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应用行业笠窑字忠
公司生产碳钢、低合金钢、耐热钢、低温钢｀不锈钢、堆焊、
铸铁等七类电焊条和气保实心焊丝、药芯焊丝、埋弧焊丝、
氮弧焊丝、焊剂、焊带等七大类焊接材料共400多个品种。
产品规格齐全，并可以承接用户有特殊要求的焊材研制与生
产，与国内知名钢铁企业合作开发新钢种所匹配的各类焊接
材料，以满足各种工程的需要。

` --
公司的产品广泛应用千船舶、桥梁、

锅炉压力容器、机车车辆制造和

石油｀化工、冶金、建筑等领域，

为国民经济发展与国防建设服务。



Introduction 1 公司简介

天津市金桥焊材集团股份有限公司，是专业研发和生产焊接材料的大型

民族企业，始终秉承“振兴民族工业，实现焊材强国”的使命，主要生产电

焊条和气保实心焊丝、药芯焊丝，埋弧焊丝、氢弧焊丝、焊剂、焊带等七大

类共 400 多个品种焊接材料，形成了涵盖船舶、桥梁、锅炉压力容器、机车

车辆制造和石油、化工、冶金、建筑等领域的产业布局，满足国民经济发展

和广大用户需求。

作为当今世界领先的综合性焊接材料研发、生产企业，金桥焊材集团下

设 3 个分公司， 4 个合资公司， 1 3 个子公司， 9 个生产基地，年产销最超过

150 万吨。

I 集团的使命是：振兴民族工业，实现焊材强国 。 I 

I 集团的匣景是·昙芦芦昙昙盓： | 

I 集团的核心价值观是：昙芦言芦：［境， I

集团创始人 岱罢笠产
侯立尊 (1923-2016) , 1923 年出生千辽宁省大连市，

中国焊材生产及研发的创始人之—。 16 岁开始在—

家电焊条厂做工，从此与焊接材料结下不解之缘，

70 多年来始终不渝地执若追求发展我国焊材事业。

1 950 年成立中和电焊条厂，生产连环牌电焊条。

1 955 年 7 月公私合营后任天津电焊条厂技术副厂长、

总工程师， 是“大桥牌“电焊条的创始人之一。 在花

甲之年再次走上创业之路，打造出焊材产销呈世界第一

的知名企业，创立 “金桥焊材”品牌；潜心钻研， 研制 勹5:/5]
成功全面替代手工生产的成套设备，发明了螺旋机，使

我国焊条生产从手工制造转变为机械制造，实现了焊条生产质的飞跃；研

制的还原釱铁矿替代金红石，结束了我国焊材原料依赖进口的历史；年至

耄立仍热心公益事业，至今已向养老、助学、救灾、助残等公益事业捐出

善款超亿元， 是名符其实的中华慈善之星。 曾任第六、七、八三届全国政

协委员（科技界），三届市人大代表，先后获得 “ 中国焊接终身成就奖 ” 、 “

中国最富有贵任感企业家 ” 、天津慈善协会终身名誉会长等荣誉。



随若企业的发展，获得多项荣誉：

2005~2010年度全国制造业500强

2007~2014年度中国民营企业500强

2004~2008年度中国纳税百强

2009~2010年度全国质空工作先进单位

自2009年连续多年被评为国家级高新技术企业

被评为制造业单项冠军产品企业

中标工信部 “2018年工业强基工程”

被评为国家技术创新示范企业

被评为工信部工业企业知识产权运用试点示范

标杆

2004~2018年度中国机械工业百强

2004~2017年度“金桥焊材＂焊条、焊丝袚评

为天津市名牌产品

连续多年被天津市评为 “天津市百强企业”

连续多年被天津市民营企业 【隍康成长工程】
评为四星企业

首批被评为天津市重点培育的国际自主品牌
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前言
天津市金桥焊材集团股份有限公司，是专业研发和生产焊接材料的大型民族

企业。享誉海内外的“金桥焊材”品牌， 其发展历程可追溯到二十世纪五十年代
初期的“连环牌”焊材。

集团创始人侯立荨先生从事焊材制造业七十余年，在原材料、涂料渣系、生
产设备｀生产工艺等领域拥有多项专有技术，为我国焊材事业的发展贡献了毕生
精力。 侯立尊先生于 2009 年 8 月获中国焊接学会授予的＂中国焊接终身成就奖”。
到目前为止，在我国焊材制造业里获此殊荣的仅侯立尊先生一人。

自创立以来，金桥焊材集团始终秉承“振兴民族工业，实现焊材强国”的使命，
坚持“追求高品质产品永无止境 ， 为用户服务尽善尽美”的核心价值观，创新驱
动引领行业发展，开创世界焊材的新时代。
作为综合性焊接材料研发、生产企业， 金桥焊材集团下设 3 个分公司， 4 个

合资公司， 13 个子公司， 9 个生产基地 ， 年产销量超过 150 万吨。主要有焊条，
气保实心焊丝、药芯焊丝，埋弧焊丝、氮弧焊丝、焊剂、焊带等七大类焊接材料

共 400 多个品种，井且从黑色、常规焊材拓展到有色、特种的镂、铝系列焊材，
产品应用涵盖船舶海工、石油石化、轨道交通，桥梁钢构、压力容器、国防电力
等诸多领域。

金桥焊材集团曾荣获中国民营企业 500 强、中国制造业 500 强，国家工业强
基任务承担单位、 2019 年荣获国家技术创新示范企业、 工业企业知识产权运用试
点企业、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、
天津市绿色工厂企业以及天津市科技领军企业等多项荣誉。 获得专利 415 项，拥
有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平台 ，
获得 1S014001 、 OHSAS1 8001 、 1S050001 体系认证，企业依靠科学高效的技

