% ) 

36 0 

<ll1.6 

180 - 300 

180 - 250 
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锐基合金用气体保护实心焊丝 JO· MGNiCu-7 
GB/T 15620 SNi4060 AWS A5.14 ERNiCu-7 ISO 18274-SNi4060 

用途：

适用千蒙乃尔系列锐铜合金焊接。 在海水和碱性盐溶液环境下具有非常好的耐

腐蚀性能。 常用千海洋工程、造船和化工行业。

特性 ：

焊缝具有优良的耐腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100% Ar;0.5% - 95% He+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C 

保证值 d0 15 

例值 0.002 

试验项目 Ni 

保证值 620 - 690 

例值 64 8 

s Mn 
.;0.015 ,;;4 0 

0 005 3.1 

Cu Fe 

Bal. ,;;2 5 

28 45 01 

熔敷金属力学性能（保护气体： 100%Ar)

Si 
<;1 25 

0.173 

Al 

,;1 25 

0.19 

试验项目
Rm 压U彻．2

(MPa) (MPa) 

例值 529 320 

焊接位置：－ L. 【 l 1-
" " 氏 斤 沁 汪

(1G) （万） （芯） （复订 （文） （幼

参考电流

焊丝规格( mm) <l>O 8 O1 0 01.2 

平焊、横焊 70 - 150 100 ~ 200 140 ~ 220 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100 - 170 140 - 200 

焊接工艺要点： 1参考558页焊接工艺摘要。

572 

p 

.;O 020 

0 003 

Ti 

1.5 - 3 0 
2.5 

A 
(%) 

39 0 

<1>1 .6 

180 ~ 300 

180 - 250 



JQ•MGNiCr-3 锐基合金用气体保护实心焊丝

GB/T 15620 SNi6082 AWS A5.14 ERNiCr- 3 ISO 18274-SNi 6082 

用途：

适用千 lnconel600 、 lncoloy800等锐基、铁锐基高温耐蚀合金的焊接，也可用干异种

钢的焊接。

特性：

焊缝具有良好的抗裂性能，优良的耐腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

I 00%Ar ;0.5% - 95% 1-le+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C s Mn 

保证伍 d0 10 d0.01 5 2.5 - 3 5 

例值 0.038 0 003 34 

试验项目 Ni Cu Nb 

保证值 ;,67.0 <.O 5 2.0 - 3.0 

例值 70 3 0 082 25 

熔敷金属力学性能（保护气体： l00%Ar)

试验项目
Rm 

(MPa) 

例值 645 

焊接位置 ~.L尺i . t 沁 l 1-
汗 陀 痄

( '6) (m (2C) （芯） (3G) （心）

参考电流

焊丝规格(mm) <1>0.8 (])1 0 

Si 

<.0.5 

0.14 

Fe 

<.3.0 

0.79 

RedR沁2

(MPa) 

384 

焊接电流 平焊、横焊 70 - 150 100 - 200 

(A) 立焊、仰焊 70 - 120 100 ~ 170 

焊接工艺要点： 1 ．参考558页焊接工艺摘要。

p Cr 

,;O 020 18.0 - 22.0 

0.003 21 0 

Al Ti 

,;;07 

001 04 

A( % ) 

47 

(])1 2 <J>1 .6 

140 ~ 220 180 - 300 

140 - 200 180 - 250 
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锐基合金用气体保护实心焊丝 JO· MGNiCrMo-3 
GB/T 15620 SNi6625 AWS A5.14 ERNiCrMo-3 ISO 18274-SNi 6625 

用途：

适用千lnconel625 、lncoloy800、lncoloy800H 、 lncoloy825 等锐基、铁锐基高温耐蚀合

金的焊接，也可用于双相不锈钢的焊接。

特性：

焊缝具有良好的抗裂性能 ，优良的耐高温耐腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100% Ar;0.5%- 95%He+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C s Mn Si p Cr Ni 

保证值 <0 10 <;0015 <0 5 <:0.5 <;0,020 20 0 ~ 23.0 ;,55 0 

例值 0 048 0 004 014 012 0 002 21 97 65 07 

试验项目 Mo Cu Nb Fe Al Ti 

保证值 8.0-10.0 <0,5 3.0 ~ 4 2 ,,;5.0 d0.4 <0.4 

例值 843 0 025 3.6 0.72 0.041 0043 

熔敷金属力学性能（保护气体： 100%Ar )

试验项目
Rm R,JRp0.2 

A(% ) 
(MPa) (MPa) 

例值 773 492 46 5 

焊接位置 ~.L闷 . t 沁 I 1-
Pf 沁 " (,G) （万） （芯） （芯） （文） （心）

参考电流
焊丝规格(mm) OO.8 O1.0 <!>1.2 (])1,6 

平焊、横焊 70 - 150 100 ~ 200 140 -220 180-300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 ~ 120 100 - 170 140 ~ 200 180 ~ 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考558页焊接工艺摘要。
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JQ•MGNiCrMo-4 锐基合金用气体保护实心焊丝

GB/T 15620 SNi6276 AWS AS.14 ERNiCrMo- 4 ISO 18274-SNi 6276 

用途：

适用千锐络铝系合金焊接，也可用干钢与锐基合金的异种焊接及钢的表面堆焊。

特性：

焊缝具有优良的抗裂性能 ，在许多腐蚀环境条件下具有很好的耐蚀性能，特别是

耐点蚀和缝隙腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

I 00% Ar ;0.5% - 95% 1-le+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C Mn Fe 

保证值 d0.O20 ,,;1 0 4.0 - 7 0 

例值 0008 0.35 60 

试验项目 Cr Mo w 
保证值 145-165 150-170 30-45 

例值 15 9 16.55 369 

Si Cu Ni Co 

,;;0.08 ,;;0.5 ;,50.0 ,;;2.5 

0.05 0.03 56.8 0.03 
v s p 

<;0.3 <;0.015 <;0.020 

0.02 0.002 0.005 

熔敷金属力学性能（保护气体： l00%Ar)

试验项目

例值

Rm 
(MPa) 

749 

A.JR,力．2

(MPa) 

497 

A(%) 

41 

KV2(J) 
-196't 

105 

焊接位置 ~.L尺i . t 沁 l 1-
汗 陀 痄

( '6) (m (2C) （芯） (3G) （心）

参考电流

焊丝规格Imm) 00 8 O1 0 O1 2 O1 6 

平焊、横焊 70 ~ 150 100 -200 140 - 220 180- 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 - 120 100 - 170 140 - 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考558页焊接工艺摘要。
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锐基合金用气体保护实心焊丝 JQ•MGNiCrMo-10 
GB/T 15620 SNi6022 AWS AS.14 ERNiCrMo- 10 ISO 18274-SNi 6022 

用途：

适用于N06022等锐络钥系合金焊接，也可用千钢与锐基合金的异种焊接及钢的

表面堆焊。

特性：

焊缝具有优良的抗裂性能和高温性能，在许多腐蚀环境条件下具有很好的耐蚀性

能，特别是耐点蚀和缝隙腐蚀性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

100%Ar;0.5% - 95% He+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C Mn Fe Si Cu Ni Co 

保证值 go.010 <0.5 20-60 <.0.1 <.0.5 ;,49.0 <.2.5 

例值 0.008 018 2 58 0.05 0.020 57. 7 0.03 

试验项目 Cr Mo w V S P 

保证值 20 0 ~ 22.5 12 5 ~ 14.5 2 5 ~ 3 5 <.0.3 <.0.015 <.0.020 

例值 22 0 13 85 32 0.02 0.003 0.005 

熔敷金属力学性能（保护气体： 100%Ar)

试验项目
Rm ReJRp0.2 A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -196七

例伉 755 541 40 5 135 

焊接位置 -.L“. t 内 l 1-
". 沁 PE 

(,G) （万） （芯） （芯） （芯） （心）

参考电流
焊丝规格(mm) <l>0.8 <1>1.0 <1>1.2 O16 

平焊、横焊 70 ~ 150 100 ~ 200 140 ~ 220 180 - 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70 ~ 120 100~170 140 ~ 200 180 ~ 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考558页焊接工艺摘要。
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JQ•MGNiCrCoMo-1 锐基合金用气体保护实心焊丝

GB/T15620 SNi6617 AWS A5.14 ERNiCrCoMo-1 ISO 18274-SNi 6617 

用途：

适用千高温环境下耐高温合金的焊接，如如N0466 1 7合金的焊接 ，也适用干800合

金系列的焊接。

特性：

焊缝具有良好的抗裂性能和高温性能，在高温环境下具有很好的耐蠕变性能。

电源极性：

直流反接(DC仆

保护气体：

I 00%Ar ;0.5% - 95% 1-le+Ar; 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C s Mn 

标准值 0.05-0.15 ,;O 015 <1.0 

例值 0.062 0 002 0 20 

试验项目 Ni Cu Fe 

标准伉 ;,44 0 d0 5 <;3.0 

例值 51 58 0.004 1 21 

Si 

,;1.0 

0.078 

Al 

0 8-1 5 

0 84 

p 

d0.020 

0 002 

Ti 

,;O 6 

2.41 

Cr Mo 

20.0 - 24.0 8.0 - 10.0 

22.0 9.50 

Co 

10.0- 15.0 

12.11 

熔敷金属力学性能（保护气体： l00%Ar)

试验项目
Rm R,dR沁2

(MPa) (MPa) 
A 

(%) 

例值 785 515 36.5 

焊接位置 ~.L尺i . t 沁 l 1-
汗 陀 痄

( '6) (m (2C) （芯） (3G) （心）

参考电流

焊丝规格(mm) O0.8 <ll1 0 <1>1.2 <ll1.6 

平焊、横焊 70-150 100 - 200 140- 220 180- 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 70- 120 100 ~ 170 140 ~ 200 180 - 250 

焊接工艺要点： 1 ．参考558页焊接工艺摘要。
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锐基合金用氪弧焊丝 JQ•TGNi-1 
GB/T 15620 SNi2061 AWS AS.14 ERNi-1 ISO 18274- SNi 2061 

用途：

适用于工业纯锐的锻件和铸件的焊接，如 200、 201 锐合金焊接 ，也可用千铜－锐合

金与银基合金、铁基合金的焊接。

特性 ：

焊缝具有良好的抗裂性能 ，优良的耐腐蚀性能，特别是耐碱腐蚀性能。

电源极性：

直流正接(De-)

保护气体：

100%Ar;0.5%- 95%He+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C s Mn Si 

保证值 <0 15 o;;0.015 ,;;1 0 ,;;O 7 

例值 0 005 0 002 047 0.3 

试验项目 Ni Cu Fe Al 

保证值 ;,92.0 ,;02 ,;;1 0 ,;;1 5 

例值 95 87 0 014 0 098 06 

熔敷金属力学性能（保护气体： 100%Ar)

试验项目
Rm R“心．2

(MPa) (MPa) 

例值 541 340 

焊接位置 ： 一． L＂.【氏 l 1-
斤 沁 汪

(1G) （万） （芯） （复订 （文） （幼

参考电流

p 

,;O 020 

0 003 

Ti 

2.0 ~ 3 5 

2 38 

A 
(%) 

360 

焊丝规格(mm) <D1.6 <D2.0 <D2.5 <D3.2 

焊接电流 平焊、横焊 50 - 100 100 -200 200 - 300 300 -400 

{A) 立焊、仰焊 50- 80 100 - 180 200 - 280 

焊接工艺要点： 1参考558 页焊接工艺摘要。
认证情况：BV
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JQ•TGNiCu-7 锐基合金用氪弧焊丝

GB/T15620 SNi4060 AWS A5.14 ERNiCu- 7 ISO 18274-SNi4060 

用途：

适用千蒙乃尔系列锐铜合金焊接。 在海水和毅性盐溶液环境下具有非常好的耐

腐蚀性能。 常用千海洋工程、造船和化工行业。

特性：

焊缝具有优良的耐腐蚀性能。

电源极性：

直流正接(DC-）

保护气体：

I 00%Ar ;0.5% - 95% 1-le+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C 

保证值 .;0.15 

例值 0.002 

试验项目 Ni 

保证值 62 0 - 69.0 

例值 64 55 

s Mn 
,;Q 015 ,;4 0 

0 005 31 

Cu Fe 

Bal ,;;2.5 

2845 0039 

熔敷金属力学性能（保护气体： 100%Ar)

试验项目
Rm R.JR沁2

( MPa) (MPa) 

例值 529 320 

焊接位置 -.L邓. t 沁 I 1-
PF 尺 汪

“ C) (m (2Gl （沁 (3G) (40 

参考电流

Si p 

,;;1 25 ,;O 020 

0.173 0 003 

Al Ti 

,;;1.25 15 - 30 

0 188 2 476 

A 
(%) 

39 0 

焊丝规格(mm) <1>1.6 <1>2.0 <1>2.5 <1>3.2 

焊接电流 平焊、横焊 50 - 100 100 - 200 200 - 300 300 - 400 

(A) 立焊、仰焊 50 - 80 100 - 180 200 - 280 

焊接工艺要点： 1参考558页焊接工艺摘要。
认证情况：BV

579 



铅基合金用氪弧焊丝 JO· TGNiCr-3 
GB/T15620 SNi6082 AWS A5.14 ERNiCr-3 ISO 18274- SNi 6082 

用途：

适用千lnconel600、lncoloy800等锐基、铁锐基高温耐蚀合金的焊接，也可用于异种

钢的焊接。

特性 ：

焊缝具有良好的抗裂性能，优良的耐腐蚀性能。

电源极性：

直流正接(De-)

保护气体：

100%Ar;0.5% - 95% He+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C s Mn 

保证值 d0 10 d0 0 15 2.5 - 3 5 

例值 0 038 0003 3.4 

试验项目 Ni Cu Nb 

保证值 ;,67.0 «0 5 2.0 - 3 0 

例值 70 28 0082 2.5 

熔敷金属力学性能（保护气体： 100%Ar)

试验项目
Rm 

(MPa) 

例值 640 

焊接位置 =-L. t l 1-
” “伈 汗 沁 尺

(1G) （万） （芯） （兀） （五） ，心）

参考电流

Si 

«o.5 

0.14 

Fe 

,,;3.0 

0.79 

ReJ Rp0.2 
(MPa) 

390 

p 

s;O 020 

0 003 

Al 

001 

Cr 

18.0 - 22.0 

21 0 

Ti 

,;;O 7 

040 

A 
(%) 

48 

焊丝规格(mm} <ll1.6 <ll2.0 <ll2.5 <ll3.2 

焊接电流 平焊、横焊 50 ~ 100 100 ~ 200 200 ~ 300 300 ~ 400 

(A) 立焊、仰焊 50 ~ 80 100 ~ 180 200 ~ 280 

焊接工艺要点： 1参考558 页焊接工艺摘要。
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JQ · TGNiCrMo-3 锐基合金用氨弧焊丝

GB/T 15620 SNi6625 AWS A5.14 ERNiCrMo-3 ISO 18274-SNi 6625 

用途：

适用千 lnconel625 、 lncoloy800 、 lncoloy8001-l 、 lncoloy825 等锐基、铁锐基高温耐蚀合

金的焊接，也可用千双相不锈钢的焊接。

特性：

焊缝具有良好的抗裂性能，优良的耐高温耐腐蚀性能。

电源极性：

直流正接(DC-）

保护气体：

I 00%Ar ;0.5% - 95%1-!e+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C s Mn Si p Cr Ni 

保证值 d0.10 d0,O1 5 «0 5 .. o 5 ,;O 020 20.0 - 23 0 ;;,55.0 

例值 0 048 0004 0.14 012 0.002 21 97 65 07 

试验项目 Mo Cu Nb Fe Al Ti 

保证伉 8 0 - 10.0 «0 5 30-42 <;50 «O 4 «O 4 

例值 843 0025 3.57 0 72 0 041 0 043 

熔敷金属力学性能（保护气体： 100%Ar)

试验项目
Rm Ret/Rp0.2 A 

(MPa) (MPa) (%) 

例值 765 500 48 

焊接位置·=- L t l 1-
• p,. P8 沁 汗 陀 痄

( '6) (m (2C) （芯） (3G) （心）

参考电流

焊丝规格(mm) <1>1.6 <1>2.0 <1>2.5 <1>3.2 

平焊、横焊 50 - 100 1 00 - 200 200 - 300 300 - 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 ~ 80 100 ~ 180 200 ~ 280 

焊接工艺要点： 1 ．参考558页焊接工艺摘要。
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锐基合金用氪弧焊丝 JO· TGNiCrMo-4 
GB/T 15620 SNi6276 AWS AS.14 ERNiCrMo-4 ISO 18274-SNi 6276 

用途：

适用干锐络铝系合金焊接，也可用千钢与镂基合金的异种焊接及钢的表面堆焊。

特性 ：

焊缝具有优良的抗裂性能，在许多腐蚀环境条件下具有很好的耐蚀性能，特别是

耐点蚀和缝隙腐蚀性能。

电源极性：

直流正接(De-)

保护气体：

100%Ar;0.5%- 95% He+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Fe 

保证值 ,;Q,020 ,,;1,0 40 - 7心。

例值 0.008 0 35 60 

试验项目 Cr Mo w 
保证值 14.5 - 16.5 15.0 - 17 0 3 0 - 4.5 

例值 15 9 16.55 3 69 

Si Cu Ni Co 

,;0.08 .. o.5 ;,50.0 .. 2.5 

0.05 0.03 56.8 0.03 
v s p 

<0.3 <0.015 <0.O20 

0.02 0.002 0.005 

熔敷金属力学性能（保护气体： 100%Ar)

试验项目
Rm R.dRpO 2̀ A KV2(J) 

(MPa) (MPa) (%) -196't 

例值 740 490 45 154 

焊接位置 -.L“'. t 伈 l 1-
汗 沁 尺

(lG) （万） （芯） （兀） （五） （心）

参考电流

焊丝规格(mm} <ll1.6 O2 0 O2 5 (])3,2 

平焊、横焊 50 - 100 100 - 200 200 - 300 300 - 400 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50 ~ 80 100 ~ 180 200 - 280 

焊接工艺要点： 1参考558 页焊接工艺摘要。
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JQ•TGNiCrMo-10 锐基合金用氮弧焊丝