术创新体系、不断探索与实践的技术研发队伍｀先进齐全的检测设备、稳定可靠
的产品质量，质量管理体系不仅通过 1S09001 的体系认证，还得到核电、锅炉、
船舶等领域的质量认证。主要产品经 CCS 、 LR , BV 、 ABS 、 DNVGL 、 NK 、
KR 、 RS 、 RINA 、 BKI 船级社认证，还取得 TUV 、 DB 、 CE 产品认证。 产品被应
用到三峡大坝、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、高速铁路等国民经济发展和国防建设的重点工程。 其生产的“金
桥焊材“电焊条被评为制造业单项冠军产品。

金桥焊材集团拥有覆盖全国各地的营销网络， 使各地的用户可以就近、及时
地选用到质优价廉的“金桥焊材”产品，还可根据用户要求进行产品的配送服务。

同时，集团拥有一批专注的工程技术人员为用户产品选择、焊接工艺，焊接质量
等方面提供咨询与服务，满足广大用户的需求。

金桥焊材集团致力千振兴民族工业，顺应国家经济建设和发展需要，积极加
快自身转型升级步伐。 强化管理体制机制创新， 建立精细化，信息化的科学管理

模式；调整产品结构，加大科研投入，实现成果转化；加快服务响应速度， 提升
客户满意度，培育品牌价值，凝聚核心竞争力；制定智能化生产规划 ， 推行全自
动生产设备覆盖；坚持绿色环保、清洁生产可持续发展之路；坚持人力资本培育
工程，为实现企业长久发展保驾护航。

1 ---- --- - ----- - - －－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司

“金桥焊材“分类
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本公司特色产品

1. 自保护药芯焊丝： J0-28、 J0-29、 J0-29Ni1 、 J0-30、 J0-80 等

该系列焊丝是根据我国管道建设的实际需要和市场现状， 创新研制的高

韧性自保护系列药芯焊丝，焊接过程中不需要气体保护，尤其适合野外

施工。 作为国内同类产品中唯一中标者成功应用于国家重点工程 “西气

东输二线”，现在“西气东输三线”“中缅管道”等工程也得到广泛应用，

并已应用千冶金高炉安装、高层钢结构建筑、海上石油平台建造等。

2. 金属粉型气体保护药芯焊丝： JQ • YJ50311X-1, JQ • YJ621K2-1Q 

该焊丝焊接工艺性能优良，熔敷效率高，焊接飞溅少，熔渣少，电弧稳定。

适用于单丝或双丝平焊或平角焊，可实现自动化高速焊接，对于焊接带

底漆钢板及锈蚀表面具有良好的抗气孔性能。

3、超低氢高韧性结构钢焊条： J507RH、 J557RH、 J607RH、

JQ. J607RHQG、 J707RH、 J807RH等

该系列焊条为超低氢高韧性焊条，焊接工艺性能良好，电弧稳定，药皮

熔化均匀，飞溅少，脱渣容易，焊缝成形美观；熔敷金属扩散氢含量极低，

具有良好的抗裂性及综合力学性能，在较低温度下仍具有优异的低温冲

击韧性。 电流调节范围广，可进行全位置焊接。

JQ • J607RHQG 在－60°C条件下仍具有较高的冲击韧性。 J707RH 在－50°C

条件下仍具有较高的冲击韧性。

I 3 ---- --- - ----- - - －－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

4、不锈钢药芯焊丝系类产品：

该系列焊丝均为 CO2 气体保护的超低碳不锈钢药芯焊丝，共分为常规不

锈钢药芯焊丝、焊缝发臼不锈钢药芯焊丝、深冷不锈钢药芯焊丝。

常规不锈钢药芯 (JQ-308L 、 JQ-309L 、 JQ-316L 、 JQ-317L 、 JQ-347L 、

JQ-2209 等）焊丝熔敷金属力学性能稳定，具有良好的抗晶间腐蚀及抗裂、

操作工艺性能良好，焊接效率高。

焊缝发臼不锈钢药芯焊丝 (LH-308L 、 LH-309L 、 LH-316L) 在具备常规

常规不锈钢药芯特点的同时，焊缝焊接后焊缝外观无氧化色（光亮的银

白色），减少了常规不锈钢焊材焊接后焊缝的清洁处理工序。

深冷不锈钢药芯焊丝 (JQ-308LT 、JQ-316LT)，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深冷低

温环境下使用的结构材料焊接，在－196°c具有良好稳定的低温冲击性能。

5、高强气保实心焊丝： JO• IIG6o-G、 JO. 11860-G-1 、 JO· IIG7o-G 、

JQ • 11870-G-1 、 JQ • 11870-G-2 、 JQ • 11880-G 、 JQ • 11880-G-1 、

JO.IIG9妇等

该系列焊丝采用 Mn-Si-Ni-Mo-Cr 合金体系进行强化，抗拉强度可达到

620 ~ 890 MP a, 加入适量的微量元素细化晶粒，熔敷金属具有良好的

低温冲击韧性。 焊丝可操作性良好，电弧稳定，飞溅较少，焊缝成形美观。

现大量应用千煤机、重型机械、水电等行业。

6、管线自动焊用焊丝

该系列管线全自动焊用焊丝系列产品共包含三大类：金属粉芯药芯焊丝

(JQ-70M 、 JO-80M)、富氯气保护药芯焊丝 (JQ-81T1M 、 JQ-91T1M) 、气

保实心焊丝 (JO • X70 、 JO· XBO) ，三大类焊丝特别适用于长输管线的

半自动及全自动焊接的根焊、填充及盖面焊接。 其中 JQ-81T1M 气保护

药芯焊丝及 JQ-70M 金属粉芯焊丝在大庆油建中俄二线中成功应用 。

= 



焊条药皮渣系简介

药皮渣系
符合中国 相当美国

焊条牌号 焊条特点
GB AWS 

翍中含二氧化钦饶以上，还有审粗心硝饼盐、猛铁，纤维素等。 电瓜稳定，
EXX13 EXX13 JXX1 再引弧容易，成形好，熔深较浅。 适千全位置焊接，尤其适用千薄板焊接。 熔敷