GB/T 15620 SNi6022 AWS A5.14 ERNiCrMo-10 ISO 18274-SNi 6022 

用途：

适用于N06022等锐络铝系合金焊接，也可用干钢与锐基合金的异种焊接及钢的

表面堆焊。

特性：

焊缝具有优良的抗裂性能和高温性能，在许多腐蚀环境条件下具有很好的耐蚀性

能，特别是耐点蚀和缝隙腐蚀性能。

电源极性 ：

直流正接(DC-）

保护气体：

100% Ar ;0.5% ~ 95%lle+Ar; 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 C Mn Fe 

标准值 <:0.010 ,;Q,5 20-60 

例值 0009 018 2 61 

试验项目 Cr Mo w 
标准值 20 0 ~ 22 5 12 5 ~ 14.5 2 5 ~ 3 5 

例值 21 8 13 6 32 

熔敷金属力学性能（保护气体 ： 100%Ar)

试验项目
Rm ReJ RpO2 

(MPa) (MPa) 

例值 780 545 

焊接位置：-L哼 t 沁 l 1-
" 沁 吁

(1G) (2<) (2G) （砌 (3G) （从）

参考电流
焊丝规格(mm) <I>1.6 <!l2.0 

Si 

d0.1 

0.05 

V 

,;0.3 

0.01 

平焊、横焊 50- 100 100 ~ 200 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50~ 80 100 ~ 180 

焊接工艺要点： 1参考558页焊接工艺摘要。

Cu Ni Co 
g0 5 ;,49 0 <;2 5 

0 015 57.7 0.03 

s p 

d0 015 <0.O20 

0 001 0 003 

A KV2(J) 
(%) -196'C 

41 0 150 

(1)2.5 (])3 2 

200 ~ 300 300 - 400 

200- 280 
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锐基合金用氪弧焊丝 JQ•TGNiCrCoMo-1 
GB/T 15620 SNi6617 AWS A5.1 4 ERNiCrCoMo- 1 ISO 18274-SNi 6617 

用途：

适用于高温环境下耐高温合金的焊接，如 N046617合金的焊接，也适用千 800合金

系列的焊接。

特性 ：

焊缝具有良好的抗裂性能和高温性能 ，在高温环境下具有很好的耐蠕变性能。

电源极性：

直流正接(De-)

保护气体：

100%Ar;0.5%- 95%He+Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 C s Mn Si p 

保证值 0 05 - 0 15 <;0 015 <;1 0 <;1.0 ,;;O 020 

例值 0.068 0 002 019 0.084 0 003 

试验项目 Ni Cu Fe Al Ti 

保证值 ;,44 0 .;O 5 <:3 0 0 8-1.5 ,;06 

例值 53 48 0 008 1 14 0 84 012 

熔敷金属力学性能（保护气体： 100%Ar )

试验项目
Rm Fied彻．2

(MPa) (MPa) 

例值 787 527 

焊接位置 ： 一 L. t l 1-
PA .. 沁 " 沁 " (IG) ( 2f) (2G) （芯） （文） （必）

参考电流

Cr Mo 

20.0 - 24.0 8.0 - 10.0 

21.7 9.52 

Co 

10.0 -15.0 

11.96 

A 
(%) 

38.5 

焊丝规格(mm) <!>1.6 <!>2.0 <!>2.5 <!>3.2 

焊接电流 平焊、横焊 50 ~ 100 100 ~ 200 200 ~ 300 300 ~ 400 

(A) 立焊、仰焊 50 ~ 80 100 ~ 180 200 ~ 280 

焊接工艺要点： 1 ．参考558页焊接工艺摘要。
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工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

铝合金是在铝中添加其他元素（如硅、铜、镁、猛、铭 、钦、银、淜及稀土元素等）

组成的合金。 铝合金根据加工工艺特点可分为铸造铝合金和变形铝合金。 铸造

铝合金按成分可分为铝硅系、铝铜系、铝镁系、铝锌系四类；变形铝合金分类方法

多样，按合金成分中的主要元素可分为：工业纯铝( IXXX 系列）、铝铜合金(2XXX 系

列） 、铝猛合金(3XXX 系列）、铝硅合金(4XXX 系列） 、铝镁合金(SXXX 系列）、铝硅镁

合金(6XXX 系列） 、铝锌镁合金(7XXX 系列）、铝－其他元素合金(8XXX 系列）、备用合

金组(9XXX 系列）九类。

一、铝及铝合金的特点及应用

铝及铝合金密度低 ，强度较高，塑韧性好 ，可加工成各种型材 ，具有优良的导

电性、导热性和耐腐蚀性。 广泛应用于航空 、航天、汽车、自行车、机械制造、船舶、

栠装箱、制冷行业及化学工业等领域。

变形铝及铝合金特性： IXXX 系列铝合金含铝量最高，强度低 ，延性、耐蚀性优

良；2XXX 系列铝合金室温强度高，高／低温性能优良；3XXX 系列铝合金成型工艺

性、耐蚀性优良 ， 合金可变形强化 ；4XXX 系列铝合金强度不高、熔点低 ，具有良好

的液态流动性、耐蚀性 ，可耐热、耐磨 ； 5XXX 系列铝合金强度中等，延性、耐蚀性良

好，密度低 ，延伸率高，疲劳强度好，但不可热处理强化；6XXX 系列铝合金强度中

等，成型工艺性、耐蚀性良好 ， 容易涂层；7XXX 系列铝合金为可热处理合金，屈于

超硬铝合金，耐磨性及焊接性良好 ， 耐腐蚀性较差；8XXX 系列铝合金常见应用为

铝箱，生产铝棒方面较少 ；9XXX 系列铝合金是备用合金。

铝及铝合金表面易形成氧化层，焊接时需及时清理。 填充焊丝焊接铝及铝合

金时，主要采用铭极氢弧焊(TIC) 、熔化极氢弧焊(MIG焊）方法施焊。
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工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

常用铝及铝合金系列的焊接性：

铝及铝合金类别 焊接特点

纯铝(I 系） 焊按性优良 ．适于采川各种熔焊方法

铝铜合金(2 系） 易产生焊缝金1闷税固裂纹及五缝区母材液化裂纹

铝揉合金(3 系） 焊接性优良．适于采川各种熔焊方法．焊桵桵头强度可达丛火状态母材的90％以上

铝硅合金(4 系） 炉接fli/·

铝饮合金(5 系） 随杆含镁杜卅加 ．焊接产生裂纹的倾向先卅t.，后降低

铝硅镁合金(6系） 适 J可采JIl各种熔焊方法

二、铝及铝合金的焊丝选用原则

铝及铝合金焊丝的选择需综合考虑母材的种类和接头性能的需求（抗裂性、

强度、耐蚀性、稀释率、颜色等），使接头与母材保持一致。 选用焊丝时一般考虑以

下几个原则：

(I)同材质铝合金焊接一般选用与母材成分相近的焊丝 ；

(2)异种铝合金焊接根据抗裂性选择焊丝；

(3)根据接头性能需求选择焊丝，当焊接结构的接头更倾向需求某项特殊性能

（如强度、塑性、耐蚀性、阳极化处理后颜色匹配等）时，在抗裂性基础上选择更能

满足该性能需求的焊丝。

焊丝选用推荐如下表所示。
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表铝合金焊丝选用推荐表
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工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

三、铝及铝合金的焊接工艺特性

( I)焊前应严格清理工件焊接边缘、焊丝表面的氧化膜和油污，否则会使焊缝

产生气孔、夹渣等缺陷。

(2)保护气体 ： 铝合金只能采用惰性气体 ， 即氮气和氨气及氮氮混合气 ，气体

纯度;,99.99% ;

(3)空气湿度 ： 注意检查温、湿度 ，作业区要求温度在 5°C以上 ，湿度小干 70%。

环境不符合要求 ，不能进行焊接作业 ，当湿度超过60％而小千70％时，操作人员需

随时关注空气湿度。 空气相对湿度不应超过80％湿度，否则焊缝会明显出现密集

气孔。 夏季多雨季节湿度易超标，需格外关注。

(4)防风：气保埠风速大干 l.5m/s时注意防风。

(5)焊缝衬垫：铝合金焊接高温时强度低 ，液体流动性好 ，平对接焊缝熔池易

下榻，可使用衬垫拖住熔化金屈，以保证焊缝成形，并避免产生裂纹。
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铝及铝合金焊丝简明表

590 I JO·SAI 1070 一寸．一 适用千纯铝或含少量合金元素铝合金的焊接。

591 I JO·SAI 1100 I SAi 1100 
I ER1100 

R1100 
适用于纯铝或含少量合金元素铝合金的焊接。

592 I JQ•SAI 2319 I SAi 2319 
I ER2319 

R2319 
适用于高强度铝合金的焊接。

593 I JO· SAi 4043 I SAi 4043 I ER4043 
R4043 

适用于除铝镁合金以外的铝合金工件的焊接。

594 I JO-SAi 4047 I SAi 4047 I ER4047 
R4047 

适用千各种铸造及挤压成型铝合金的焊接。

595 I JO• SAi 5087 I SAi 5087 | ER5087 
R5087 

适用千对强度、抗裂性、抗弯曲性和耐腐蚀性要求较高的铝合金的焊接。

596 I JQ,SAI 5183 I SAi 5183 | ER5183 
R5183 

适用于对强度、冲击断裂韧性及抗腐蚀性要求高的铝合金的焊接。

597 I JO·SAI 5356 I SAi 5356 
I ER5356 

R5356 
适用于铝镁合金、铝镁锌合金、铝镁猛合金及铝镁硅合金的焊接。

598 I JQ,SAI 5554 I SAi 5554 
I ER5554 

R5554 
适用于耐腐蚀低镁5XXX 系列铝镁合金的焊接。

599 I JO·SAI 5556 SAi 5556 I ER5556 
R5556 

1600 I JQ•SAI 5A06 

适用于强度较高的sxxx系列铝镁合金的焊接。

适用千高镁5XXX系列铝镁合金的焊接。
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铝及铝合金用焊丝 JQ•SAI 1070 
GB/T 10858 SAi 1070 AWS AS.10 ER1070/R 1070 ISO 18273-S Al 1070 

用途：

适用千纯铝或含少量合金元素铝合金的焊接；常见应用于铁路机车、电力、化学、

食品等领域。

特性 ：

纯铝焊丝 ， Al 含量为9.70%；焊接工艺性能优良，电弧稳定、飞溅小，焊缝成型美观

光亮。

焊丝特点：

l 焊缝金属具有优越的导电性、导热性和极好的可加工性；

2具有良好的抗化学腐蚀能力和抗裂性；

3 经阳极化处理后，具有优良的颜色配比性。

电源极性 ：

MIC－直流反接(DC+ ),TIC－交流(AC)

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分(%)

试验项目 Si Fe Cu Mn Mg Zn V Ti Al Be 
其他元素

总量

GB!T标准
< < < < > < 单个<

0.20 0.25 0.04 0.03 0.03 0.04 0.05 0.03 99.70 0.0003 0.03 
例值 0.06 0.08 0.006 0.003 0.005 0.001 0.005 0.008 余量 0.0001

焊接位置~ L 【氏 “1 沁1-
" （心）(tG) (2f) （芯） （父） （沁）

参考电流：

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

TIG 

01.6 ~ 02 O O2.0 ~ 03 0 03.0 ~ 04.O O4.0 ~ 05.O 
50- 180 80- 200 140- 240 220 - 320 

MIG 

OO.8 ~ 01.2 
50 -190 

O1.2 ~ 02.0 
130-290 

焊接工艺要点： 1参考第585页焊接工艺摘要。
2 氧乙炊气焊时必须配铝气焊熔剂共同使用。
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JQ•SAI 1100 铝及铝合金用焊丝

GB/T 10858 SAi 1100 AWS A5.10 ER1100/R 1100 ISO 18273-S Al 1100 

用途：

适用于纯铝或含少量合金元素铝合金的焊接；常见应用千铁路机车、电力、化学、

食品等领域。

特性：

纯铝焊丝，Al含量;;,99_00%；焊接工艺性能优良，电弧稳定、飞溅小，焊缝成型美观

光亮。

焊丝特点：

1 焊缝金屈具有优越的导电性、导热性和极好的可加工性；

2 具有良好的抗化学腐蚀能力和抗裂性；

3．经阳极化处理后，具有优良的颜色配比性。

电源极性 ：

MIG－直流反接 ( DC寸，TlG－交流(AC)

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％ ）
试验项目 Si+Fe Cu Mn Zn Al Be 其他元素总量

GB/T标准 s;0,95 0.05 - 0.20 ,;0,05 ,;O, 10 ;,99.00 ,;0,0003 
单个；；005 
合计的．15

例值 0.25 0.08 0 006 0.005 余量 00001 

焊接位置：-::- "=- t沁 I l -
汗 沁 庄

( tG) (“} (2C) (JC) (3O) （心）

参考电流：
TIG 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

01 .6~ 02 O O2 0~ 03 0 03 0 ~ 04.0 04 0 ~ 05.0 

50 - 180 80 - 200 140 - 240 220 - 320 

焊丝规格(mm}

焊接电流(A}

MIG 
00.8 ~ O1 2 

50- 190 

焊接工艺要点： 1参考第 585页焊接工艺摘要。

O1 2 ~ 02.0 

130 - 290 

2氧乙炊气焊时必须配铝气焊熔剂共同使用。
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铝及铝合金用焊丝 JQ•SAI 2319 
GB/T 10858 SAi 2319 AWS AS.10 ER2319/R 2319 ISO 18273-S Al 2319 

用途：

适用于高强度铝合金的焊接；常见应用干航空航天工业、军工等领域。

特性：

铝铜合金焊丝，Cu 含量 5.80% - 6.80%；焊接工艺性能优良，电弧稳定、飞溅小，焊

缝成型美观光亮。

焊丝特点：

l 适合焊接2XXX 系列铝铜合金 ；

2焊缝金屈具有比 4XXX 系列铝硅合金更高的强度和延展性，同时具有良好的抗

应力腐蚀性能。

电源极性：

MIG－直流反接(Dc+),TIG－交流 ( AC)

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 Si Fe Cu Mn Mg Zn V Ti Zr Al Be 其他元素

5.80 0.20 0.05 0.10 0.10 <, <, ~•~~ ~•~~ <, <, -•-- - • • - ~• • - A - <, 单个,;0 .05
GBfT标准 ~ 余量

0.20 o.3o 6_~0 o.~o 0.02 0.1 o 。飞。～20 0 25 0 0003 合计.;0.15
例值 0.06 0.10 6.20 0.24 0.009 O.o1 0.07 0.14 0.15 余量 0.0001

焊接位置~ L. t沁 "l 沁1-
(,0) (lf) （芯） （父） （父）

参考电流：
TIG 

" （忙）

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

Cl>1.6 - Cl>2.0 Cl>2.0 - Cl>3.0 Cl>3.0 - Cl>4.0 Cl>4.0 - Cl>5.0 

焊丝规格( mm)

焊接电流(A )

50 - 180 80 - 200 140 - 240 220 - 320 

MIG 
a>0.8 ~ $1.2 

50 ~ 190 

O1 .2 ~ 02.0 

130 - 290 

焊接工艺要点： 1参考第585页焊接工艺摘要。
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JQ•SAI 4043 铝及铝合金用焊丝

GB/T 10858 SAi 4043 AWS A5.10 ER4043/R 4043 ISO 18273-S Al 4043 

用途 ：

适用千除铝镁合金以外的铝合金工件的焊接；常见应用于船舶、机车、化工、食品、
运动器材、汽车制造、家具、容器 、集装箱制造等领域。

特性：

铝硅合金焊丝，S，含量4.50%-6.00%；焊接工艺性能优良，电弧稳定、飞溅小 ，焊缝
成型美观光亮。

焊丝特点 ：

1适合焊接可热处理的铝合金 ，特别对于6XXX 系列铝硅镁合金，具有较低的热裂
纹敏感性 ；
2.具有比 5XXX 系列铝镁合金更低的熔点和更好的流动性 ；
氐易与Mg形成 Mg2Si 脆性相，降低焊缝的塑性及耐蚀性，一般不采用 4043 焊接
5XXX 系列铝镁合金；
4不推荐用于阳极化处理的情况。

电源极性：

M IG－直流反接(Dc+),TIG－交流(AC)

保护气体：

I 00%Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 s, Fe Cu Mn Mg Zn Ti Al Be 
其他元素

总量

GB(T标准
4.50-

.;0.80 .;0.30 的．05 的．05 ,;;Q.10 的．20 余量
< 单个,;;0 .05

6.OO O.0003 合计.;0.15

例值 5.20 0.16 0.009 0.009 0.007 0.005 0.068 余量 0.0001

焊接位置- L. t氏 Pfl 
( 16) （万 (2C) （却

参考电流 ：

1-
四汗

(30 （心）

TIG 
焊丝规格(mm)

焊接电流(A}

O1.6 ~ 02.O O2.0 ~ 03.O O3.0 ~ 04.O O4.0 ~ 05 0 
50 - 180 80 ~ 200 140 - 240 220 - 320 

焊丝规格(mm}

焊接电流(A}

MIG 
O0 8 ~ O1.2 O1.2 ~ 02.0 

50~ 190 130 ~ 290 

焊接工艺要点： 1 , 参考第585页焊接工艺摘要。
2氧乙块气焊时必须配铝气焊熔剂共同使用。
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铝及铝合金用焊丝 JQ•SAI 4047 
GB/T 10858 SAi 4047 AWS AS.10 ER4047/R 4047 ISO 18273-S Al 4047 

用途：

适用于各种铸造及挤压成型铝合金的焊接；常见应用千冷凝器、空调管、汽车水

箱、油箱等领域。

特性 ：

铝硅合金焊丝心含量 I 1.00% - 13 .00% ；焊接工艺性能优良，电弧稳定、飞溅小，焊

缝成型美观光亮。

焊丝特点：

l 相对于4043 ，具有更低的熔点和更窄的凝固区间 ，熔池流动性更好 ，减少热裂倾

向 ，增加角焊缝剪切强度；

2适用千持续性高温环境（如65~以上）中的应用。

电源极性 ：

MIC－直流反接(DC+ ),TIC－交流(AC)