金属塑性、抗裂性不如钦钙型。 焊接电源交流或直流正，反接。

钦型渣系
EXX14 EXX14 JXXFe 颐妇桐上，另外添加铁粉，熔敷效率坑乌， 全位置焊接，焊接电源同上

EXX24 EXX24 
JXXFe15 药即旧入铁粉世比邓14多， 药防豆，熔敷效率更裔，达150,--1邸，适宜平焊和平
JXXFe18 角焊，焊接电原同上

EXX03 
JXX2 翍含有劝左和竹二氧化钦和双佐右的粗铝，还有硅酸盐、猛铁等。 电弧稳

EXXX-16 
RXX2 定， 再引弧容易，飞贱少， 熔渣流动性好，焊波平整，易脱渣，熔深适中，此类

EDXX-03 
AXX2 呻于全位置焊接， 具有良好的抗裂性能和杭低盂呡启刃性， 焊接电源交流

钦钙型 DXX2 或直流正、反接。

JXX2Fe13 
药支类型同上，另外添加铁粉，熔敷效率窝，~适宜平焊、平角焊。EXX23 JXX2Fe16 

JXX2Fe18 
焊接电源同上。

药皮含有大于劝赶献铁矿，熔渣流动性好，电弧有吹劲，熔深较大，熔渣覆盖
钦铁矿型 EXX01 JXX3 好，脱渣容易飞溅~焊波平整，适用于全位置焊接，对焊接坡口要求不严

格熔化速度快，耗能少， 焊接电原交流或直流正｀反接。

氧化铁型 EXX20 EXX20 
药皮含有多空的氧化铁和猛铁等，电弧吹力大， 熔深较大，电弧稳，再引弧容易，

JXX4 熔化速度快，飞贱稍大。 这类埠条不宜裨板焊接，适宜平焊和平角焊，焊接电源
交流或直流正接。

药皮渣系
符合中国 相当美国

焊条牌号 焊条特点
GB AWS 

EXX10 EXX10 药皮中含有大莹的纤维素及二氧化钦，猛铁等，申弧吹力大，熔深大， 熔化速度
纤维素型 EXX1 1 EXX11 

JXX5 快，电弧稳，易引弧，脱渣易。 适于打底焊，单面焊双面成形，尤其适用千立向
下焊接，焊接电源宽10直流正接， 00(11交流或宜流反接。

JXX7 
AXX7 药皮中主要成分是碳酸钙和萤石，药皮碱度涵， 熔渣流动性好， 焊接工艺性不如

EXX15 EXX15 
DXX7 钦型和钦钙型焊波较粗，角焊缝略凸，熔深适中，电弧稳，脱彭子，可进行全

EXX16 EXX16 
WXX7 吐焊接，阁放金属具有非常妞竹抗裂性能和力学生能，尤其低监府启傥拉子，
RXX7 焊接电源交流或直流反接。

JXX6 注意即页：焊口渭里干净，焊条要求干燥，采用短犯卧妾

低氢型 DXX6 

EXX18 EXX18 JXX6Fe 药皮类型司上，井在此基础丘甜旧铁粉，药皮略厚，熔敷效率较高， 可全位置焊
接，焊接电咽司上。

EXX28 EXX28 
JXX6Fe16 酷妇呾，并扭比基础上添加了较多的铁粉，药皮厄，熔敷效率1f:fJ/r1邸，
JXX6Fe18 适宜平焊和平角焊，焊接电源同上。

EXX48 EXX48 JXX7FeXG 翍翘呾，专用于下行焊及简苞下行环焊，熔敷效率较裔。

EDZ-X-08 DXX8 顽含有较多的石见此查系为部分堆埠焊条和甘铁焊条所采用，使焊缝可获得
EZC ENi-C1 Z208 碑总部部物，电稳，易引弧，采用碳钢焊芯，一般飞溅较大，烟雾较

石墨型 EZN1-1 EN1Fe-C1 Z308 大， 而镂基焊芯，焊接工艺较好， 飞溅小，熔渣少， 适宜全位过焊接。
EZNiFe-1 ENiCu-C1 Z408 ；违：焊条药皮强度低，焊接尾部易发红，采用适当工艺焊接。 焊接电原艾荒或

EZNiCu-1 Z508 亘流反接。



结构钢焊条

一、结构钢焊条
结构钢焊条适用千碳钢和低合金钢的焊接。

选择焊条依据钢材的化学成分、力学性能、抗裂性能的要求，同时考虑焊接结构、

钢板厚度、工作条件、受力情况、焊机性能等因素综合分析。 必要时， 做焊接试验 ，

制订相应的工艺措施，再确定选用焊条。

1 、结构钢的焊接一般选用与钢材强度等级相对应的焊条，同时考虑结构复杂、

厚板、刚度大、动负荷、可焊性差的， 一般选用塑性好、冲击韧性高、抗裂性能

好的低氢型焊条。 对焊接位置有特殊要求的，采用相应专用焊条， 如立向下焊条、

打底焊条、管线用全位置焊条等。 为提高焊接效率可选用铁粉型焊条。

2、对焊缝冷却速度快、强度较高、焊缝易产生裂纹的，此时可选用比母材强度

低一级的焊条。

3、遇厚板多层焊或焊后正火处理等情况， 须防止焊缝强度过低现象出现。

4、低碳钢与低合金钢或低合金钢与低合金钢之间的异种钢焊接， 一般选用与强

度等级低的钢材相对应的焊条， 并且考虑低合金钢因素，以选用低氢型为宜。

5、对千中碳钢的焊接，由于钢材含碳量较高，增大了焊接裂纹倾向，一般选用

低氢型焊条，并采用预热、缓冷、后热等方法及相适应的焊接工艺等措施。

6、铸钢可焊性差， 一般含碳量较高，工件厚大，结构复杂，极易产生焊接裂纹，

当铸钢合金元素多时，就更为突出。 一般选用低氢型焊条，并采取预热、缓冷等

方法及相应的焊接工艺等措施。

7、为保证焊接质量，对工件焊口应清理干净， 不准有油污、铁锈、水分、油漆

及污物等，对使用低氢型焊条尤为重要。

8、对低氢型焊条，焊前焊条须经 350--4oo·c烘焙 1h，并随烘随用，否则易产生气孔、

夹渣、裂纹等缺陷。 纤维素焊条一般不需烘焙，若受潮，按说明书规定温度焊前

烘焙，但温度过高将破坏焊条的焊接工艺性能。

9、对低氢型焊条一般不应反复烘焙，防止药皮酥脆、脱落。

10. 说明书中规定的焊接电流为参考值，实际操作中应具体掌握，如工件预热，

可比正常电流低 5% ~ 15%；立焊和仰焊比平焊的电流小 10%~ 15%；采用直流时

可比交流减小 1 0% 左右。 在使用直流焊机时，注惹说明书规定焊接所接极性，否

则影响焊接工艺。

7 - - - -－一－ - --- -- - - －－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司

结构钢焊条
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页码 焊条牌号 国标型号 药皮类型 焊接电源 主要用途