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分(%)
试验项目 Si Fe Cu Mn Mg Zn Al Be 其他元素总量

11.00 - 单个<;0.05
GB/T标准 ,;0.80 ,;0.30 ,;0.15 ,;0.10 ,;0.20 余量 ,;0.0003 

13.00 合计的15
例值 12.00 0.15 0.006 0.004 0.02 0.005 余量 0.0001 

焊接位置:-． L t沁 "l 1-
沁穴

（父） （竹）( IG) （方） （芯） （兀）

参考电流：

焊丝规格( mm)

焊接电流(A)

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

TIG 

01.6 ~ 02.O O2.0 ~ 03.O O3.0 ~ 04.0 04.0 ~ 05.O 

50- 180 80- 200 140- 240 220 - 320 

MIG 

<1>0.8 ~ <1>1 .2 

50 ~ 190 

O1 .2 ~ 02.0 

130-290 

焊接工艺要点： 1参考第585页焊接工艺摘要。
2．氧乙块气焊时必须配铝气焊熔剂共同使用。
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JQ•SAI 5087 铝及铝合金用焊丝

GB/T 10858 SAi 5087 AWS A5.10 ER5087/R 5087 ISO 18273-S Al 5087 

用途 ：

适用于对强度、抗裂性、抗弯曲性和耐腐蚀性要求较高的铝合金的焊接；常见应用

于海洋工程、铁路 、造船、轻量化运输装备等领域。

特性：

铝镁合金焊丝 ， Mg含量4.50% - 5.20% ； 焊接工艺性能优良 ， 电弧稳定、飞溅小 ， 焊

缝成型美观光亮。

焊丝特点：

1适合对强度、抗裂性、抗弯曲性和耐腐蚀性要求较高的铝合金结构的焊接；

2焊丝中错元素的添加起到细化焊缝金屈组织的作用。

电源极性：

M IG－直流反接(DC• ),TI C－交流(AC)

保护气体 ：

l 00%Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Zr Al Be 
其他元素

总量

GB/T标准

0.70 4.50 0.05 0.10 
< < < < < 

~ 余量
< 单个<;Q.05

0.25 0.40 0.05 0.25 0.15 0.0003 合计s;0.151.10 5.20 0.25 - -- - - 0.20 

例值 0.05 0.11 0.005 0.80 4.84 0.09 0.005 0.06 0 .13 余量 0.0001

焊接位置-. L”}. t 氏 l 1-
汗 沁 芘

( IG) (m (2G) （沁） (JG) （心）

参考电流：
TIG 

焊丝规格(mm) O1 6~02 0 O2 0 ~030 
焊接电流(A) 50- 180 80 - 200 

MIG 
焊丝规格(mm) 00 8~O1 2 
焊接电流(A} 50 ~ 190 

焊接工艺要点： 1参考第585页焊接工艺摘要。

<ll3.0 - <ll4.0 <ll4.0 - <ll5.0 
140 - 240 220 - 320 

O1 2 ~ 02.0 

130 - 290 
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铝及铝合金用焊丝 JQ•SAI 5183 
GB/T 10858 SAi 5183 AWS A5.10 ER5183/R 5183 ISO 18273-S Al 5183 

用途：

适用千对强度、冲击断裂韧性及抗腐蚀性要求高的铝合金的焊接；常见应用千海

洋、冷藏装备、低温储罐、铁路工业、化学、食品、船舶、航空航天等领域。

特性 ：

铝镁合金焊丝，Mg含量4.30% ~ 5 .20% ；焊接工艺性能优良，电弧稳定、飞溅小，焊

缝成型美观光亮。

焊丝特点：

l常用千5083和 5654等 5XXX 系列铝镁合金和 6XXX 系列铝硅镁合金的焊接，抗

海水腐蚀性能优良；

2接头对应力腐蚀裂纹较敏感，一般不推荐用于有耐高温要求的焊接。

电源极性 ：

MIC－直流反接(DC+ ),TIC－交流(AC)

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分(%)

试验项目 Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Al Be 
其他元素

总量

0.50 4.30 0.05 
单个<;0.05

GB/T标准伞40 也40 ,;0.10 - - ~ ,;0.25 ,;0.15 余量 ,;0.0003

1.00 5.20 0 .25 
合计的．15

例值 0.02 0.10 0.006 0.66 4.69 0.086 0.005 0.08 余量 0.0001l
) 汗

芯
( 伈

g

,II

( 

L
”g _“

g 置
流

位

电

接
考
焊
参

1-
沁 亢

（巧） （心）

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

TIG 

(J)1.6 - (J)2.0 (J)2.0 - (J)3.0 (J)3.0 - (J)4.0 (J)4.0 - (J)5.0 

50- 180 80 - 200 140 - 240 220 - 320 

MIG 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

OO.8 ~ 01.2 

50 - 190 

O1 .2 ~ 02.0 

130 -290 

焊接工艺要点： 1参考第585页焊接工艺摘要。
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JQ•SAI 5356 铝及铝合金用焊丝

GB/T 10858 SAi 5356 AWS A5.10 ER5356/R 5356 ISO 18273-S Al 5356 

用途：

适用于铝镁合金、铝镁锌合金、铝镁猛合金及铝硅镁合金的焊接；常见应用于汽车

零部件、造船业、机车车辆、化工压力容器、通用制造业等领域。

特性：

铝镁合金焊丝， Mg含量4.50%- 5.50%；焊接工艺性能优良，电弧稳定、飞溅小，焊

缝成型美观光亮。

焊丝特点：

1适合焊接或表面堆焊含镁5％的铸锻铝合金，强度高、可锻性好和抗腐蚀性优良；

2经阳极化处理后，具有优良的颜色配比性。

电源极性 ：

MIG－直流反接(DC'),TIG－交流 ( AC )

保护气体：

I 00%Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Al Be 

0.05 4.50 0.05 0.06 
GBfT标准 忒0.25 的．40 «o.10 ~ ~ ~ «o.10 ~ 余量 ,;0.0003

0.20 5.50 0.20 0.20 
例值 0.04 0.15 0.016 0.12 4.8 0.12 0.004 0.11 余量 0.0001

焊接位置~ L :沁 行1 闷 l 勹
( 1G) (“} (2G) (3G) (3G) （知）

参考电流：
TIG 

其他元素

总量

单个也05

合计,;0.15

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

O1 6~ 02 O O2.0~ 03 0 03.0 ~ 04.O O4.0~05.0 

50 - 180 80 - 200 140 - 240 220 - 320 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

MIG 
OO.8 ~ O1.2 

50 - 190 

焊接工艺要点： 1参考第585页焊接工艺摘要。

O1.2 ~ 02.0 

130 - 290 
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铝及铝合金用焊丝 JQ•SAI 5554 
GB/T 10858 SAi 5554 AWS A5.10 ER5554/R 5554 ISO 18273-S Al 5554 

用途：

适用千耐腐蚀低镁5XXX 系列铝镁合金的焊接；常见应用千化学品储罐、汽车轮

骰、公路拖车、铁路集装箱等领域。

特性：

铝镁合金焊丝，Mg含量2.40% - 3.00%；焊接工艺性能优良，电弧稳定、飞溅小，焊

缝成型美观光亮。

焊丝特点：

l 良好匹配5454铝合金化学特性，获得优良的抗腐蚀性能；

2焊缝金属在高温条件下不易发生应力腐蚀开裂；

3具有良好的加工性能，抗腐蚀性和阳极氧化颜色配比性。

电源极性：

MIG－直流反接(oc• ),TIC－交流(AC)

保护气体：

100%Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Al Be 
其他元素

总量

GB/T标准 ,;0.25 也40
0.50 ~ 2 40 ~ 0.05 ~ 0.05 ~ < 单个.;0.05

«O.10 «O.25 余量
1.OO 3.00 0.20 0.20 0.0003 合计的．15

例值 0.08 0.14 0.005 0.67 2.60 0.08 0.003 0.09 余量 0.0001

焊接位置 ： 气． L t氏 Pfl 沁1-
($G) （万） （芯） （父） （文）

参考电流：
TIG 

" （心）

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

01.6 ~ O2.O O2.0 ~ 03.O O3.0 ~ 04.O O4.0 ~ 05.O 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

50- 180 80- 200 140- 240 220- 320 
MIG 

OO.8 ~ 01 2 
50 - 190 

O1.2 ~ 02.0 
130 - 290 

焊接工艺要点： 1．参考第 585页焊接工艺摘要。

598 



JQ•SAI 5556 铝及铝合金用焊丝

GB/T 10858 SAi 5556 AWS A5.10 ER5556/R 5556 ISO 18273- S Al 5556 

用途：

适用于强度较高的5XXX 系列铝镁合金的焊接 ； 常见应用于船舶结构框架、铁路

工业、汽车零件、集装箱、拖车、军工装备等领域。

特性：

铝镁合金焊丝 ， Mg含量4.70% -5.50%；焊接工艺性能优良 ， 电弧稳定、飞溅小 ，焊

缝成型美观光亮。

焊丝特点：

1焊缝金屈具有较高的强度 ， 良好的抗腐蚀性能和抗热裂性能；

2经阳极化处理后 ，具有优良的颜色配比性。

电源极性：

MlC－直流反接(DC' ) , T I C－交流(AC)

保护气体 ：

100%Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Al Be 
其他元素

总量

GB/T标准也25 的40 也10
0.50 ~ 4.70 ~ 0.05 ~ 0.05 ~ < 单个,;0,05

,;0.25 余量
1 00 5 50 0.20 0.20 0.0003 合计,;0, 1 5

例值 0.06 0.12 0.005 0.83 5.00 0.08 0.003 0.09 余量 0.0001

焊接位笠:-． L t氏 杆l
( 1C) (2fl (2G) （兀）

参考电流：

1-
沁氏

（沁（从）

TIG 
焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

O1 6~ O2 O O2.0~ 03 0 03.0 ~ 04.O O4 0 ~ 05.0 

50 - 180 80 - 200 140 - 240 220 - 320 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

MIG 
OO.8 ~ O1 .2 

50 - 190 

焊接工艺要点： 1参考第585页焊接工艺摘要。

O1 .2 ~ 02.0 

130 - 290 
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铝及铝合金用焊丝 JQ•SAI 5A06 
协议标准

用途：

适用于高镁5XXX 系列铝镁合金的焊接；常见应用千船舶、汽车、飞机焊接件、地

铁轻轨、制冷装置、电视塔、钻探设备、导弹零件、装甲等领域。

特性：

铝镁合金焊丝，Mg含量5.80% - 6.80%；焊接工艺性能优良，电弧稳定、飞溅小，焊

缝成型美观光亮。

焊丝特点：

l 焊缝金屈具有高的强度，良好的抗腐蚀性能；

2经阳极化处理后，具有优良的颜色配比性。

电源极性：

MIG－直流反接(DC+ ) ,TIC－交流(AC )

保护气体：

100% Ar 

焊丝化学成分（％）
试验项目 Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti Al Be 其他元素总量

0.50 ~ 5.80 ~ 0.O2 ~ 
保证值 40.40 «o.40 «o.10 «O 20 余量 <0.OOO3

单个的．05
0 80 6 80 0 10 合计,;;0.15

例值 0.06 0 .12 0.005 0.65 6.30 0.003 0.07 余量 0.0001

焊接位暨 : -． L 【伈 “1 沁1-
(,G) (2f) (2G) （父） （文）

参考电流：
TIG 

门

（幼

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

01.6 ~ 02.O O2.0 ~ 03.O O3 0 ~ 04.O O4.0 ~ 05.O 

焊丝规格(mm)

焊接电流(A)

50- 180 80 - 200 140 - 240 220 - 320 

MIG 
<ll0.8-<ll1.2 

50 - 190 

O1.2 ~ 02.0 

130 - 290 

焊接工艺要点： 1参考第585页焊接工艺摘要。
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钦合金是是以钦元素为基础加入其他元素组成的合金。

钦合金根据室温下基体组织的不同可分为三类：a合金，（a＋B)合金和 B合金。

我国分别以TA 、TC 、TB表示。

一、钦及钦合金的特点及应用

钦及钦合金具有重量轻、强度大、耐热性强、耐腐蚀等特性 ，钦的化学活性强，

在固态下能强烈吸收各种气体 ；钦的熔化温度高、热容量大、电阻系数大 ，热导率

比铝、铁等金屈低 ，易引起焊接接头的过热倾向，使晶粒变得粗大，接头的塑性显

著降低。 其焊接特点如下 ：

( I )钦及钦合金化学活性强 ，焊缝对杂质和气孔敏感。 在焊接情况下极易被

空气、水分、油脂和氧化皮等污染，导致焊缝中溶入氧、氮 、碳、氢等杂质，降低焊接

接头的塑性和韧性。

(2 ) 钦及钦合金焊缝晶粒长大倾向大。 钦熔点较高、热容量较大、电阻率较

大 ，焊接时熔池具有更高温度，热影响区高温停留时间较长 ，从而引起接头过热，

晶粒粗大 ，降低了接头的塑性。

(3 )釱及钦合金焊缝冷却时易形成脆性相。 0相和 Q+B相钦合金，在焊后快

速冷却时一部分 B相可能形成脆硬相，极大地降低了接头的塑性。

(4 ) 由于钦及钦合金弹性模量较小，大尺度钦及釱合金在焊接过程中在应力

作用下变形昼较大。

(5)钦及钦合金焊缝易形成冷裂纹。 钦合金不同温度下对氢气的溶解度差异

较大，且膨胀系数较大 ，在温度变化时易引起较大的内应力 ，导致钦及钦合金焊缝

易产生冷裂纹。

钦及钦合金不仅在航空 、航天工业中有着十分重要的应用 ，而且在汽车、化

工、石油、轻工、冶金、发电等领域中也已开始应用。
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二、专太及钦合金的焊丝选用原则

钦及釱合金焊丝选用需综合考虑母材和焊接方法 ，不同合金的焊丝选用建议

如下：

l )纯钦焊丝 ：适用于焊接纯钦材料 ，具有良好的焊接性能和机械性能；

2)钦合金焊丝：适用千焊接各种钦合金材料 ，如TC4、TA l5等 ；

3)钦铝焊丝：适用千焊接钦铝复合材料，具有较高的强度和耐腐蚀性；

4)钦银焊丝：适用于焊接钦银合金材料，具有良好的高温性能和耐腐蚀性。

三 、钦及钦合金的焊接工艺特性

在焊接时应采用小电流、高焊速的焊接规范。

l )焊前彻底清除焊接表面的油污、铁锈、水分等杂质，打磨后还要配合酒精等

清洗。 焊丝也要用酒精擦拭干净；

2)焊接时要选用纯度＞99.99％的高纯氮做为保护气体 ，尽可能采用大规格的

喷嘴 ，增大保护范围 ，必要时采用拖罩保护。 推荐温度超过 250'C的范围 ，均要进

行氢气保护；

3)焊接时尽量采用小线能量，少层焊接。 焊接时不摆动或小范围摆动，以免

影晌保护效果。 焊后的焊缝以银白色为最佳。
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钦及钦合金焊丝简明表

纯钦焊丝，性能均衡。 强度、成型和焊接性均适中。

主要用于航空航天、深海装备和石化行业。 如航天器、机翼、深海潜水器的焊接。

主要用于原子能及特殊用途行业。 如各种核电容器、管排等。

主要用千化工和压力容器行业，各种化工反应容器等。
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钦合金用氪弧焊丝 JQ•ERTi-1 
GBfr 30562 STi 0100 AWS A5.16 ERTi- 1 ISO 24034:STi- 0100 

NBfr 47018.7 ER TA1 ELI 

用途：

主要用千成型性要求高的场合，如钦编织丝网、深冲器具等。

特性 ：

纯氮气体保护用纯钦实心焊丝，焊接工艺性优良。 熔敷金屈强度较低，在氧化环

境中，焊缝具有优良的耐腐蚀性。

电源极性：

直流正接(De-)

保护气体：

100% Ar;0.5%- 95%He+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C O H N Fe Ti 

保证值 ,i;0.03 0.03 - 0.10 ,i;0.005 ,i;0.012 ,i;0 .08 Bal 

例值 0.015 0.050 0 .0005 0.005 0.038 99.9 

熔敷金属力学性能（保护气体 ： 1 00%Ar )

试验项目
Rm Re,JRp0.2 

(MPa) (MPa) 

例值 240 170 

焊接位置~. L". t 尺 l 1-
汗 沁 PE 

(,C) ｛万） （芯） （父） （父） （心

参考电流

焊丝规格(mm) 008 ~ 1 2 O1 6 

焊接电流 平焊、横焊 50-100 100- 200 

(A) 立焊、仰焊 50- 80 100-180 

焊接工艺要点： 1参考601 页焊接工艺摘要。
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A 
(%) 

25 

<!>2.5 

150-250 

150- 230 

纵向弯曲

无裂纹

<!>3.2 

200-300 



JQ•ERTi-2 
GB/T 30562 STi 0120 AWS AS.16 ERTi-2 

NB/T 47018.7 ER TA2ELI 

用途：

钦合金用氪弧焊丝

ISO 24034:STi-0120 

主要用干低温和石化行业。 典型应用有化工装备中的热交换器、压力容器和各种

管线系统 ，造纸装备中的纸浆容器和化学容器等。

特性：

纯氮气体保护用纯钦实心焊丝 ，焊接工艺性良好 ，熔敷金屈强度适中。

电源极性：

直流正接(DC-）

保护气体：

I 00%Ar ;0.5% - 95% 1-le+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C O H N Fe Ti 

保证值 <i0.03 0.08 - 0.16 <i0 .008 叨015 <i0.12 Bal 

例值 0.015 0.12 0.0005 0.010 0.050 99.8 

熔敷金属力学性能（保护气体： 100%Ar)

试验项目
R m R ,JR ,0.2 

(MPa) (MPa) 

例值 345 275 

焊接位置：气． L闷． t陀 I 1-
PF 沁 吁

( IC) (m (2G) (JG) （芯） (4G) 

参考电流

焊丝规格(mm) OO.8 ~ 1 2 <ll1.6 

平焊、横焊 50~100 100-200 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50-80 100-180 

焊接工艺要点： 1参考601 页焊接工艺摘要。

A 
(%) 

20 

(1)2,5 

150-250 

150-230 

纵向弯曲

无裂纹

<1>3.2 

200-300 
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钦合金用氪弧焊丝 JQ•ERTi-5 
GB/T 30562 STi 6402 AWS A5.16 ERTi-5 ISO 24034:STi- 6402C 

NB/T 47018.7 ER TC4 

用途：

主要用千航空航天、深海装备和石化行业。 如航天器、机翼、深海潜水器的焊接。

其优良的强度和耐腐蚀性，在化工行业也得到一定应用。 尤其是对强度和腐蚀性

有要求的场合。

特性 ：

纯氯气体保护用钦合金实心焊丝 ，合金体系Ti-6Al-4V，焊接工艺性优良。 熔敷金

屈具有极高的强度和抗疲劳性能。

电源极性 ：

直流正接(DC才

保护气体：

100%Ar;0.5% ~ 95% lle+Ar 

焊丝化学成分 （％ ）
试验项目 C 。

H N 
Fe Al 

v 

保证值 ,;0.05 0.12 ~ 0.20 ,;0.015 ,;0.03 的．22 5.5 ~ 6.7 3.5 ~ 4.5 

例值 0.020 0.15 0.005 0.010 0.050 

熔敷金属力学性能（保护气体： 100%Ar )

6.0 4.0 

试验项目
Rm ReJRp0.2 

(MPa) (MPa) 

例值 895 830 

焊接位置 -.L＂. t 氏 l 1-
汗 沁 " (,G) （万） （兀） （芯） （芯） '"' 

参考电流
焊丝规格(mm) O0 8 ~ 1.2 (])1 6 

平焊、横焊 50-100 100- 200 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50~80 100-180 

焊接工艺要点： 1参考601 页焊接工艺摘要。

A 
(%) 

10 

纵向弯曲

无裂纹

<!>2.5 

150-250 

150-230 

<1>3.2 

200- 300 
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JQ•ERTi-7 钦合金用氪弧焊丝

GB/T 30562 STi 2401 AWS AS.16 ERTi-7 ISO 24034:STi-2401 
NB/T 47018.7 ER TA9 

用途：

主要用千原子能及特殊用途行业。 如各种容器、管排等。

特性：

纯氮气体保护用钦合金实心焊丝，通过添加0.12wl％含量的跁金属元素，焊缝耐腐

蚀性能显著提升，焊缝强度与JQ · ERTi-2焊丝相当 ，焊接工艺性优良。

电源极性：

直流正接(DC-）

保护气体：

I00% Ar ;0.5% - 95% 1-le+Ar 

焊丝化学成分（％ ）

试验项目 C 。 H N Fe Pd 

保证值 «o.O3 0.08- 0.16 ,,;Q,008 «o.015 引O.12 0.12 - 0.25 

例值 0.020 0 10 0.005 0 010 0050 015 

熔敷金属力学性能（保护气体： 100%Ar)

试验项目
Rm R。JRpO2 A 

纵向弯曲
(MPa) (MPa) (%) 

例值 345 275 20 无裂纹

焊接位置-. L阿. t 沁 I 1-
吓 PG 庄

( t G) (2f) （芯） （箕） (3G) （书）

参考电流

焊丝规格(mm) O0 8~ 1 2 <D1.6 <!>2 5 O3 2 

平焊、横焊 50-100 100-200 150-250 200-300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50-80 100-180 150-230 

焊接工艺要点： 1 ．参考601 页焊接工艺摘要。
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钦合金用氪弧焊丝 JQ•ERTi-12 
GB斤 30562 STi 3401 AWS A5.16 ERTi-12 ISO 24034:STi- 3401 

NB斤 47018.7 ER TA10 

用途：

主要用千化工和压力容器行业 ，各种化工反应容器等。

特性 ：

纯氮气体保护用钦合金实心焊丝，合金体系Ti-0.8Ni-0.3Mo ，焊接工艺性优良。 焊

缝具有适中的强度和优良的耐缝隙腐蚀性能 ，用于替代昂贵的JQ·ERTi-7 焊丝。

电源极性：

直流正接(De-)

保护气体：

100% Ar;0.5%- 95% He+Ar 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C 。
H N 

Fe Mo Ni 

保证值 ,;,0.03 0.08 - 0.16 ,;,0.008 ,;,0 .015 ,;,0.12 0 .20 - 0.40 0.60 - 0.90 

例值 0.020 0.10 0.005 0.010 0.050 0.30 0.80 

熔敷金属力学性能（保护气体 ： 100%Ar )

试验项目
Rm Re,JRp0.2 A 

纵向弯曲
(MPa) (MPa) (%) 

例值 480 340 15 无裂纹

焊接位置~. L". t 尺 l 1-
汗 沁 PE 

(,C) ｛万） （芯） （父） （父） （心

参考电流

焊丝规格(mm) 00 8 ~ 1 2 <!>1.6 O2 5 <D3.2 

平焊、横焊 50-100 100- 200 150- 250 200- 300 
焊接电流(A)

立焊、仰焊 50- 80 100~180 150-230 

焊接工艺要点： 1参考601 页焊接工艺摘要。
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铜磷针料

铜锌针料

银纤料

铝纤料



工艺要点
KEY POINTS OF THE PROCESS 

纤焊是采用比母材熔点低的金属材料作纤料 ，将焊件和纤料加热到高于纤料

熔点，低于母材熔化温度、利用液态纤料润湿母材，填充接头间隙并与母材相互扩

散实现连接焊件的方法。

纤焊材料主要合金体系分为铜锌、铜磷、铜磷锡、铜磷银；银铜 、银铜锌、银铜

锌锡（锦） 、银铜锌锻 、银铜锌镖；铝硅、铝硅铜、锌铝等十三种。

一 、针焊的特点及应用

纤焊过程是采用熔化温度比母材固相线低的纤料 ，将其放置于纤焊的接头

处，当加热至低于母材的固相线但高千纤料熔化温度时，这时纤料熔化 ，液态的纤

料润湿固体的母材，在母材接头的缝隙中流布、填充、与母材相互作用（溶解、扩散

或生成化合物） ，最后冷却凝固 ，从而将两块母材连接在一起。

纤焊时工件常被整体加热（如炉中纤焊）或纤缝周围大面积均匀加热，因此工

件的相对变形量以及纤焊接头的剩余应力都比熔焊小得多 ，易千保证工件的精密

尺寸。 由于纤焊反应只在母材表面数微米至数十微米以下界面进行，一般不牵涉

母材深层的结构，因此特别有利千异种金屈之间，甚至金屈与非金屈，非金屈与非

金凤之间的连接 ，这是熔焊方法做不到的。

纤焊材料广泛用千制冷空调、冰箱、冷柜、制冷压缩机、暖通设备、电子通讯、

电力电器、变压器、电机、汽车、电气设备、仪器仪表、医疗器材、五金卫浴、眼镜、机

械制造、切削工具制造、轨道交通、航空航天等行业。

二、纤焊的焊材选用原则

铜磷针料是以铜、磷为主要元素的合金纤料，针焊时流动性好，工艺性好，适

用千电阻纤焊、火焰纤焊及感应纤焊等。 选用焊材时要遵循一下五点原则：

l)纤料与母材的匹配原则

2)纤料与纤焊方法的匹配原则
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3)保证满足使用要求

4)纤焊结构的要求

5)减少生产成本

300CC以下的低载荷接头 ，优先选用铜基纤料。 对于长接头要求改善间隙填

充性能时，可选用在铜中加入少量淜的Cu-Ni-B纤料。

在 300CC ~ 400CC之间工作的低载荷接头 ，选用铜基纤料和银基纤料 ；其中铜

基纤料比较便宜，应优先选用。

银纤料具有优良的工艺性能，其具有较低的熔点，润湿性和填缝性能佳，纤焊

接头强度高、塑性好、易导电，表面光洁度高。 适用于多种焊接方法。 可用千纤焊

不锈钢、硬质合金、铜及铜合金等大部分黑色及有色金属。

铜锌纤料主要用千火焰纤焊、高频感应纤焊和电阻纤焊等快速加热的纤焊工

艺。 可纤焊铜、铜合金以及钢、铸铁、硬质合金等。

从接头的特定使用要求出发 ，可做如下选择 ：

l )耐腐蚀，抗氧化接头，通常选用金基 ，银基，钻基 ，跁基，银基或钦基纤料。

2)从电性能方面考虑 ，通常选用金基，银基 ， 铜基，铝基纤料 ，在均能满足要求

的前提下，优先选用价格便宜的铜基针料。

纤焊材料产品形状主要有圆条状、扁条状、方条状、环状、片状、颗粒状 、药芯

管状、药皮棒状、盘丝等。

三、纤料的焊接工艺特性

I )纤焊前应将被纤焊部位清洗干净，接头装配间隙适当；

2)铜锌纤料需配合铜纤剂使用 ，并清除金揽纤焊面的油脂、氧化物等杂质；

3)铜磷及铜磷银纤料在纤焊紫铜时不需纤剂，但纤焊除紫铜以外的铜合金时

应配合纤剂使用 ；

4)银纤料应配合银纤剂使用。
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O) 铜磷纤料简明表...... 
沁

页码 牌号 (, 1i 

614 JQ •Cu92P 6Cu92P 

615 JQ•Cu93P BCu93P- A 

616 JQ •Cu90SnP 

617 JQ-Cu86SnP 

618 JQ •Cu91PAg BCu91PAg 

619 JQ •Cu89PAg BCu89PAg 

620 JQ •Cu88PAg BCu88PAg 

621 JQ •Cu87PAg BCu87PAg 

622 JQ •Cu80AgP BCu80AgP 

铜锌纤料简明表

银纤料简明表

.Ill> 

BCuP- 2 

BCuP- 6 

BCuP- 3 

BCuP- 7 

BCuP- 4 

BCuP- 5 

主要用途

适用千不受冲击载荷、无振动的铜和黄铜零件的纤焊。

适用干不受冲击载荷的铜和黄铜零件的纤焊。

适用干铜与铜合金的纤焊。

适用千铜与铜合金的纤焊。

适用干铜与铜合金的纤焊。

适用千接头间隙较大的铜及黄铜零件的纤焊。

适用干接头间隙较大的铜及黄铜零件的纤焊。

适用干接头间隙较大的铜及黄铜零件的纤焊。

适用干对接头导电、塑性、强度要求高的零件的纤焊。

适用于铜、低碳钢、铸铁、锐合金及硬质合金刀具的纤焊

适用干有一定耐热要求的低碳钢、铸铁｀镜合金零件的纤焊。

润湿性和铺展性中等，纤焊接头的韧性较差 ，用于纤焊要求较低的铜、铜合金、

钢以及铜－钢异种材料的纤焊。

适用千要求纤缝表面粗糙度细｀强度高、能承受探动载荷的工件之间的纤焊。

具有优良的纤焊性能 ， 适用干铜及铜合金、钢及不锈钢的纤焊。



628 | JQ·的45CuZn I BAg45CuZn I BAg-5 
1 具有很好的润湿性、铺展性和力学性能，适用干要求纤缝表面光洁、接头强度高、

能承受振动载荷的零部件，在电子、食品、制冷等各工业领域得到广泛的应用。

629 I JQ • AgSOCuZn I BAg50CuZn I BAg-6 
I 适用于要求纤缝表面粗糙度小，强度高，能承受振动载荷的工件，且可用干间

隙不均匀或圆角较大的零件之间的纤焊。

630 I JO·勾70CuZn BAg70CuZn BAg-10 
适用千要求接头强度高，能承受振动载荷，纤缝表面光滑，导电性高的工件之

间的纤焊。

631 JO·Ag15CuZnSn 银含量低，熔点稍高。 适用千碳钢、不锈钢、铜及钢合金的纤焊。

632 JO•Ag18CuZnSn 适用于碳钢、不锈钢、铜、黄铜零部件的纤焊。

633 JO·Ag25CuZnSn BAg25CuZnSn BAg-37 适用千铜及铜合金、银镜合金、钢及不锈钢的纤烽。

634 JO·Ag30CuZnSn BAg30CuZnSn 适用干铜及铜合金、钢不锈钢的纤焊。

635 JO· Ag34CuZnSn BAg34CuZnSn 适用于铜及铜合金、碳钢、不锈钢的纤焊。

636 JQ-Ag40CuZnSnNi 替代含锡纤料、适用干铜及铜合金、碳钢、不锈钢的纤焊。

637 JO·Ag56CuZnSn BAg56CuZnSn BAg-7 适用于食品行业或需要颜色匹配场合的铜、钢、锐及其合金的纤焊。

638 JQ•Ag30CuZnln BAg30CuZnln 适用千制冷压缩机制造中铜和钢的纤焊。

639 JQ,Ag34CuZnln BAg34CuZnln 适用于制冷压缩机制造中铜和钢的纤焊。

640 JQ·Ag40CuZnln BAg40CuZnln 适用千制冷压缩机制造中铜和钢的纤焊。

铝纤料简明表

适用于铜与铝合金、铝及铝合金之间的纤焊。
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纤料 JQ•Cu92P 
GB/T 6418 BCu92P 

用途：

适用千不受冲击载荷、无振动的铜和黄铜零件的纤焊，以及要求流动性较好的铜

与铜合金的纤焊。

特性：

熔点低，流动性较好 ，但脆性大。

纤料化学成分(%)

试验项目

GB/T标准

熔化温度范围 ( 'C ) :710~770 

产品规格：
包装类别

丝材

包装重量：
包装类别

宜条焊料

Cu 

余量

规格尺寸(mm)

直径 ： <!> 1.5-<!>4.0

长度：350-1000

重量

1kg、2kg 、 5kg／包

焊接工艺要点： 1 ．参考610页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。

p 

7.5-8.1 

3．可火焰纤焊、高频纤焊铜及铜合金；纤焊紫铜不用银纤剂，针
焊黄铜需配合银纤剂使用。
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JQ•Cu93P 针料

GB/T 6418 BCu93P-A AWS A5.8 BCuP-2 

用途：

适用千不受冲击载荷的铜和黄铜零件的纤焊，常用千空调、冰箱、蒸发器、热交换

器等领域。

特性：

焊接时流动性好，可以流入间隙很小的接头。

纤料化学成分（％）
试验项目

GBfT标准

熔化温度范围('C) :710~793 

产品规格：
包装类别

Cu 

余量

规格尺寸(mm)

亘径：<D1 .2~<D4.0

长度：350-1000

p 

7.0-7.5 

丝材

焊环

扁条

盘丝

1.6·6.9、2.0•15 其他规格根据客户需求定制焊环尺寸

1.3X3.2X500、 1.8x3.8X700

包装重量：

包装类别

宜条焊料

焊环

盘丝

Cl>1 .2、<D1.5、<D1 .6 、 Cl>1 .8

重量

1kg、2kg、5kg/包

1kg、2kg、5kg/包

15kg／盘

悝接工艺要点： 1 ．参考610页焊接工艺摘要。
2接头装配间隙适当 。

3．可火焰纤焊、高频纤焊铜及铜合金；纤焊紫铜不用银纤剂，纤
焊黄铜需配合银纤剂使用。
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纤料 JQ·Cu90SnP 
协议标准

用途：

适用干铜与铜合金的纤焊，常用千空调、冰箱、蒸发器、热交换器等领域。

特性：

熔点低，流动性较好。

纤料化学成分（％）
试验项目

保证值

Cu 
p 

Sn 

余量 5.8-6.8 3.5- 4.5 

熔化温度范围 ('C) : 630-720 

产品规格：

包装类别

丝材

焊环

扁条

盘丝

规格尺寸(mm)

直径01.2~04.0

长度：350-1000

1.6'6.9、2.0'16 其他规格根据客户需求定制焊环尺寸

1.3X3.2X500、 1.8X3.8X700

01.2 、Cl>1.5 、 Cl>1.6 、 Cl>1.8

包装重量：
包装类别

直条焊料

焊环

盘丝

篮量

1kg、2kg 、 5kg／包

1kg 、2kg 、 5kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1 ．参考610页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。
3 可火焰纤焊、高频纤焊铜及铜合金；纤焊紫铜不用银纤剂，纤
焊黄铜需配合银纤剂使用。
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JQ•Cu86SnP 
协议标准

用途：

用干铜与铜合金的纤焊，常用千空调、冰箱、蒸发器、热交换器等领域。

特性：

流动性高，纤缝光亮。

纤料化学成分（％）
试验项目

保证值

熔化温度范围('C) : 620-670 

产品规格：

包装类别

Cu 

余量

p 

5.5-6.5 

规格尺寸(mm)

直径<1>1.2-<1>4.0

长度：350-1000

Sn 

5.0-6.0 

丝材

焊环

扁条

1.6.6.9、20*16 其他规格根据客户需求定制焊环尺寸

1.3X3.2X500、 1.8X3.8X700

包装重量：
包装类别

直条焊料

焊环

重量

1kg、2kg、5kg/包

1kg、2kg、5kg/包

焊接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。

纤料

3．可火焰纤焊、高频纤焊铜及铜合金；纤焊紫铜不用银纤剂，纤
焊黄铜需配合银纤剂使用。
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缸料 JQ•Cu91PAg 
GB/T 6418 BCu91PAg AWS A5.8 BCuP-6 

用途：

适用干铜与铜合金之间的纤焊，广泛应用千制冷、空调、电机和仪表等领域。

特性 ：

可在较大温度范围内填充接头间隙。

纤料化学成分（％）
试验项目

GB斤标准

Cu 

余量

p 

6.8- 7.2 

Ag 

1.8- 2.2 

熔化温度范围 ('C) :643-788 

产品规格：

包装类别

丝材

焊环

扁条

盘丝

包装重量：
包装类别

直条焊料

焊环

盘丝

规格尺寸 ( mm)

直径01.2~04.0

长度：350-1000

1.6'6.9、2.0'16 其他规格根据客户需求定制焊环尺寸

1.3X3.2X500、 1.8X3.8X700

01.2 、Cl>1.5 、 Cl>1 .6、Cl>1.8

篮量

1kg、2kg 、 5kg／包

1kg 、2kg 、 5kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1 ．参考610页焊接工艺摘要。
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2．接头装配间隙适当。
3 可火焰纤焊、高频纤焊铜及铜合金；纤焊紫铜不用银纤剂 ，纤
焊黄铜需配合银纤剂使用。