25 J506(J48•56) E5016 低氢型 交直流 用于扛碳钢柯氏合銡刚搂结树陨卧妾

26 J506R E5016 低氢型 交直流 酮于采油平部瓣、压力容器等重要部祔焊接

27 JQ•J506D E5016 低氢型 交直流 用于饵器即低合金锐苗凇勺底层烟妾

28 J506Fe E5018 低氢型 交直流 肝中蹈部1邸洽钢重要却扑俄器焊驸烟妾

29 J506Fe-1 E5018-1 低氢型 交直流 用书每洋石油平台、妫泊等重要碳钢结构、低合金钢结构的焊接

30 J506Fe16 E5028 低氢型 交直流 用于中碳钢和低合金钢臣要结构的高效焊接

30 J506Fe 18 E5028 低氢型 交直流 用于中碳钢和低合金钢重要结构的高效埠接

3 1 J507(J48•57) E5015 低氢型 直流反接 用于中碳钢刹氏合斜刚授结树陨卧妾

32 J507R E5015 低氢型 直流反接 适用千压力容器的埠接及其他低合金重要结柱的焊接， 如16MnR等

33 J507Fe 16 E5028 低氢型 直流反接 用于中碳钢和低合金钢重要结构的商效埠接

34 J506RH E5016-N1 P 低氢型 交直流 焊接极为重要晔封勾，如海洋平台、压力容器、船舶、桥梁等

35 J507RH E501 5-N1 P 低氢型 直流反接 烟辣为蚕要昨酌， 蚳每洋平台、压力容器、船舶、桥梁等

36 J507Ni E5015-G P 低氢型 直流反接 适用千中碳钢， 低品钢压力容器的焊接

37 J507Q E5015-G P 低氢型 直流反接 用于低合金桥梁钢结杜廿}耘口接

38 J507FeNi E5018-G P 低氢型 直流反接 适用于中碳钢、低温揤玉力容器的焊接， 如16MnDR等

39 J507C「N i E5015-G P 低氢型 直流反接 翻节怨 16Mn稚各铝系统等耐海水腐蚀用钢的海洋重要结构的焊接

40 J507N1T 1B E5015-G P 低氢型 直流反接 适用于海洋工程、矿山机械、压力容器、船舶等重要结构的焊接

页码 焊条牌号 国标型号 药皮类型 焊接电源 主要用途

41 J507Mo E5015-G P 低氢型 直流反接 适用于含阳 侔专元素的拘讼腐蚀钢的焊接

42 J507MoW E5015-G P 低氢型 直流反接 抗高温高压H , N, N出腐蚀用钢焊接， 如lOMnVNb等

43 J556 E5516-G P 低氢型 交直流 焊接中碳钢和低合金钢，如15MnT , 、 15MnV等

44 J556RH E5516-N1 P 低氢型 交直流 晒于压力容器、胳龄阜重要低合金辞苟勾

45 J557 E5515-G P 低氢型 直流反接 焊接中碳钢和低合金钢，如15MnT , 、 15MnV等

46 J557R E5515-G P 低氢型 直流反接 适用于压力容器海洋采油平台、船舶等低合金钢重要结构

47 J557RH E5515-N1 P 低氢型 直流反接 适用干压力容器，海洋采油平台、船舶等低合金钢重要结构

48 JQ•J557RH E5515-G P 低氢型 直流反接 适用千压力容器，海洋采油平台、船舶等低合金钢重要结构

49 J606 E5916-3M2 F 低氢型 交直流 焊接中碳钢和相邸剖狗低合金钢， 如15MnVN等

50 J606RH E5916-G P 低氢型 交直流 焊接压力容器、 桥梁、海洋工程等重要结构如)F60 (62) 等

51 J607 E5915-3M2 F 低氢型 直流反接 焊接中碳钢及相邸钮哟低合金钢， 如15MnVN等

52 J607RH E5915-G P 低氢型 直流反接 焊接压力容器、桥梁、海洋工程等重要结构如~F60 (62) 等

53 J607Ni E6215-G P 低氢型 直流反接 用于相应强度等级的核反应堆壳体、 锅炉锅筒、化工容器｀贮躇等的焊接和补焊

54 JQ•J607RHQG E6215-G P 低氢型 直流反接 用干压力容器用590MPa级无裂纹钢结构埠接，如 ： 乙烯球蔬结构的焊接。

55 J707 E6915-G P 低氢型 直流反接 焊接相应强度的高强钢，如1 SMnMoV, 14MnMoVB 、 18MnMoN店车

56 J707N1 E691 5又GP 低氢型 直流反接 焊接相应强度的高强钢， 低温冲击韧性高于J707

57 J707RH E6915-G P 低氢型 直流反接 阳节要的需， 如船体结构焊接

58 J757 E7615-G P 低氢型 直流反接 职相应强度等级1豁金百强钢焊接

监
芍
莹
沛
涂

监
苍
翌
沽
涂



页码 焊条牌号 国标型号 药皮类型 焊接电源 主要用途

59 J757Ni E7615-G P 低氢型 直流反接 命胆强度等级低合金高强钢焊接

60 J807 E7615-G P 低氢型 直流反接 用于相应强度等级的低合金高强钢的焊接，如14MnMoB

61 J807RH E7815-G 低氢型 直流反接
用书邸湘邸踱等邮｛邸治钢登县酌， 如水电站下降管、
压力容器、 桥梁、海洋工程等

62 J857 E8315-G P 低氢型 直流反接 用于相应强度等级的低合金高强钢的埠接

63 J857C「 E8315-G P 低氢型 直流反接
用千强度相当于830 MPa左右的低合金离强钢受压容器和
其他结构埠接， 如14CrMnMoVB 、 30CrMo, 35CrMo 

64 J857CrNi E8315-G 低氢型 直流反接
主要用于钺锅制造的列车车钩现谄的焊补，
桐用干抗拉强度相当干830 MPa左右的低合金钢结构的埠接

65 JQ•J857T E8315-G P 低氢型 直流反接 酰开级铸钢肺告的铁道车铜包钩、 挂钩等阿廿愤婿井1焊

66 J907Cr E8815-G P 低氢型 直流反接 酐亟胆开80 MPa左社削邸溢部部授压容器和其瞄啪哪

67 J107 E9815-G P 低氢型 直流反接 用千相应强度等级的低合金高强钢的焊接

68 J107Cr E9815-G P 低氢型 直流反接 佣千捐笠諒相当于和 MPa左茬付低合金亏强钢结构饼阜接，如35Cr Mc

69 JQ•J107T E8815-G P 低氢型 直流反接 用于犁衙倍勾、挂钩的焊接， 毡油钢的焊补等结构

70 JQ•J36G E6218-G P 低氢型 直流反接 用于核电、火电用昭36及WB36CN1 钢的埠接

71 JQ•J427NP E4315 低氢型 直流反接 用于核电工程， 如压力容器及相应结构讨焊接

72 JQ•J507NP E5015 低氢型 直流反接 用千核电工程， 如压力容器及相应结构的焊接

73 J427HIC E4315 低氢型 直流反接 主要酝用于位35R (H IC) 丙 (HIC) 抗氢钢板的埠接

74 J507HIC E5015 低氢型 直流反接 主咦用于345R (HIC) 抗氢钢板衬早接
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于
J421X 
(J38•10) 

符合＿GB.- 一句＿1－7_E4-3j-3
AWSAS.1 E6013 
ISO 2560-B-E43 13 A 

说明： J42 1 X是氧化钦型药皮、立向下焊接的专用碳钢焊条。 交直流 l
两用，可进行全位置焊接。 操作性能良好，引弧和再引弧容易，电弧
稳定 ； 焊缝成形美观， 脱渣容易 。
··一

用途： 适用千焊接一般船用碳钢及镌锌钢板，尤其适用千薄板立向下 1
焊及间断焊。

- -——-——-——-—-——一一一一—-——-——-—一 」

熔敷金属化学成分（％）

勹三I :：2:0：：三三三三7
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) A(%) 
KV2 (J) 

0°C 

保证值 ~ 430 ~ 330 ~ 17 

例值 485 390 27 76 

X射线探伤要求 ： 1| 级

参考电流 (AC 、 DC )

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O 2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

50~100 I 90~130 I 150~21 0 I 170~230 

焊接位置

I 13 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

于
J421Fe 

(J38•14) 
符合 GB叮 5jj工E43j3

AWSAS.1 E6013 
ISO 2560-B-E43 13 A 

说明： J421 Fe是铁粉氧化钦型药皮的碳钢焊条。 交直流两用，可进行 I
全位置焊接。 具有优异的焊接工艺性能， 飞溅极少， 再引弧容易，脱 I
渣容易 ； 焊缝成形美观， 熔敷效率较高。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途： 焊接一般低碳钢结构， 特别适用千薄板小件及短焊缝的间断焊 I
和要求焊缝表面光洁的盖面焊。
-——-—-——- - - -—-——-——-——-—-——- - _J 

熔敷金属化学成分 （％）

了三：：三三三三三五
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 430 

例值 490 

X射线探伤要求 ： I I 级

参考电流 (AC 、 DC )

ReL(MPa) A(%) 
KV2(J) 
户吊心／皿曰

~ 330 ~ 17 

420 30 79 

I 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O 2 5 1 0 3 2 1 04 0 1 05 0 

60~ 100 I 100~ 150 I 150~ 220 I 180~ 240 

焊接位置

| 1ianJInGolden BndgeWeldmg Matena1s Group Co,Ltd - - - - - - - - - - - - 1 4 



J421Fe16 
结构钢焊条 J421Fe18

符合＿GB.- 一句＿1－7_E4324
ISO 2560-B-E43 24 A 

说明： J421Fe16及J421Fe18是铁粉氧化钦型药皮的碳钢焊条。 交直流 l
两用，适用千平焊、平角焊。 再引弧容易，飞溅小，脱渣容易；焊缝 l
成形美观，熔敷效率分别达160％及180％左右。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途：用千一般低碳钢结构的平焊、平角焊。

- -——-——-——-—-——一一一一—-——-——-—一 」

熔敷金属化学成分（％）

亡』三1:0：三三三三三：
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) A(%) 

保证值 ~ 430 ~ 330 

例值 510 

X射线探伤要求： 1| 级

参考电流 (AC 、 DC )

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<l>3. 2 

110~160 

420 

~ 17 

26 

<1>4. 0 

160~240 

焊接位置

KV2 (J) 
户吊沁／皿曰

96 

05 0 

210~ 270 

I 15 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

于
J422 
(J40•50) 

符合 GB汀 5jj一乙E~-3_O-3
ISO 2560-B-E 43 03 A 

说明： J422是钦钙型药皮的碳钢焊条。 交直流两用，可进行全位置焊 I
接。 具有优良的焊接工艺性能及良好的力学性能；电弧稳定，飞溅小，I
脱渣易， 再引弧容易 ； 焊缝成形美观，焊波可宽、可窄、可薄、可厚，I
焊接轻松，效率高。

用途：用千焊接较重要的低碳钢结构和强度等级低的低合金钢结构， I 

如0235 、 09MnV 、 09Mn2等 。

熔敷金属化学成分 （％）

言｀｀：1：。三三三三
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 430 

例值 475 

X射线探伤要求： II 级

参考电流 (AC 、 DC )

ReL(MPa) 

~ 330 

390 

A(%) 
KV2(J) 

0°C -20°C 

~ 20 ~ 27 ~ 47 

29. 5 97 73 

, 焊冬直径 (mm) 1 02 O I O 2 5 1 03 2 1 04 0 1 <l>5 0 

焊接电流(A) I 40~ 70 I 60~100 I 80~ 1401140~2201180~240 

焊接位置

| 1ianJInGolden BndgeWeldmg Matena1s Group Co,Ltd - - - - - - - - - - - - 1 6 



J422Fe 
结构钢焊条

说明： J422Fe是铁粉钦钙型药皮的碳钢焊条。 交直流两用， 可进行全 I
位置焊接。 电弧稳定， 飞溅小，易脱渣， 再引弧容易；焊缝成形美观， I
熔敷效率较高。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ 1 

用途： 适用千较重要的低碳钢结构的焊接。

- -——-——-——-—-——一一一一—-——-——-—一－ ＇

熔敷金属化学成分（％）

勹三I ::0：三三三三三：
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) A(%) 

保证值 ~ 430 

例值 490 

X射线探伤要求： 1| 级

参考电流 (AC 、 DC)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

~ 330 

<l>3. 2 

80~140 

390 

~ 20 

29 

<1>4. 0 

140~220 

焊接位置

KV2 (J ) 
0°C 

~ 27 

79 

05 0 

180~240 

I 17 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

于
J426 

(J48•46) 
符合 GB汀 5jj一乙E~-3＿1-6

ISO 2560-B-E 43 16 A 

说明： J426是低氢钾型药皮的碳钢焊条。 交直流两用，可进行全位置 1
焊接。 其熔敷金属具有优良的力学性能和抗裂性能， 低温冲击韧性好j

用途： 用千焊接重要的低碳钢和低合金钢的结构，如造船、桥梁、 压 I
力容器等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 IC!Mn I Si I S P I Ni I Cr I Mo I V 

保证值 厂°三千100厂°宁°OO厂°气°气°3)尸
例值 o. 0621 o. 83 I o. 30 10. 01010. 01910. 031 IO. 03010. 00110. 018 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 430 

例值 495 

X射线探伤要求 ： I 级

参考电流 (AC 、 DC勺

ReL(MPa) A(%) 
KV2(J) 

-30°C 

~ 330 ~ 20 ?:27 

395 33 172 

I 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~100 I 80~140 I 110~210 I 160~230 

注意事项：

1焊前焊条须经35o•c烘焙1 h , 随烘随用。

2焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置

| 1ianJInGolden BndgeWeldmg Matena1s Group Co,Ltd - - - - - - - - - - - - 1 8 



— J427 
结构钢焊条 (J48•47) 

符合 GB叮_5_11乙E.4-3J_5
ISO 2560-B-E 43 15 A 

说明： J427是低氢钠型药皮的碳钢焊条。 采用直流反接，可进行全位
置焊接。 其熔敷金属具有优良的力学性能和抗裂性能，低温冲击韧性 1
好。
------------------------------