JQ•Cu89PAg 缸料
GB/T 6418 BCu89PAg AWS A5.8 BCuP-3 

用途：

适用千接头间隙较大的铜及黄铜零件的纤焊。 广泛应用千制冷、空调、电机和仪

表等领域。

特性：

具有较好的延展性和导电性，流动性一般。

纤料化学成分（％）
试验项目

GB!T标准

Cu 

余量

熔化温度范围("C) ： 645-815

产品规格：
包装类别

p 

5.8- 6.2 

规格尺寸(mm)

五径<1>1.2~<1>4.0

长度：350-1000

Ag 

4.8~5.2 

丝材

焊环

扁条

盘丝

1.6飞9、20*16 其他规格根据客户需求定制焊环尺寸

1.3X3.2X500、 1.8x3.8X700

包装重量：

包装类别

宜条焊料

焊环

盘丝

$1 .2、<1>1.5 、 <1>1 .6 、 <1>1 .8

重量

1kg、2kg、5kg/包

1kg、2kg、5kg/包

15kg／盘

悝接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。
2接头装配间隙适当 。
3．可火焰纤焊、高频纤焊铜及铜合金；纤焊紫铜不用银纤剂，纤
焊黄铜需配合银纤剂使用。

619 



缸料 JQ•Cu88PAg 
GB/T 6418 BCu88PAg AWS A5.8 BCuP-7 

用途：

适用千接头间隙较大的铜及黄铜零件的纤焊。 广泛应用于制冷、空调、电机和仪

表等领域。

特性 ：

具有较好的延展性和导电性。

纤料化学成分(%)

试验项目

GBfT标准

Cu 

余量

p 

6.5-7.0 

Ag 

4.8- 5.2 

熔化温度范围 ( "C ) :643~77 1 

产品规格：
包装类别

丝材

焊环

扁条

盘丝

包装重量 ：

包装类别

宜条焊料

焊环

盘丝

规格尺寸( mm)

五径01 .2~04.0

长度：350-1000

1.6·6.9、2.0·16 其他规格根据客户需求定制焊环尺寸

1.3X3.2X500、 1 .8X3.8X700

O1 2、01 .5、O1.6、O1 .8

重量

1kg、2kg 、 5kg／包

1kg 、2kg 、 5kg/包

15kg／盘

焊接工艺要点： 1 ．参考610 页焊接工艺摘要。
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2接头装配间隙适当。
3．可火焰纤焊、高频纤焊铜及铜合金；纤焊紫铜不用银纤剂，纤
焊黄铜需配合银纤剂使用。



JQ•Cu87PAg 缸料
GB/T 6418 BCu87PAg AWS A5.8 BCuP-4 

用途：

适用千接头间隙较大的铜及黄铜零件的纤焊，广泛应用千制冷、空调、电机和仪表

等领域。

特性：

熔点低，流动性很好，能纤焊间隙较小的接头。

纤料化学成分（％）
试验项目

GB!T标准

Cu 

余量

熔化温度范围('C) :643-813 

产品规格：
包装类别

p 

7.0- 7.5 

规格尺寸(mm)

五径<1>1.2~<1>4.0

长度：350-1000

Ag 

5.8~6.2 

丝材

焊环

扁条

盘丝

1.6飞9、20*16 其他规格根据客户需求定制焊环尺寸

1.3X3.2X500、 1.8x3.8X700

包装重量：

包装类别

宜条焊料

焊环

盘丝

$1 .2、<1>1.5 、 <1>1 .6 、 <1>1 .8

重量

1kg、2kg、5kg/包

1kg、2kg、5kg/包

15kg／盘

悝接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。
2接头装配间隙适当 。
3．可火焰纤焊、高频纤焊铜及铜合金；纤焊紫铜不用银纤剂，纤
焊黄铜需配合银纤剂使用。
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缸料 JQ•Cu80AgP 
GB/T 6418 BCu80AgP AWS A5.8 BCuP-5 

用途：

适用千对接头导电、塑性、强度要求高的零件的纤焊 ，常用千电机、仪表中铜与黄

铜纤焊。

特性 ：

导电性好，能焊接接头间隙较大的铜和黄铜零件。

纤料化学成分(%)

试验项目

GBfT标准

Cu 

余量

p 

4.8-5.2 

Ag 

14.5-15.5 

熔化温度范围 ( "C ) :645~800 

产品规格：
包装类别

丝材

焊环

扁条

盘丝

包装重量 ：

包装类别

宜条焊料

焊环

盘丝

规格尺寸( mm)

五径01 .2~04.0

长度：350-1000

1.6·6.9、2.0·16 其他规格根据客户需求定制焊环尺寸

1.3X3.2X500、 1 .8X3.8X700

O1 2、01 .5、O1.6、O1 .8

重量

1kg、2kg 、 5kg／包

1kg 、2kg 、 5kg/包

15kg／盘

焊接工艺要点： 1 ．参考610 页焊接工艺摘要。
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2接头装配间隙适当。
3．可火焰纤焊、高频纤焊铜及铜合金；纤焊紫铜不用银纤剂，纤
焊黄铜需配合银纤剂使用。



JQ · Cu60ZnSn 
GB/T 6418 BCu60ZnSn(S仆

用途：

适用千铜、低碳钢、铸铁、锐合金及硬质合金刀具等材料的纤焊。

特性：

纤焊时具有较好的流动性，且针焊接头具有较高的强度。

纤料化学成分（％）

试验项目

GB(T标准

Cu 

59.0-61.0 

熔化温度范围("C) ： 890-905

产品规格：

包装类别

丝材

盘丝

包装重量：
包装类别

直条焊料

盘丝

Zn 

余量

Sn 

0.8-1 .2 

规格尺寸(mm)

直径Cl>1.2-C1>4.0

长度：350-1000

¢1.2、Cl>1.5 、Cl>1.6 、Cl>1.8

重量

10kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。

Si 

0.15-0.35 

纤料

3．可火焰或高频纤焊，盐浴纤焊。 纤焊时需配纤剂使用。
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纤料 JQ•Cu48ZnNi 
GB/T 6418 BCu48ZnNi (Si) 

用途：

适用干有一定耐热要求的低碳钢、铸铁、银合金零件的纤焊。

特性 ：

纤焊时具有较好的流动性，且纤焊接头具有较高的强度。

纤料化学成分（％）
试验项目

GB斤标准

Cu 

46.0-50.0 

熔化温度范围 ('C) : 890-920 

产品规格：

包装类别

丝材

盘丝

包装重量 ：
包装类别

直条焊料

盘丝

Zn 

余量

Si 

0.15-0.20 

规格尺寸(mm)

直径01.2~04.0

长度：350-1000

<D1 .2 、<D1.5、<D1.6、<D1.8

重量

10kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1 ．参考610页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。

Ni 

9.0-11.0 

3．可火焰或高频纤焊，盐浴纤焊。 纤焊时需配铜纤剂使用。

624 



JQ · Ag 1 OCuZn 
协议标准

用途：

适用千纤焊要求较低的铜、铜合金、钢以及铜－钢异种材料的纤焊。

特性：

润湿性和铺展性中等，纤焊接头的韧性较差。

纤料化学成分（％）
试验项目 Ag Cu Zn Cd Si 

纤料

保证值 9.0-11.0 52.0-54.0 36.0-38.0 s;0.01 Ss0.05 

熔化温度范围("C) ： 815-850

产品规格：
包装类别

丝材

盘丝

包装重量：
包装类别

直条焊料

盘丝

规格尺寸(mm)

直径00.8~040
长度：350-1000

Cl>1.0 、 Cl>1 .2、Cl>1.5 、 Cl>1.6 、 Cl>1 .8

重量

1kg、2kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1 ．参考610页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。
3．可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂
使用。
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纤料 JO· Ag25CuZn 
GB/T 10046 BAg25CuZn 

用途：

适用干要求纤缝表面粗糙度低、强度高、能承受振动载荷的工件之间的纤焊。

特性 ：

具有良好的润湿作用和填充能力。

纤料化学成分（％）
试验项目 Ag Cu Zn Cd Si 

GB/T标准 24.0-26.0 39.0-41 .0 33.0- 37.0 s;0,01 s;0,05 

熔化温度范围（°C) : 700-790 

产品规格：

包装类别

丝材

盘丝

包装重量 ：
包装类别

直条焊料

盘丝

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.0

长度：350-1000

O1 .0、<P1.2 、<P1 .5、<P1.6、<P1 .8

重量

1kg 、2kg/包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1参考610 页焊接工艺摘要。
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2．接头装配间隙适当。
3．可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。



JQ · Ag30CuZn 缸料
GB/T 10046 BAg30CuZn AWS A5.8 BAg- 20 

用途：

适用千钢、不锈钢、硬质合金、铜、铜合金部件的纤焊。

特性：

具有良好的润湿作用和填充能力。

纤料化学成分（％ ）
试验项目 Ag Cu Zn Cd Si 

GB/T标准 29.0- 31.0 37.0- 39.0 30.0-34.0 的．01 的．05

熔化温度范围('C) :680-765 

产品规格：

包装类别

丝材

盘丝

包装重量 ：
包装类别

直条焊料

盘丝

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.O

长度：350-1000

<1>1.0 、 <1>1 .2 、<1>1.5 、 <1>1.6 、 <1>1 .8

重量

1kg、2kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。
2接头装配间隙适当。
3可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。
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缸料 JQ•Ag45CuZn 
GB/T 10046 BAg45CuZn AWS A5.8 BAg-5 

用途：

适用千要求纤缝表面光洁、接头强度高、能承受振动载荷的零部件。 在电子、食

品、制冷等各工业领域得到广泛的应用。

特性 ：

熔点低，润湿性及填缝能力好，接头强度高 ，能承受振动载荷。

纤料化学成分(%)

试验项目 Ag Cu Zn Cd Si 

GBrr标准 44.0~46.0 29.0~31.0 23.0~27.0 的．01 ,:;0,05 

熔化温度范围 ("C) :665~745 

产品规格：
包装类别

丝材

盘丝

包装重量 ：
包装类别

直条焊料

盘丝

规格尺寸(mm)

五径008~04.O 
长度：350-1000

$1.0、$1.2 、O1.5、$1.6、$1.8

重量

1kg 、2kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。

628 

2．接头装配间隙适当。

3．可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。



JQ · Ag50CuZn 缸料
GBfT 10046 BAg50CuZn AWS A5.8 BAg- 6 

用途：

适用千要求纤缝表面粗糙度小 ，强度高，能承受振动载荷的工件。

特性：

熔点低，润湿性及填缝能力好，接头强度高 ，能承受振动载荷。

纤料化学成分（％ ）
试验项目 Ag Cu Zn Cd Si 

GB/T标准 49.0- 51.0 33.0- 35.0 14.0-18.0 的．01 的．05

熔化温度范围 ( 'C ) : 690-775 

产品规格：
包装类别

丝材

盘丝

包装重量：
包装类别

直条焊料

盘丝

规格尺寸(mm )

互径00.8~O4.O

长度：350-1000

<1>1 .0、<1>1.2 、<1>1 .5 、 <1>1 .6 、<1>1.8

亘量

1kg、2kg/包

1 5kg/盘

焊接工艺要点： 1参考610 页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。
3．可火焰、高频纤焊、 电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。
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缸料 JO· Ag70CuZn 
GB/T 10046 BAg70CuZn AWS A5.8 BAg-10 

用途：

适用干要求接头强度高，能承受振动载荷，纤缝表面光滑，导电性窝的工件。

特性：

熔点低，润湿性及填缝能力好，接头强度高，能承受振动载荷。

纤料化学成分（％）
试验项目 Ag Cu Zn 

GB/T标准 69.0-71.0 19.0-21.0 8.0-12.0 

熔化温度范围 ('C) :690-740 

产品规格：

包装类别

丝材

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.0

长度：350-1000

Cd 

d0 01 

盘丝 O1.0、<P1.2 、<P1 .5、<P1.6、<P1.8

包装重量：
包装类别

直条焊料

盘丝

重量

1kg 、2kg/包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。

Si 

<:0.05 

3．可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。
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JQ•Ag15CuZnSn 
协议标准

用途：

适用千碳钢、不锈钢、铜及铜合金的纤焊。

特性：

熔点高，流动性较好。

纤料化学成分（％）
试验项目 Ag Cu Zn Cd 

保证值 14.0- 16.0 46.0-49.0 32.0- 37.0 .;0.01 

熔化温度范围('C) :765-795 

产品规格：

包装类别

丝材

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.O

长度：350-1000

Sn 

1.5- 2.5 

盘丝 <1>1.0 、 <1>1 .2 、<1>1.5 、 <1>1.6 、 <1>1 .8

包装重量：
包装类别

直条焊料

盘丝

重量

1kg、2kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。
2接头装配间隙适当。

纤料

Si 

d0.05 

3可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。
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纤料 JQ · Ag 18CuZnSn 
协议标准

用途：

适用干碳钢、不锈钢、铜、黄铜零部件的纤焊。

特性 ：

接头具有良好的强度。

纤料化学成分（％）
试验项目 Ag Cu Zn Cd 

保证值 17.0-19.0 46.0-48.0 32.0-34.0 的．01

熔化温度范围 ('C) :780-810 

产品规格：

包装类别

丝材

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.0

长度：350-1000

Sn 

1.5-2.5 

盘丝 O1.0、<P1.2 、<P 1 .5、<P1.6、<P1 .8

包装重量 ：
包装类别

直条焊料

盘丝

重量

1kg 、2kg/包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1 ．参考610页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。

Si 

<:0.05 

3．可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。

632 



JQ•Ag25CuZnSn 缸料
GB/T 10046 BAg25CuZnSn AWS A5.8 BAg- 37 

用途：

适用千铜及铜合金、银锐合金、钢及不锈钢的纤焊。

特性：

漫流性好，纤缝较光洁。

纤料化学成分（％）
试验项目 Ag Cu Zn Cd 

GB/T标准 24.0- 26.0 39.0-41.0 31 .0- 35.0 .;0.01 

熔化温度范围('C) :680-760 

产品规格：

包装类别

丝材

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.O

长度：350-1000

Sn 

1.5- 2.5 

盘丝 <1>1.0 、 <1>1 .2 、<1>1.5 、 <1>1.6 、 <1>1 .8

包装重量：
包装类别

直条焊料

盘丝

重量

1kg、2kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。
2接头装配间隙适当。

Si 

d0.05 

3可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。
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纤料 JQ•Ag30CuZnSn 
GB/T 10046 BAg30CuZnSn 

用途：

适用干铜及铜合金、钢不锈钢的纤焊。

特性 ：

熔点低 ，漫流性好。

纤料化学成分（％）
试验项目 Ag Cu Zn Cd 

GBfT标准 29.0-31.0 35.0-37.0 30.0-34.0 的01

熔化温度范围 ("C) :665-755 

产品规格：

包装类别

丝材

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.0

长度：350-1000

Sn 

1.5-2.5 

盘丝 O1.0、<P1.2 、<P 1 .5、<P1.6、<P1.8

包装重量 ：
包装类别

直条焊料

盘丝

重量

1kg 、2kg/包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1 ．参考610页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。

Si 

<:0.05 

3．可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。
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JQ•Ag34CuZnSn 
GB/T 10046 BAg34CuZnSn 

用途：

适用千钢、不锈钢、硬质合金、铜、铜合金部件的纤焊。

特性：

熔点低，填缝性好。

纤料化学成分（％）

纤料

试验项目 Ag Cu Zn Cd Sn Si 

GB/T标准 33.0-35.0 35.0-37.0 25.5-29.5 ,;;0.01 2.0-3.0 ,;;0.05 

熔化温度范围('C) :630-730 

产品规格：

包装类别

丝材

盘丝

包装重量：
包装类别

直条焊料

盘丝

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.O

长度：350-1000

<1>1.0 、 <1>1.2 、<1>1.5 、 <1>1.6 、 <1>1.8

重量

1kg、2kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。
2接头装配间隙适当。
3可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。
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纤料 JO· Ag40CuZnSnNi 
协议标准

用途：

适用干铜及铜合金、碳钢、不锈钢的纤焊。

特性：

熔点低，该纤料中锦和锡的加入可代替锡的作用。

纤料化学成分（％）
试验项目 Ag Cu Zn Cd Sn Si Ni 

保证值 39.0-41.0 24.0-26.0 29.5-31.5 <;0.01 2.7-3.3 的．05 1.3-1.65 

熔化温度范围 ('C) : 634-640 

产品规格：

包装类别

丝材

盘丝

包装重量：
包装类别

直条焊料

盘丝

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.0

长度：350-1000

O1.0、<P1.2 、<P1 .5、<P1.6、<P1.8

重量

1kg 、2kg/包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1 ．参考610页焊接工艺摘要。
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2．接头装配间隙适当。
3．可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。



JQ · Ag56CuZnSn 缸料
GB/T 10046 BAg56CuZnSn AWS AS.8 BAg- 7 

用途：

适用千钢、铜、合泉及其合金的纤焊，一般用于食品行业或需要颜色匹配的场合。

特性：

熔点低，填缝性好。

纤料化学成分（％）
试验项目 Ag Cu Zn Cd Sn Si 

GB/T标准 55.0- 57.0 21.0- 23.0 15.0- 19.0 .;0.01 4.5- 5.5 .;0.05 

熔化温度范围('C) : 620-655 

产品规格：

包装类别

丝材

盘丝

包装重量：
包装类别

直条焊料

盘丝

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.O

长度：350-1000

<1>1.0 、 <1>1 .2 、<1>1.5 、 <1>1 .6 、 <1>1 .8

重量

1kg、2kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。
2接头装配间隙适当。
3可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。
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纤料 JO· Ag30CuZnln 
GBfT 10046 BAg30CuZnln 

用途：

适用干制冷压缩机制造中铜和钢的纤焊。。

特性 ：

熔点低，流动性和润湿性好。

纤料化学成分（％）
试验项目

GB/T标准

Ag 

29.0-31.0 

熔化温度范围代）：640-755

产品规格：

包装类别

丝材

盘丝

包装重量 ：
包装类别

直条焊料

盘丝

Cu 

37.0-39.0 

Zn 

25.5-28.5 

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.0

长度：350-1000

O1.0、<P1.2 、<P 1 .5、<P1.6、<P1.8

重量

1kg 、2kg/包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1 ．参考610页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。