用途：用于焊接重要受压载荷或低碳钢厚板结构和低合金钢的结构， I 

如机械、造船、桥梁、 压力容器等。
－一一一一—一一一一——-—-———一一一一—一—- - - － 」

熔敷金属化学成分（％）

C I Mn I Si I S P I Ni I Cr I Mo I V 试验项目

保证值

例值
妇厂120尸干°气°°°厂°气°. 20厂°干°彷
0. 0751 0. 84 I 0. 60 10. 01010. 02210. 03110. 03010. 00710. 013 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) A(%) 

保证值 ~ 430 ~ 330 

例值 525 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 ( DC+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

440 

<1>2. 5 

60~100 

~ 20 

30 

<1>3. 2 

80~140 

KV2(J) 

-20°C -30°C 

~ 47 ~ 27 

178 142 

O4 0 1 <I>5 0 

110~210 I 160~230 

注意事项 ：
焊接位置

1焊前焊条须经350°C烘焙1 h , 随烘随用 。

2焊前必须清除焊件的铁锈、 油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

I 19 - -- - - ----- - - -- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J427D 
结构钢焊条

说明： J427D是低氢钠型药皮的底层焊专用碳钢焊条。 采用直流反接。 1
焊条特点是： 电弧有一定的吹力 ， 打底焊时单面焊双面成形，电弧稳 I
定，脱渣容易 ， 背面焊缝成形美观； 采取适当工艺， 可避免产生气孔 I
和夹渣等缺陷。

用途： 专用千碳钢和相应强度的低合金钢结构的打底焊。

I 
- - 

熔敷金属化学成分(%)

试验项目

保证值

例值 ::;1::| ：：） 1:0：:1厂：：I：三10~:：：：已I::：
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) 

保证值 ;::::430 

例值 520 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)
I 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<1> 2. 5 

50~80 

~ 330 

420 

A(%) 

~ 20 

34 

<l>3. 2 

70~100 

注意事项 ： 焊接位置

1焊前焊条须经350°C烘焙1 h , 随烘随用 。

2焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作， 不摆动，以窄焊道为宜。

4．引弧应在坡口外进行， 收弧时应将熔池填满后 ，

引到别处灭弧。

“A 

KV2(J) 

-30°C 

~ 27 

58 

<1>4. 0 

100~160 

| 1ianjln Golden BndgeWeIdmg MatenalsGroupCo ,Ltd - - - - - - - - - - - - 20 



J427Ni 
结构钢焊条

说明： J427N是低氢钠型药皮的碳钢焊条。采用直流反接，可进行全 l
位置焊接。 其特点是焊缝金属具有优良的低温冲击韧性。

- - 
用途：用千焊接低碳钢和相应强度的低合金钢重要结构，如船舶用钢 l
(0235系列A 、 B 、 D 、 E级）、锅炉、桥梁、压力容器及其它低温条件 l
下承受动载荷的结构等。
-·_——-——-——-—-——一一一一—-——-——-—-」

熔敷金属化学成分（％）

勹三三1:0：三三三三三：
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 430 

例值 530 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 coc+)

ReL(MPa) A(%) 

~ 330 ~ 20 

450 29 

焊条直径(mm) <1>2. 5 

60~100 

<1>3. 2 <1>4. 0 

焊接电流(A) 80~140 1 1 10~210 

注意事项：

1焊前焊条须经350°C烘焙1h, 随烘随用。

2焊前必须清除焊件的铁锈，油污、水分等杂质。

3焊接时宜用单道焊法，不宜摆动。

焊接位置

KV2(J) 

-40°C 

~ 27 

187 

<1>5. 0 

160~230 

I 21 - -- --- - --- －一一一－ - - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J501Fe 
结构钢焊条

符合 GB汀 5jj工E-501
AWS A5.1 E7014 
ISO 2560-B-E 49 14 A 

说明： J501Fe是铁粉氧化钦型药皮的碳钢焊条。 熔敷效率为110％左右J
交直流两用，可进行全位置焊接。 具有优异的焊接工艺性能，电弧稳 I
定，飞溅小，脱渣容易；焊缝成形美观。

用途：用千碳钢和低合金结构的焊接，如16Mn等船舶、车辆及机械结 I
构的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 IC!Mn I Si I S P I Ni I Cr I Mo I V 

保证值 厂°15尸干°"厂°宁°气°气°20厂°"尸
例值 o. 0871 o. 65 I o. 25 10. 01410. 02410. 03210. 03210. 00510. 015 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 490 

例值 530 

X射线探伤要求： II 级

参考电流 (AC 、 DC)
I 
焊条直径 (mm)

ReL(MPa) A(%) 
KV2(J) 

0°C 

~ 400 ~ 16 

435 25 69 

<P 3. 2 <t>4. 0 <P 5. 0 

焊接电流(A)

02 5 

70~90 90~130 I 160~210 1210~250 

注意事项： 焊接位置
丘A

1 焊前应清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

2焊条存放时间过长，应于焊前经180~200°C

烘焙1h 。
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J501Fe15 
结构钢焊条 J501Fe18

符合 GB汀_5且7_ E5024
AWS A5.1 E7024 
ISO 2560-B-E 49 24 A 

说明： J501Fe15 、 J501Fe18是铁粉氧化钦型药皮的高效碳钢焊条。 熔 l
敷效率分别达150% 、 180％左右。 交直流两用，适宜船形焊、平焊、平 1
角焊。 电弧稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成形美观。

- - 

用途：用千碳钢和低合金结构的焊接，如A 、 B 、 0级钢 16Mn等船舶、 : 
机车车辆及锅炉等结构的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 ICIMn I Si I S P I Ni I Cr I Mo I V 

保证值 厂°.15尸干气°035厂°. 035厂°干°20厂°"尸
例值 o. 081 Io. 90 I o. 48 IO. 01010. 02310. 03210. 03010. oos10. 014 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ;;,:490 