In 

4.5-5.5 

3．可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。
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JQ · Ag34CuZnln 
GBfT 10046 BAg34CuZnln 

用途：

适用千制冷压缩机制造中铜和钢的纤焊。

特性：

熔点低，流动性和润湿性较好。

纤料化学成分（％）
试验项目

GBff标准

Ag 

33.0 - 35.0 

熔化温度范围('C) :660-740 

产品规格：

包装类别

丝材

盘丝

包装重量：
包装类别

直条焊料

盘丝

Cu 

34.0- 36.0 

Zn 

28.5- 31 .5 

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.O

长度：350-1000

<1>1.0 、 <1>1 .2 、<1>1.5 、 <1>1 .6 、 <1>1 .8

重量

1kg、2kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。
2接头装配间隙适当。

In 

0 .8- 1.2 

针料

3可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。
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纤料 JO· Ag40CuZnln 
GBfT 10046 BAg40CuZnln 

用途：

适用干制冷压缩机制造中铜和钢的纤焊。

特性 ：

熔点低，流动性和润湿性较好。

纤料化学成分（％）
试验项目

GB/T标准

Ag 

39.0-41.0 

熔化温度范围代）：635-715

产品规格：

包装类别

丝材

盘丝

包装重量 ：
包装类别

直条焊料

盘丝

Cu 

29.0-31.0 

Zn 

23.5-26.5 

规格尺寸(mm)

直径00.8~04.0

长度：350-1000

O1.0、<P1.2 、<P 1 .5、<P1.6、<P1.8

重量

1kg 、2kg/包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1 ．参考610页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。

In 

4.5-5.5 

3．可火焰、高频纤焊、电阻纤焊或炉中纤焊，纤焊时需配银纤剂

使用。
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JQ•Al88Si 
GB!T13815 BAl88Si 

用途：

适用千铝及铝合金之间的纤焊。

特性：

流动性好，接头强度大。

纤料化学成分（％ ）
试验项目 Al Si Fe 

针料

AWS A5.8 BAISi-4 

Cu Mn Mg Zn 

GB/T标准 余量 11.0- 13.0 S:0.8 S:0.30 ,;;0.05 s:0.10 s:0.20 

熔化温度范围 ( 'C ): 575-585 

产品规格：

包装类别

丝材

盘丝

包装重量 ：
包装类别

直条焊料

盘丝

规格尺寸(mm)

直径01.2~04.O

长度：350-1000

(])1.2 、(])1.5 、<P 1 .6、<P1.8

重量

10kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1参考610页焊接工艺摘要。
2接头装配间隙适当。
3可火焰或高频纤焊，盐浴纤焊。 纤焊时需配银纤剂使用。
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JQ•Zn98Al2 
协议标准

用途：

适用干铜与铝合金、铝及铝合金之间的纤焊。

特性 ：

具有良好的流动性及填缝能力。

纤料化学成分（％）
Zn 试验项目

保证值 97.0- 99.0 

熔化温度范围 ("C) :415-485 

产品规格：

包装类别

丝材

盘丝

包装重量 ：
包装类别

直条焊料

盘丝

规格尺寸(mm)

直径01 .2~04.0

长度：350-1000

CJ>1.5 、 CJ>1 .6 、CJ>1 .8

重量

10kg／包

15kg/盘

焊接工艺要点： 1 ．参考610页焊接工艺摘要。
2．接头装配间隙适当。

Al 

余量

3．可火焰或高频纤焊，盐浴纤焊。 纤焊时需配银纤剂使用。
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纤料



。
产品牌号编制说明



常规焊条牌号编制方法

J 

＠一个字母

O焊条种类

＠熔敷金屈抗拉强度等级或合金类型

＠药皮类型及电源种类

50 

＠两个数字

7 

＠一个数字

RH 

＠多个字母

＠附加合金元素或焊条用途

种类

首字母

RWGADZ 

焊条类别

结构钢焊条

热强钢焊条

低温钢焊条

络不锈钢焊条

奥氏体不锈钢焊条

堆焊焊条

铸铁焊条

释义

首字母

J 

牌号 熔敷金屈抗拉强度等级(MPa)

J42X ;,430 

J50X ;,490 

J55X ;,550 

J60X ;,590 

J70X 况690

J75X ;,760 

J80X ;,780 

J85X ;,830 

J90X ;.880 

J10X ;,980 

备注

第三位数字代表药皮类

型及电源种类
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首字母 牌号 熔敷金属主要化学成分组成等级（％） 备注

R1XX Mo-05 

R2XX Cr~ 0.5 Mo~ 0 5 第二位数字是同一熔敷金
R3XX Cr1 - 2 Moo 5 - 1 属主要化学成分组成等级

R 
R4XX Cr~ 2 5 Mo~ 1 的不同牌号，第三位数字

R5XX Cr-5 Mo -0.5 代表药皮类型及电源种类

R7XX Cr~9 Mo~1 

首字母 牌号 工作温度等级（七） 备注

W60X -60 

W70X -70 

w W80X -80 
第三位数字代表药皮类型

及电源种类
W90X -90 

W10X 一100

释义

首字母 牌号 熔敷金屈主要化学成分组成等级（％） 备注

G2XX Cr- 13 
G 

G3XX Cr- 17 

AOXX C,;;0.04 

A1XX Cr-19,Ni-10 第二位数字是同一熔敷金

A2XX Cr-18,Ni-12 
属主要化学成分组成等级

的不同牌号，第三位数字
A A3XX Cr-23,Ni-13 代表药皮类型及电源种类

A4XX Cr-25,Ni - 20 

A5XX Cr-16,Ni-25 

A6XX Cr-16,Ni-35 

首字母 牌号 主要用途或主要成分类型 备注

D10X-24X 不同硬度的常温堆焊焊条

D25X-29X 常温高猛钢堆焊焊条

D30X-49X 模具及工具用堆焊焊条 第三位数字代表药皮类型
D 

D50X-59X 阀门堆焊焊条 及电源种类

D60X- 69X 合金铸铁堆焊焊条

D70X-79X 碳化铭堆焊焊条
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首字母 牌号 熔敷金屈主要化学成分组成类型 备注

Z2XX 铸铁
第二位数字是同一熔敷金

Z3XX 纯锐 属主要化学成分组成等级z 
的不同牌号 ， 第三位数字Z4XX 锐铁合金

Z5XX 锐铜合金
代表药皮类型及电源种类

药皮类型及电源种类

牌号 药皮类型 焊接电源种类 牌号 药皮类型 焊接电源种类

JXX1 金红石 交流和直流 JXX7 
JXX2 

钦钙型 交流和直流
RXX7 

低氢钠型 直流反接
DXX2 WXX7 

JXX3 钦铁矿型 交流和宜流
OXX7 

JXX4 氧化铁型 交流和宜流正接 JXXB 
RXXB 铁粉低氢钾型 交流和直流反接

JXX5 纤维素型 交流和直流 WXX8 

ZXX8 交流和直流反接
石墨型

JXX6 DXX8 直流反接

RXX6 
低氢钾型 交流和直流反接 AXX2 

WXX6 GXX2 
金红石 交流和直流反接

DXX6 
AXX7 

碱性 直流反接
GXX7 
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常规碳钢、低合金钢实心气保焊丝牌号编制方法

J Q MG 50 6 

＠两个字母 ＠两个字母 ＠两个数字 ＠数字、字母

O金桥产品代号

＠表示MAG或 MIG焊丝

＠熔敷金屈最低抗拉强度

＠焊丝化学成分分类代号

牌号

JQ•MG 50-X 

JQ•MG 55-X 

JQ•MG 60-X 

JQ•MG 70-X 

JQ•MG 80-X 

JO•MG 90-X 

-x 

-G 

释义

抗拉强度等级(MPa)

;,500 

;,550 

;,620 

>690 

;,790 

;,890 

X代表字母时是大类中分的小类别，代表
焊丝化学成分分类代号

指成分、性能双方协议
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常见铝及铝合金实心焊丝牌号编制方法

J Q SAi 

＠两个字母 ＠三个字母

4043 

＠四个数字

CD 金桥产品代号。

@ SAi 表示铝及铝合金焊丝。

＠焊丝型号。

＠焊丝化学成分分类代号。

648 

铝及铝合金 MIG焊丝

JQ•SAI 1070 

JQ•SAI 1100 

JO·SAI 4043 

JO·SAI 4047 

JO•SAI 5356 

JQ•SAI 5183 

JQ•SAI 5087 

JO•SAI 5554 

释义

GBfT10858-2008 

Al99.7 

Al99.0Cu 

AISi5 

AISi12 

AIMg5Cr 

AIMg4.5Mn0.7 

AIMg4.5MnZr 

AIMg2.7Mn 

(AISi5) 

＠字母＋数字

AWS A5.10/5.10M 

ER1070,R1070 

ER1100,R1100 

ER4043,R4043 

ER404 7, R404 7 

ER5356, R5356 

ER5183,R5183 

ER5087, R5087 

ER5554, R5554 



常规药芯焊丝牌号编制方法

（一）结构钢、热强钢、堆焊用药芯焊丝

J a. YJ 50 Ni 

@ @ @ @ @ @) 
两个字母 两个字母 两个数字 一个数字 多个字母 数字、字母

心金桥产品代号

＠表示药芯焊丝种类

＠熔敷金屈抗拉强度等级或合金类型

＠药芯类型

＠附加合金元素

＠焊丝类别特点

字母

YJ 

YD 

YR 

牌号

YJ XX1 

YJ XX2 

YJ XX7 

焊丝
种类

牌号

YJ 
YJ50X-X 

YJ55X-X 

药芯焊丝种类

药芯类型

焊丝名称

结构钢用药芯焊丝

堆焊用药芯焊丝

热强钢用药芯焊丝

药芯类型

氧化钦型

钦钙型

氧化钙－氪化物型

常用药芯焊丝牌号释义

抗拉强度等级(MPa) 备注

;,490 

;,550 

第三位数字代表药芯
类型
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YD 
牌号

YD1XX- X 

（二）不锈钢药芯焊丝

J Q - 308L 

＠两个字母

O金桥产品代号

主要用途或主要化学成分 第三位数字代表药芯

不同硬度的常温堆焊焊条 类型

＠数字、字母

＠ 国际惯用的熔敷金屈化学成分分类代号
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常规埋弧焊丝－焊剂牌号编制方法

（一）埋弧焊丝（碳钢、低合金钢）

J Q H 08 Mn2Mo A 

@ @} @ @ @ 
两个字母 一个字母 两个数字 多个字母、数字 一个字母

心金桥产品代号

＠表示埋弧焊丝

＠焊丝含碳量

＠该元素大致含量的百分数值

@A-S、 P含量低的优质钢

E-S、P含量要求特别低的焊丝

（二）埋弧焊剂

J Q SJ 01 Ni 

@ @ @) @) @ 
两个字母 两个字母 一个数字 两个数字 多个字母

心金桥产品代号

＠埋弧焊用烧结焊剂

＠焊剂熔渣渣系

＠同一渣系类型焊剂中的牌号编号

＄）附加合金元素或特殊性能、用途
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焊剂牌号

SJ1 XX 

SJ2X X 

SJ3x X 

SJ4X X 

SJ5x X 

SJ6x X 

烧结焊剂牌号中第一位数字含义

熔渣渣系类型

氪碱型

高铝型

硅钙型

硅猛型

铝钦型

其他型



常规纤焊焊料牌号编制方法：

J Q 

＠两个字母

心金桥产品代号

＠基本组分及其公称含量

＠其他组分

Cu93 

＠字母、数字

p 

＠多个字母
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一、船级社、焊接局产品认证一览表

DE 

IU421 ) 

140 ·50 h l3m |3 b 13 IKMIV3 

三
148-47 

抑10 | 13 11 10 
|( J427) 

38·62Fc18 | | h \' I2Y 
三18)

148 ·56 
陌HIO l3Ymfll5 I.. "' P Y h \' I I IO IKMW5311 IO P YII IO 

IU S06) 

148 ·56Fe 
PYHIO l3YmHJ5 1.... .. P Y l3YIIIO | | | P YIIIO 

|( J506R ) 

l48•56Fe- l 
K\' l15 陌mll5 I 伈1 15 fi Yll5 |（ J506丘I )

IQ· J5060 
\ 115 

新培）

57 
YIIIO 3Yrnll15 3Y 1110 Y YIIIO K\'i\V5311 10 YH 10 Yt-110 

:J507) 

IQ·E601 l 

15571!11 Y46ll5 

138• IO 

| P YH5 | b YH5 

器 b04 | b08 IE308-16 1,小308
CJl 



O) 
。
O) 

|/1002 

(E308L-16) 
b04L l304Lm l308L IE308L-16 IVl_.308L 

IA302 
b 09 豁/C\'I”“寸309 IE309- 16 IV1309 

E309-16) 

A062 
P09L 书S/C\ln,叶3091 IE3091.- 16 IV1309L IKD309L 

f'.309L- 16) 

A022 
161. 3161,n 3 161. E3 16L-16 Vl_.316L KD316L 

'E316L- 16) 

IQ- 3081 041.s 3041a、 勹308L E308LTI- I VI..3081. 
- 5(,3C,'li 

19 I l )S 

IQ-3091. 佃91s 卜S/C~ln s ~309L IE309LT I-I IVL309L IK11'309LC(C) I i;:;4 9、I,（x8CrNt
14)5 

IQ-3161. 3 16L.5 3161.,s 3 16L E3 16 J; J I 一 1 VL316L ...... . .. 『19-6I (I x33C)5 rNiMo 卜

IQ·MGS0-6 
4\'SM 3YSlll 5 3YSH 10 3\ SA IIIO Ill YMSI JI O 

KS\V53G(C) 3YSG(C) b YS.\UI 10 
(100%CO,) H IO II IO 

JQ·MCS0-6 

(80%/\付 4Y5M 

'0%C02) 

IYS 3YSl11 5 pYSA 

| | | ... EH49S-C (Ell70S-C) 

| YQ460SJ\ . . . . . . . . . 
（初J订｝ | | | 

IQ·MC62J\II | | | | ER62S- C (EH90S- C) 

牌号 国
胪
美
1

oov 
法
I
I

国
”

英
1

国
、( 

中
L 氐 日本 韩国 俄罗斯 印尼 意大利

.＼卜卜l{ l{、 Bt,.I HI\ I 
加拿大
（人I ll 



IQ ·TCSO 
1,,司1 动1(1 动氢弧焊 4 \'40S~I 

IQ'lG55-Nil 4Y46 

IQ·TG50HIC 4Y40 

IQ- E81T5C 4 \ 46S11115 

IQ· YJ501 -I I. 4YSH 10 YSAH 10 
IV VMS 
( HIO) 

IQ YJ501N;-1 4YSHIO YSAH 10 
IVYMS KS\\ 54G(C) 

'HIO) 1110 

IQ · YJ501-1A 3YSH5 iYSHS 书A3YHS P YSAHS 1111 YMSH5 KSW53G(C) YSG(C) P Y5MH5 
日5 H5 

釭SH5

IQ · YJ601Nd · 5一 1
IV\ MS 

:MIO) 

IQ · YJ503MX- I 1111 YMS 氐SW53G(C) YSC(C) 
iJYMSIIIO 

( I-IIO) IIlO H IO 

IQ·\J501 - I/JN401 \.. .. .. 

IQ · YJ50H 

fl 动焊
b YA!-110 1111 YMSHIO 

YSllll 10 

Y40SM l l 10 

IQ YJ501-1 
陌SHIO

半 I,I 动焊
l3YSfl 10 ~昙器。卜YSAl-110 lII Y \I S KSW53C(C) 

Y40SMH 10 bYSMIIIO bYSIIIO ( HIO) HIO 

Q · YJI..50G 趴

笱
Q · CE71T- I PYSIIIO Ill YMS IKSW53G(C) ~11l~1~0 G(C) I 

( 1110) 1110 
衍SHIO
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IQ·YJ501N心<:u- 1
ll'A IV48- 18 

E491Tl- C IA4-C-H4 

IQ·YJ62J~;CrCu- l I•• ···· 
\IA W48- l8 
耘21TI-CIA4-G-H4

IY40M H5 

IYM 3YT 
YM 

YT 
\“l.A1 lIl \“l M |KAW53M b W1 \TM 

l~I IM 小1 m,, IKAW3M 

IQ · H08!1nA/ 
IQ ·SJJOJ 

IY\1 YM 1J,11 Ill\ 入1 IKAW3\1 \I 

YTM 

(l ẁo-wire) 

IQ · HIO\ln2 
IJQ·SJJOI 

\“l、M

双丝 1 .6nun 2.0mm 
(l,wo- wire) 

IQ · H 10)1n2/JQ ·SJ 101 
I\'11. 3YT 

~YM. YANI, 
1'Y'I'卜1

IYT l3YAT 
lll Y'lM ,. . .. 

1N 



牌号 中国 英国 法国 美国
（儿、 II{ Ill' Ill 、 氐 日本 韩国 俄罗斯 印尼 意大利

.＼卜 KR I{、 11"-I HI\ I 
加拿大
(.II I ; 

I双丝40mm50mmm
('I汕－..;,e) l3YT,3Y\I 
Q· H 10Mn2/JQ·SJ IOI 

Q•Tfl500-~Q-111/ 

Q· SJl05Nfl 

Q· \IH62Nfl/ 

Q· SJI05NII 

IQ· \IG3081. 

IQ· IIG309L 

IQ· l!G316L 

3Y1、 3YT 

IF49/\4-F.G-G-114 
(I、7A4-~G-G-114)

IF62A4- EG- C- 114 
(1"9A4- EG- G- 114) 

Q· 1、G2594

IQ·TC2209 

二
三
凇g－
泌g DCOMPILATI

O
N 

圳
舫
部
l
i
i溫
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器 二、欧盟产品认证一览表
。

JQ· MG50- 6 

JQ· MG49-I 

」Q·YJ50H

JQ·MG50- 6A 

J38· 10 

J506几

JQ·YJ501NH 

」Q · Y」601N i l.5- I

E~ ISO 14341- A- G 42 4 M21/C I 35;1 

F.N ISO l434I-A-G424CZ 

EN ISO 17632-A-·I、46 2 P II I 11 IO/f 42 2 P C I 115 

EN ISO 14341- A-G424CI 4Sil/464M214Si l 

EN ISO 2560-A-E 35 0 R I I 

[N ISO 2560- A- E 42 3 B 3 2 H 10 

EN ISO 17632- A - T424 11,; PCI I 1-15 

JQ·MG50- T; 

JQ-1108汕2EIJQ·SJ IOIQ

JQ · M10Mn2I」Q·SJIOI

JQ·MG308 

JQ·,11G308L 

JQ·MG3081.'ii-G 

』Q·MC309

JQ· MC309L 

JQ·MG308LS; 

」Q ·MC3091..S;-G

JQ· MG2209 

」Q-308L

JQ- 309L 

EN ISO 17632- A T464 1.SNi ~Cl I 

F.N ISO 14341-il-G 49A 2U C l SI I 

E~ ISO 14171-A-S424 FBS3/EN ISO 14174-SA FB I 

EN ISO 14171- A- S 38 4 FB 53 / E~ ISO 14174-S A Fil I 

E~ ISO 14343-8 - SS 308 

EN ISO 14343- A- G ( 19 9 L) 

EN ISO 14343- A-G ( 19 91. Si) 

EN ISO 14343- A- G (22 12 11) 

EN ISO 14343-A-G (23 12 L) 

E~ ISO 14343-A-G ( 19 9 L Si) 

E~ ISO 14343- A- G (23 12 L Si) 

E~ ISO 14343-A-G (22 9 3 入 L)

E~ ISO 17633-A-T 19 9 LI'Cl I 

n ISO 17633- A- T23 121. PCI I 

CE、 llll 、Tu\l

CE、 llll 、Tii\l

CE、 1)1) 、,I、III

CE、 llll 、TIJ\I

CE 

CE 

CE 

CE 

CE 

CE 

CE 

CE 

CE 
CE
-
3-CF

-
CE
-
CE-CE

-
CE-CF 



JQ- 3161 EN ISO 17633-A- T 19 12 3 L PC I I CE 

JQ-2209 £~ ISO 17633- A-'I'22 9 3 N LP CI I CE 

JQ•Mf;50-6N EN ISO 14341-A-G 424CI 3Sd CF: 

JQ·TH550-~Q- ll E~ ISO 14341- fl- G 55A 4 M21 SZ CE 

JQ· MG60-G EN ISO 16834- ll-G 59A 2 M21 3MIT CE 

JQ·MG80- G EN ISO 16834-B-G 78A 2 M21 l\4C\12T CE 

」 507 EN ISO 2560-A-E 42 3 ll 2 2 11 10 CE 

JQ·YJSOH L 
El\' ISO 17632-A-,「424PCIIH5 I CE 
EN ISO 17632-A-'1'464 l'CI I 115 

JQ·MG55-G F.N ISO 1434 1- A- G462CI 35;1 CF. 

JQ·CE71T- I EN ISO 17632-A-「422PCllll5 CE、,riiV

J422 EN ISO 2560-A-E 35 0 A 12 CE 

J556 EN ISO 2560-A- E 46 3 B 22 CE 

ft307 EN ISO 3580-A-E CrMol B 22 CE 

11317 EN ISO 3580- A- E Z R 22 CE 

JQ· SAl4043 EN ISO 18273-S Al 4043 (AIS,5) CE 

JQ·SAl5183 EN 1S018273-S Al 5183 (A1Mg4 511n O 7 (A)) CF: 

JQ·SAl5356 EN 1S018273-S Al5356 (AIMg5C'\A)) CE 

g 湿

g 
...... 



器 三、HAKC认证一览表
沁

三 I ：勹气：4303 A 

IV707Ni 

A002 

JQ.E7018一 l

R306Fe 

11407 

JQ-46 

JQ.MC50- 6 

JQ.MC50- 6N 

JQ.MC308I..s, 
JQ.MC309I..s, 

JQ冗50

JQ.TG55- N; I 

JQ.TG308L 

JQ.TG347 

JQ.Y」501一 1

JQ.1108\lnA 

JQ.SJIOI 

AWS A5.5, E8018- Cl 

All'S A5.4, E308L-J6 

All'S A5.l,E7018- l H4 

AWS A5.5c E8018- 82 

AWS A5.5 , J::9018- 83 

AWS A 5.1, E6013 

A IVS AS. I 8, ER 70S-6 

AIVS A5.l8: ER 70S- 6 

;\ WS A5.9, EH308LS; 

AWS AS.9, En3091..s, 

;\ WS A5. 18, EH70S- 6 

AIVS A5 28: ER80S-Nil 

A IVS A5.9. ER3081. 

吓S A5.9, ER347 

AWS AS.20, E71T- IC 

;\WS A5.17, EM 12 

A IVS A5. 17,F6A2 - t: MJ2 

备注：产品认证可能有增减及变更，具体请与金桥焊材或经销商确认。
1N 
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引用标准

CBff 983-2012 不锈钢焊条

CB汀 984-2001 堆焊焊条

CBn' 5117- 2012 非合金钢及细晶粒钢焊条

CBrl'5118- 201 2 热强钢焊条

CB/T 5293- 20 18 埋弧焊用非合金钢及细晶粒钢实心焊丝、药芯焊丝和焊

丝－焊剂的组合分类要求

CBn、 6418-2008 铜基纤料

CBr「 8 110-2020 熔化极气体保护焊用非合金及细晶粒钢实心焊丝

CBrr 10044-2022 铸铁焊条及焊丝

CBrr 10045-2018 非合金钢及细晶粒钢药芯焊丝

CB/ f 10046- 2008 银纤料

CBr「 10858-2023 铝及铝合金焊丝

CBff 12470-2018 埋弧焊用热强钢实心焊丝、药芯焊丝和焊丝－焊剂组合分

类要求

CBff 138 14-2008 锦及锦合金焊条

CB门 13815-2008 铝基纤料

CB门 15620-2008 锐及锐合金焊丝

CBff 17493- 2018 热强钢药芯焊丝

CBff 17853- 20 I 8 不锈钢药芯焊丝

CB门 17854-20 1 8 埋弧焊用不锈钢焊丝－焊剂的组合分类要求

CB/I'29713- 2013 不锈钢焊丝和焊带

CBrr 30562- 2014 钦及釱合金焊丝

CBff 32533- 2016 高强钢焊条
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GB/T 36034-2018 埋弧焊用高强钢实心焊丝、药芯焊丝和焊丝－焊剂组合分

类要求

CB斤 36037-20 1 8 埋弧焊和电渣焊用焊剂

CB斤 36233-20 1 8 高强钢药芯焊丝

GB/I'39255-2020 焊接与切割用保护气体

CBrr39279- 2020 气体保护电弧焊用热强钢实心焊丝

G B/ f 39280- 2020 铭极惰性气体保护焊用非合金钢及细晶粒钢实心焊丝

CB斤 39281-2020 气体保护电弧焊用高强钢实心焊丝

TB/ I' 2374-2008 铁道车辆用耐大气腐蚀钢及不锈钢焊接材料

JWI、 3223-2017 焊接材料质量规程

NB斤47018－现行版 承压设备用焊接材料订货技术条件

中国船级社材料与焊接规范 2023版
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符号说明

GB 国家标准代号

ISO 国际标准化组织代号

AWS 美国焊接协会标准代号

JIS 日本工业标准代号

JB 机桩行业标准代号

YB 黑色冶金行业标准代号

TB 铁道运输行业标准代号

CCS 中国船级社代号

LR 英国劳埃德船级社代号

ABS 美国船级社代号

BV 法国船级社代号

DNV 挪威船级社代号

NK 日本船级社代号

KR 韩国船级社代号

Rma 意大利船级社代号

BKJ 印尼船级社

RS 俄罗斯船级社认证

Tu \' 德国技术监督协会代号

DB 德铁代号

CE 欧洲统一代号

AC 交流电源

oc· 直流反接，焊材接正极

DC- 直流正接，焊材接负极

R m 抗拉强度单位(MPa )或(MPa)

R 1'0.2 屈服强度（规定非比例延伸强度）单位(MPa )
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R ̀.l I 
屈服强度（上屈服强度）单位(MPa )

R ,L 屈服强度（下屈服强度）单位(MPa )

A 伸长率（断后伸长率） （％）

KV 2 V型缺口式样在2mm摆锤刀刃下的冲击吸收能量

p C l1I 碳当量

MPa 强度单位（兆帕） I kgf/mm2=9.8M Pa 

J （冲击）吸收能量单位（焦耳） IJ=0.102kgf·m

HRC 洛氏硬度C标尺

HB 布氏硬度

HV 维氏硬度

CO2焊 采用 CO2作为保护气体的焊接方法

Ar+C02 富氮保护气体

SMAW 焊条电弧焊

MIC 熔化极惰性气体保护电弧焊

TIC 铭极氢弧焊

SAW 埋弧焊

MAG 活性气体保护电弧焊

EGW 气电立焊

ESW 电渣焊

FCAW 药芯焊丝电弧焊
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焊材的保管

（一）焊条

1注意事项

(I)焊条应放千专用焊接材料存储库，存储库应保持适宜的温度及湿度，建议

室内溫度不低于5°C ， 相对湿度不大于 60%。 焊条码放距地面及墙面的距离不小

千300mm ， 以利千安全和通风。

(2)分清型号和规格存放，不能混放。

(3)搬运、堆放过程注意不要损伤药皮，对药皮强度较差的焊条：如不锈钢焊

条、堆埠焊条、铸铁埠条 ，更要注意。 焊条码放不可过高。

2．焊条受潮的影响

焊条受潮后，一般药皮颜色发深，焊条碰撞失去清脆的金屈声，有的甚至返碱

出现“白花”。

受潮焊条对焊接工艺的影响：

(l) 电弧不稳 ，飞溅增多 ，且颗粒过大。

( 2)熔深大 ， 易咬边。

(3)熔渣覆盖不好，焊波粗糙。

(4)清渣较难。

受潮焊条对焊接质量的影响：

(l)易造成焊接裂纹和气孔，碱性焊条尤甚。

( 2)力学性能各项值易偏低。

3焊条烘干

(I)焊条存放时间过长时若受潮 ，但焊芯未生锈，药皮没有变质 ，焊条烘干后，

可保持原来性能而不影晌使用。

各类型药皮的焊条烘干条件如下（参考值）：
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酸性焊条

碱性焊条

纤维素焊条

石墨型焊条

烘烤温度 150 - 200七保温 1h

烘烤温度350 -400"C保温 1h

烘烤温度80"C保温 1.5 - 2h

烘烤温度200°C保温1h

( 2 )烘烤温度不可过高、过低。 温度低了，水分除不掉；温度过高，易造成药皮

开裂、酥脆、脱落或药皮成分起变化，影响焊接质量。

(3)烘干后的碱性焊条，在室外露放时间不宜超过4h。

(4)焊条重复烘干次数不可过多，否则易造成药皮脱落。

4焊条报废

焊芯锈蚀，药皮粘连、剥落、严重受潮（尤其是低氢型焊条、耐热钢焊条、低温

钢焊条），此类焊条不能再使用，予以报废。

（二）焊丝

I注意事项

(I)焊丝应放于专用焊接材料存储库，存储库应保持适宜的温度及湿度，建议

室内温度不低于 5t，相对湿度不大于 60%。 焊丝码放距地面及墙面的距离不小

于300mm，以利于安全和通风。

(2)耳空包装药芯焊丝建议一年内使用，非页空包装药芯焊丝建议半年内使

用。 焊丝若长时间存储，取决千仓储库环境的温湿度。

( 3 )分清型号和规格存放，不能混放。

(4)搬运过程要避免乱扔乱放，防止包装破损。 一旦包装破损，可能会引起焊

丝吸潮、生锈。

(5)对于桶装焊丝，搬运时切勿滚动，容器也不能放倒或倾斜，以避免筒内焊

丝缠绕，妨碍使用。

(6)焊丝码放不可过高。

(7) 一般情况下，药芯焊丝无需烘干，开封后应尽快用完。 当焊丝没用完，需
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放在送丝机内过夜时，要用帆布、塑料布或其他物品将送丝机（或焊丝盘）罩住。

以减少与空气中的湿气接触。

(8)药芯焊丝使用的 CO2应为纯净无水气体。

2焊丝受潮的影响

(I)药芯焊丝受潮 ，会增加熔敷金属扩散氢含量，产生凹坑、气孔等缺陷 ，焊接

工艺性能及焊缝金属力学性能变差 ，严重的可导致焊缝开裂。

( 2)药芯焊丝若严重受潮，外表生锈严重，不得使用，应作报废处理。

（ 三）埋弧焊用焊剂

l焊丝应放于专用焊接材料存储库，存储库应保持适宜的温度及湿度，建议

室内温度不低于5't ， 相对湿度不大于 60%。 焊丝码放距地面及墙面的距离不小

于300mm ，以利千安全和通风。

2焊剂一般为袋装，应妥善运输，以防止包装破损；

3使用前，焊剂应按说明书所规定的参数进行烘干。 烘干时，焊剂散布在盘

中，厚度最大不超过50mm。

（四）纤焊材料的储存与保管：

1纤焊材料的储存库应保持适宜的温度及湿度，建议一般室内温度不低千

5't ，相对湿度不大于60%，码放时离地和墙壁保持30(.m距离。

2．在搬运和使用过程中，应小心操作，以免造成焊环、焊片的变形影响使用。

3纤焊材料在储存过程中要注意包装的密封性，避免损伤密封包装，以防止

污染和氧化。

4纤焊材料开封后要尽快用完，如没有用完建议放回原包装袋内，将开口处

扎紧密封，以减少与空气中的湿气接触。

5 如果有多种类型或规格的纤焊材料 ，应该将它们分开存放，以防混淆和错

误使用。

6纤焊材料码放不可过高。
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标准包装形式

一、金桥焊材包装净重一览表

焊材品种 内包装(Kg) 外包装(Kg) 备注

碳钢焊条、低合金钢焊条 5Kg 20 Kg 

高强钢焊条 5Kg 20 Kg 

热强钢焊条 5Kg 20 Kg 

I O25及以下 2 5Kg 20 Kg 
不锈钢焊条

I <!>3 2及以上 5Kg 20 Kg 

硬面堆焊焊条 5Kg 20 Kg 

Z208 2Kg 20 Kg 

铸铁焊条 Z208 | O3 2 2 5kg 20 Kg 

Z308 、Z408 1Kg 10 Kg 

银及锐合金焊条 5Kg 20 Kg 

碳钢、低合金钢 20Kg/盘 扒0.815Kg/盘
实心气保

不锈钢 15Kg/盘 扒08125Kg/盘
焊丝

桶装 250/300/350Kg 

15Kg/盘 辽空包装
碳钢、低合金钢

200Kg/250Kg 桶装
药芯焊丝

自保护 6Kg /盘 24Kg ／桶 中2.014空包装

不锈钢 12.5Kg 真空包装

埋弧焊丝 25/50/ 100/200/250/300/350Kg 

碳钢 5Kg/盒 20Kg/箱
氮弧焊丝

不锈钢 5Kg/盒 20Kg/箱

烧结焊剂 25Kg/袋

1 气保包装 7Kg咽 中20 6Kg唯
铝及铝合金焊丝 | 

氮弧包装 5Kg/盒
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二、气保实心焊丝、药芯焊丝包装规格

l ． 常用盘装焊丝

2．常用桶装焊丝

= 

小I)
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导管搂头

焊丝导管

有机玻坰罩

纸简盖打机玻明罩

安全环

运输起吊环

焊丝

内芯

外九



项目
高度H(mm)

装桶重量

150KG 500 

250KG 700 

300KG 800 

350KG 760 

另， 200Kg药芯焊丝也用 250kg包装桶。

备注： 1 特殊产品规格或包装形式可定制化生产

2 桶装焊丝附件须另行订购

焊条长度一览表

焊条品种 焊条规格(mm)

小25
碳钢焊条、低合金钢焊条、热

小32
强钢焊条、堆焊焊条、Z208

中40 心50

不锈钢焊条、 D237 、 D276、 中25

D277 、D667、 D687、D5XX 中3.2 中4.0 中50

Z308、Z408
小2.5 小3.2

心4.0 小50

纤维素焊条 中32 中40

锦及锦合金焊条
中25 心32

中4.0

直径D(mm)

500 

501 

501 

650 

焊条长度(mm)

300 

350 

400 

300 

350 

300 

350 

350 

300 

350 
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常见焊接缺陷的产生与预防

缺陷的产生

焊缝缺陷的种类很多，焊缝常见缺陷可归纳为以下几种 ：

一、焊缝尺寸不合要求：焊缝余高过低或过高、焊缝不平整等均为焊缝尺寸不

合要求 ，其原因是 ：

1 焊件坡口角度不当或装配间隙不均匀。

2．焊接电流过大或过小，焊接规范选用不当。

3 焊接速度不均匀，焊条（或焊枪）角度不当。

二、裂纹

裂纹端部形状尖锐 ，应力焦中严重，对承受交变和冲击载荷、静拉力的焊缝均

有较大影响，是焊缝中最危险的缺陷。 其产生原因可分为冷裂纹、热裂纹和再热

裂纹等。

（冷裂纹 ）指在200~以下产生的裂纹．它与氢有密切的关系 ，其产生的主要原

因是：

1 大厚工件预热温度和焊后缓冷措施选用不当。

2 焊材选用不当。

3 焊接接头刚性大，工艺设计不合理。

4．焊缝及其附近产生脆硬组织。

5 焊接规范选择不当 。

（热裂纹）指在 300~以上产生的裂纹（主要是凝固裂纹），其产生的主要原

因是 ：

l 成分的影响。 焊接纯奥氏体钢、某些高银合金钢和有色金属时易出现。

2． 焊缝中硫元素等有害杂质含量较多。

3 焊接条件及接头形式选择不当 。
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（再热裂纹）即消除应力退火裂纹。 指在高强度的焊接区，焊后热处理或高温

下使用中 ，在热影响区产生的晶间裂纹，其产生的主要原因是：

I 消除应力退火的热处理条件不当 。

2．合金成分的影响。 如 Cr、Mo 、 V、 B 等元素具有增大再热裂纹的倾向。

3 焊材、焊接规范选择不当 。

4．结构设计不合理造成应力集中过大。

三、气孔

在焊接过程中，因气体未及时逸出而在焊缝金屈内部或表面所形成的空穴，

其产生的原因是：

I 焊条、焊剂未烘干或烘干不充分。

2．焊接工艺稳定性差，电弧电压偏高，电弧过长，焊速过快和电流过小。

3 填充金屈和母材表面油、锈等未清除干净。

4 未采用后退法熔化引弧点。

5．预热温度过低。

6 未将引弧和熄弧的位置错开。

7 焊接区保护不良，熔池面积过大。

8 交流电源易出现气孔，直流反接的气孔倾向最小。

四、焊瘤

在焊接过程中，熔化金凤流到焊缝外未熔化的母材上所形成的金凤瘤，它改

变了焊缝的截面积，对动载不利。 其产生的原因是：

1 电弧过长，底层施焊电流过大。

2 立焊时电流过大，运条摆动不当。

3 焊缝装配间隙过大。

五、弧坑

焊缝在收尾处有明显的缺肉和凹陷。 其产生的原因是：
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l 焊接收弧时操作不当 ，熄弧时间过短。

2. 自动焊时未启动收弧功能。

六、咬边

在焊接过程中，沿焊趾的母材部位产生的沟槽或凹陷。 咬边削弱了接头的

受力截面 ，使接头强度降低，造成应力集中 ，可能在咬边处导致破坏。 其产生的原

因是：

1 焊接参数选择不当 ，如电流过大，电弧过长 ，焊接速度不当，电弧热量过高。

2．埋弧焊的电压过低，焊速过高。

3 ． 焊条、焊丝的倾斜角度不正确。

七、夹渣

在焊缝金屈内部或熔合线部位存在非金屈夹杂物。 夹渣对力学性能有影响，

影晌程度与夹杂的数量和形状有关。 其产生的原因是：

l 多层焊时每层焊渣未清除干净。

2 焊件上有厚锈未清除干净。

3 焊条药皮的物理性能不当。

4 焊层形状不良，坡口角度设计不当 。

5 焊缝的熔宽与熔深之比过小 ，咬边过深。

6 电流过小 ，焊速过快 ，熔渣来不及浮出。

八 、未焊透

母材之间或母材与熔敷金屈之间存在局部未熔合现象 。 它一般存在于单

面焊的焊缝根部，对应力栠中很敏感，对强度疲劳等性能影响较大。 其产生的

原因是：

l 坡口设计不良 ， 角度小、钝边大、间隙小。

2 焊条、焊丝角度不正确。

3 电流过小 ，电压过低 ，焊速过快 ，电弧过长，有磁偏吹等。
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4 焊件上有厚锈未清除干净。

5．埋弧焊时的焊道不直。

常见缺陷的原因分析及预防

焊缝质量的影响因素包括人、机、料、法、环五大因素 ：

焊缝质量指的是：力学性能 、化学成分、裂纹或裂缝、气孔、咬边等。 在这里

浅谈一下焊接当中产生这三种缺陷的原因和解决办法 ：

一 、焊缝开裂

焊缝开裂有以下原因应力、拘束力、刚性、化学成分、焊缝预留的间隙、电流、

焊道、母材清洁度等。 虽然焊缝开裂原因很多 ，但在各种场合是多种因素造成 ， 也

有两种或三种因素造成的。 但不管几个因素 ，其中必有一个主要因素。 因此出现

焊缝开裂必须首先正确地分析出开裂的主要因素和次要因素，根据造成开裂的主

要、次要因素采取相应措施进行解决。

焊接过程形成的焊缝是焊条和母材两者经过电流高温熔化后形成焊缝 ，是焊

条和母材由固体变成液体，高温液体是热胀 ，冷却变成固体是收缩。 由于热胀冷

缩， 自然使焊接结构产生应力。 有些焊接结构本身就存有拘束力和刚性。

焊接过程是由固体变成液体，也就是由固态转变成液态（通常说铁水），再由

液态变成固态（形成焊缝） 。 液态转变成固态（铁水转变成晶粒） 。 铁水变成晶粒

的过程就是结晶过程。

母材温度低的位萱先开始结晶，逐渐向焊缝中间位暨伸展，焊缝中间最后结

晶。 由千热胀冷缩的作用，焊接结构受应力或拘束力或刚性的影响，使母材晶粒

连接不到一起，轻者在焊缝中间出现小裂纹 ， 重者在焊缝中间出现明显的裂缝。

即使母材和焊材的化学成分优良 ，受焊接结构的拘束力、刚性和焊接过程产生的

应力影响，也会出现裂纹或裂缝。 如果母材和焊材的化学成分中 C、S、 P等元素含

量偏高 ；或是焊缝预留间隙太大 ，母材在焊缝边缘杂质过多，或电流过大 ，并且焊
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接速度过快、过慢、焊道过宽等因素会使焊缝开裂情况更要加重。 根据焊接工程

现场焊缝开裂情况，多数是因为应力、拘束力、刚性造成的。 可以说往往是应力、

拘束力、刚性为焊缝开裂的主要因素。

解决应力、拘束力、刚性造成焊缝开裂比较有效的办法是：采取固定焊、分散

焊。 所谓固定焊：将焊件的全部焊缝，或是重要部位焊缝，先采取小电流、窄焊道、

短距离焊，全部固定住。 这样使焊件不易产生较大应力。 即便在焊件各处都固定

住，但也不可在同一位萱顺序向前焊，更不可采取大电流井采用大规格焊材。 应

换位咒焊，不使其局部位罚产生过大热量。 有拘束力和刚性结构可以采取同样的

方法解决。

所谓分散焊，这对大型结构来说决不可在同一位置顺序焊，应当调换位置进

行焊。

对大型结构需采取先固定焊，再分散焊，第一焊道不可用大电流和大规格焊

材。 对整体大结构来说全部焊缝自始至终均需分散焊，否则，即使焊缝不开裂，残

留应力也会过大。

焊缝预留间隙太大应当采用小规格电焊条、小电流顺焊缝的一边贴若焊｛堆

焊一侧，也可两边同时焊｛堆焊两侧），这根据焊缝预留间隙大小、母材厚度、焊缝

深度来决定。

如果母材化学成分中 C、S、 P等元素含量偏高的焊接结构，再加上上述几种因

素，就应改用高韧性焊材，其中焊条应采用低氢型（如 J426、J427 、J 506 、 J507 等） 。

选取合适焊材后，同样需要采取上述避免焊缝开裂的办法。 凡屈于中碳钢等合金

钢种的母材或厚板时，焊条必须用低氢型，其他焊材建议选择高韧性的。

二、气孔

焊缝产生气孔的因素，常见原因的一般有母材不洁净，有锈、油污、气焊渣

等，不仅表面能见到的不洁净物质，有探伤要求的焊缝需要在焊接前将母材的焊

缝边缘用气焊将内部水分烘干。 常见焊缝产生气孔多是因为电流过大。 焊缝的
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形状多种多样：如平焊、立焊、横焊、仰焊、平角焊、立角焊，母材厚薄、坡口形状、多

层焊、盖面焊等等。 无论那种焊缝想避免产生气孔 ，除了将焊缝坡口清除洁净外，

主要需要在焊接过程中，调整适宜的电流大小。 电流大小适宜的标准如何掌握

呢？应关注熔池的液态熔渣覆盖熔池一半左右为宜，决不可低千三分之一。 这是

因为焊接当中熔化的铁水中含有各种气体，铁水中气体借若覆盖的液态熔渣保护

铁水缓缓凝固 ，以便使气体向外逸出。

产生气孔也有极少数是因为母材含硫过高，造成熔渣的粘度增大，影响气体

向外逸出 。 井且含硫量高产生较多二氧化硫气体 ，更加重气孔的产生。

三、咬边

在焊接当中咬边现象是经常出现，不算大问题，所以用户一般不反映出来。

咬边现象多半出现在立焊、横焊、角焊的焊缝边缘处。 出现咬边的原因主要有：母

材表面有锈、电流过大、运条时电弧在该处停留时间过短、焊条角度不适宜等。 将

这几个主要原因解决了，就不会出现咬边。
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填充材料的消耗量

( I)填充材料消耗量的计算

所需焊材量可按下列要求计算：

式中 W一所需焊条重量(kg);

D—熔敷金屈重量(kg ) ;

L一焊材损失率(%) 。

( 2)角焊缝

角焊缝尺寸L

(mm) 

3 

水平角焊缝 5 

6 

昙 8 

10 

13 

16 

19 

25 

．包括焊渣和飞溅损耗

680 

IV= D 
1-L 

单位尺寸焊缝

熔敷金谡重量
(g/mm) 

0.04 

0.09 

0.16 

0 25 

0 36 

0.63 

0.99 

1.42 

2.53 

单位尺寸焊缝所需焊材重量(g/mm)

焊条 药芯焊丝 实芯焊丝

0.07 0.05 0.04 

0 17 0 12 010 

029 020 0.18 

045 0 31 027 

065 044 0 39 

1. 1 5 0.79 0.70 

1 79 1 23 1.10 

2 58 1 73 1 58 

4 60 316 2.81 



(3)对接埠缝

焊缝尺寸 单位尺寸焊缝熔敷 单位尺寸焊缝所需

坡口对接焊缝单面焊 (mm) 金屈重量(g/mm) 焊条重量(g/mm)

二二 R=0.01 荨
板厚 焊道 根部间

未加强 加强 未加强 加强
6 宽 B 隙G

5 10 
。 013 0.24 

1.59 0.03 0 16 0 06 0.30 

双面焊如果焊接顶端焊脚 6 11 
1.59 004 0 19 0.07 0.34 

被创平或气创 ， 并焊接 ，就 2.38 0.06 0 21 010 0.39 

增加了 31 8g熔敷金属（相 8 13 
1.69 0.05 0 23 0 09 0.40 

当于大约 59g 焊条） 2.38 007 0 25 013 0.45 

立＂ 氐OOO寸 3 6 
。 0 18 0.31 

0.79 002 0 20 0 04 0.36 

5 10 
0.79 003 030 0 06 0.54 
1.59 0.06 0 32 010 0.58 

6 11 
1 59 008 0.39 015 070 
2.38 012 0 43 0 2 1 0.79 

6 526 1.59 0.13 0.21 0 22 0.37 
V型坡口对接焊缝 8 7.9 2.38 026 0.38 0 46 0 68 

60° 10 10.52 3.18 042 0 59 0 74 1 04 

R勹 13 14 17 3.18 073 0.95 1 30 1 71 
16 17 83 3.18 112 1 40 2 0 1 25 尸曰l
19 21 51 3.18 1 62 1 97 2 89 35 
25 28 91 318 2 87 3.34 5 14 5 96 

R＝加强高度 ．包括焊渣和飞溅损耗

硬度值对照表

维氏硬度 布氏硬度 洛氏硬度 邵氏硬度 强度极限

B C （略值）
HV HB HS 

HRB HRC MPa 

940 68.0 97 

920 67.5 96 

900 67.0 95 

880 66.4 93 

681 



维氏硬度 布氏硬度 洛氏硬度 邵氏硬度 强度极限

B C （略值）
HV HB HS 

HRB HRC MPa 

860 65.9 92 

840 65 3 91 

820 64 7 90 

800 64 0 88 

780 63.3 87 

760 62.5 86 

740 61 8 84 

720 61 0 83 

700 60 1 81 

690 59.7 

680 59.2 80 2273 

670 58 8 2234 

660 58 3 79 2195 

650 57 8 2166 

640 57.3 77 2126 

630 56.8 2097 

620 56 3 75 2058 

610 55 7 2028 

600 55.2 74 1989 

590 54.7 1960 

580 54 1 72 1920 

570 53 6 1891 

560 53 0 71 1852 

550 505 52 3 1823 

540 496 51 7 69 1793 

530 488 51.1 1754 

520 480 50 5 67 1725 
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维氏硬度 布氏硬度 洛氏硬度 邵氏硬度 强度极限

B C （略伉）
HV HB HS 

HRB HRC MPa 

510 473 49.8 1685 

500 465 49 1 66 1656 

490 456 484 1617 

480 448 47 7 64 1587 

470 441 46.9 1548 

460 433 46.1 62 1529 

450 425 45 3 1480 

440 415 44 5 59 1458 

430 405 43 6 1411 

420 397 42.7 57 1382 

410 388 41 .8 1342 

400 379 40 8 55 1313 

390 369 39.8 1274 

380 360 (110.0) 38 8 52 1244 

370 350 37.7 1205 

360 341 (109.0) 36 6 50 1176 

350 331 35 5 1146 

340 322 (108 0) 344 47 1107 

330 313 33 3 1078 

320 303 (107.0) 32.2 45 1039 

310 294 31 0 1009 

300 284 (105 5) 29 8 42 970 

295 280 29 2 960 

290 275 (1044) 28 5 41 941 

285 270 27 8 921 

280 265 (103.5) 27.1 40 902 

275 261 26 4 892 
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维氏硬度 布氏硬度 洛氏硬度 邵氏硬度 强度极限

B C （ 略值）
HV HB HS 

HRB HRC MPa 

270 256 (102.0) 25.6 38 872 

265 252 24 8 853 

260 247 (101.0) 24 0 37 833 

255 243 231 823 

250 238 99.5 22.2 36 804 

245 233 21.3 784 

240 228 98.1 20 3 34 764 

230 219 96.7 (18.0) 33 735 

220 209 950 (15 7) 32 696 

210 200 93.4 (13.4) 30 666 

200 190 91 .5 (11 .0) 29 637 

190 181 89 5 (8.5) 28 608 

180 171 87.1 (6.0) 26 578 

170 162 85 0 (3 0) 25 549 

160 152 81 .7 (0.0) 24 519 

150 143 78.7 22 490 

140 133 75 0 21 451 

130 124 71 2 20 431 

120 114 66.7 392 

110 105 62.3 

105 95 56.2 

95 90 52 0 

90 86 48 0 

85 81 41 0 
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用图及公式求得焊接热影响区(HAZ)的最高硬度 Hmax

8 g481216 I

-

- 。

# 00 000 543 

(O
I
邑
x
g
士

200 
0.25 0,30 0.35 

Pcm<%) 

Hmax 与 1815及 Pcm 的关系

Hrnax= 140+ I 089Pcrn-8.2t815 

Pcm=C+Si/30+(Mn+Cr+Cu)/20+Ni/60+Mo/ l 5+ VI l 0+5B (% ) 

1815=800"C-500"C冷却时间

钢材 ： 1 8MnMoNb 、 1 4MnMoNbB 、 I OWMoVNb 、 16Mn 、 ISMnV 、 12CrNi3MoV

板厚： 1 6 ~ 36mm 
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单位换算表

一、常用单位及换算表

压力值换算表

N/m2 Dynes/cm2 Alm Psi mmHg 

N/m2 1 0.1 1 013X1Q5 6 895X1Q3 1 333x102 

Dynes/cm2 10 1 1 013X106 6 895X1Q4 1 333x103 

Atm 9 869x10-• 9 869X 1 Q勺 1 6 804X10一2 1 .316X1Q一2

Psi 1 45ox10-• 1 45OX 1 0一5 14.70 1 1.934x10-2 

mmHg(O七） 7 501x1Q-3 7 501X10-4 7.60X102 51 71 1 

能 量换算表

J kWh Kgf m kcal 

1 2 77778X1 o-7 1.01972x10-1 2 38889X 1 0-4 
3.600x1Q6 1 3.6709Bx1 as 8.6000X102 

9.80665 2 72407x10-• 1 2.34270x10-3 
4 18605X103 1 16279x10-3 4 26858x102 1 

冲击值单位换算 功单位换算

牛顿·米／米 2
公斤力 ， 米／厘 英尺·磅力／英

牛顿·米 公斤力咪 英尺磅力
米2 寸2

(N•m/m2) 
(kgf- m/cm2) (ft-lbf/ in2) 

(N•m) (kgf•m) (ft · lbf) 

1 o.102x10-4 4 75X10一3 1 0 102 0.7376 
98067 1 46.65 9 807 1 7 233 
2102 9 0.021 1 1 356 0 1383 1 

温度单位换环

下＝（9 X5 'C 132) 't=5('F- 32)/9 
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二、长度单位换算表

(mm与 inch)

in mm in mm 

1/64 0 3969 33/64 13.0969 
1/32 0 7938 17/32 13.4938 
3/64 1 1906 35/64 13 8906 
1/16 1 5875 9/16 14 2875 

5/64 1 9844 37/64 14.6844 
3/32 2 3812 19/32 15 0812 
7/64 2.7781 39/64 15.4781 
1/8 3175 5/8 15 875 

9/64 3 5719 41/64 16.2719 
5/32 3 9688 21/32 16 6688 
11/64 4 3656 43/64 17 0656 
3/16 4 7625 11/16 17 4625 

13/64 5 1596 45/64 17 8594 
7/32 5 5562 23/32 18 2562 
15/64 5 9531 47/64 18.6531 

1/4 6.35 3/4 19.05 

17/64 6 7469 49/64 19.4469 
9/32 7 1438 25/32 19.8438 

19/64 7 5406 51/64 20 2406 
5/16 7 9375 13/16 20.6375 

21/64 8 3344 53/64 21.0344 
11/32 8 7312 27/32 21.4313 
23/64 9 1281 55/64 21.8281 

3/8 9 525 7/8 22 225 

25/64 9 9219 57/64 22 6219 
13/32 10 3188 29/32 23 0188 
27/64 10.7156 59/64 23 4156 
7/16 11 .1125 15/16 23 8125 

29/64 11.5094 61/64 24 2094 
15/32 11.9062 31/32 24.6062 
31/64 12.3031 61/64 25.0031 

1/2 12 7 1 25 4 

;; I 2; 4 1 5:8 1 7:2 1 10: 6 | 12:。 I 15: 4 1 17: 8 1 20: 2 1 22: 6 
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