例值 540 

X射线探伤要求： l| 级

参考电流 (AC 、 DC)

ReL(MPa) A(%) 
KV2(J) 

0°C 

~ 400 ;?::16 ~ 47 

465 29 79 

I 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O2 5 1 03 2 1 04 0 | 05 0 

90~ 130 I 130~160 I 140~200 I 160~220 

注意事项：

1焊前应清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

2焊条存放时间过长，应千焊前经180~200'C

烘焙1h。

焊接位置

I 23 - --- -- - -- -- --- -- - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

J502 符合:....G.B叮＿5＿1_1工E.5003

结构钢焊条 ISO 2560-B-E 49 03 A 

说明： J502是钦钙型药皮的碳钢焊条。 交直流两用，可进行全位置焊 l
接。 具有优良的焊接工艺性能和力学性能，电弧稳定，飞溅很少，脱 l
渣容易；焊缝成形美观。

用途：主要用千490MPa抗拉强度等级的低合金钢结构的焊接，如建筑 l
用螺纹钢及其它16Mn等结构钢的焊接。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 IC!Mn I Si I S P I Ni I Cr I Mo I V 

保证值 厂°15尸干°. 90尸气°．干°．气°20厂°尸ooo
例值 o. 1 o I o. 76 I o. 27 10. 01510. 02210. 02510. 03610. 01010. oos 

熔敷金屈力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) A(%) 
KV2(J) 

0°C 

保证值 ~ 490 

例值 530 

X射线探伤要求 ： l| 级

参考电流 (AC 、 DC )

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<t>2. 5 

60~100 

~ 400 ~ 20 ~ 47 

450 24 96 

<l>3. 2 <D4. 0 <ll5. 0 

80~ 140 I 140~ 220 I 180~240 

焊接位置
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结构钢焊条

J506 
(J48•56) 

符合＿GB.- 一句＿1－7_E50j-6
AWSAS.1 E7016 
ISO 2560-B-E 49 16 A 

说明： J506是低氢钾型药皮的碳钢焊条。交直流两用，可进行全位置 1
焊接。 具有良好的焊接工艺性能，电弧稳定，飞溅少，易脱渣，其熔 I
敷金属具有优良的力学性能和抗裂性能，低温冲击韧性好。
··一

用途：用千焊接中碳钢和低合金钢结构，如16Mn 、 09Mn2趴和船舶用A 、 I
B 、 D 、 E级钢等，也用千厚板及可焊性较差的碳钢结构的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

言／三1:0：三三三三尸
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) A(%) 
KV2(J) 

-20°C -30°C 

保证值 ~490 ~400 ~20 ~47 ~27 

例值 545 440 32 175 169 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (AC 、 DC勺

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~100 I 80~140 I 110~210 I 160~230 

注意事项：

1焊前焊条须经35o•c烘焙1h, 随烘随用。

2焊前必须清除焊件的铁锈，油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置

I 25 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J506R 
结构钢焊条

符合--NB/J盯0j-8＿_E5_0_1-6
GB/T 5117 E5016 
AWSAS.1 E7016 
ISO 2560-B-E 49 16 A 

说明： J506R是承压设备专用的低氢钾型药皮的碳钢焊条，交直流两 I
用，可全位置焊接。 具有良好的焊接工艺性能，电弧稳定，飞溅少， I
脱渣易，其熔敷金属具有良好的力学性能和抗裂性能，低温冲击韧 I 

性好。_'-=:":..o - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - J 

用途：用千压力容器、承压管道等中碳钢和低合金钢结构的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

C I Mn I Si I S P I Ni I Cr I Mo I V 试验项目

标准值

例值
妇尸干°75厂°015厂°025厂°气°20厂°3) 厂°@

0. 0781 0. 96 I 0. 54 10. 00710. 01310. 00810. 02810. 00710. 004 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) A(%) 

标准值 490~610 ~400 

例值 540 

X射线探伤要求： 1 级

参考电流 (AC 、 DC勺
I 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<P 3. 2 

90~130 

440 

1. 焊前焊条须经350°C左右烘焙1h, 随烘随用 。

2 . 焊前应清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

3 . 焊接时采用短弧，窄焊道为宜。

~22 

32 

04. 0 

140~180 

焊接位置

KV2(J) 

-30°C 

?:54 

170 

<P5. 0 

180~230 
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JQ•J506D 
结构钢焊条

符合＿GB.- 一句＿1－7_E50j-6
AWSAS.1 E701 6 
ISO 2560-B-E 49 16 A 

说明：心J506D是低氢钾型药皮的底层焊专用碳钢焊条。焊条特点是
电弧有一定的吹力，打底焊时单面焊双面成形 ， 电弧稳定，脱渣容易，
背面焊缝成形美观，可免去铲根和封底焊，利千提高工作效率， 但不
宜多层焊。

- - 

用途：专用千碳钢和低合金钢结构坡口底层打底焊，如1 6Mn 、 09Mn2Si 1 
和船舶用A 、 B 、 D 、 E级钢等。
- －——-——-——-—-——一一一一—-——-——-—一－ 1 

熔敷金属化学成分（％）

勹三：：三三三三三三：
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) 

保证值 ~ 490 

例值 530 

X射线探伤要求： I 级

参考电流（打底焊） ( oc:!: ) 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<l>2. 5 

50~80 

~ 400 

435 

1焊前焊条须经35o•c烘焙1h, 随烘随用。

2焊前必须清除焊件的铁锈，油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，不摆动， 以窄焊道为宜。

A(%) 

~ 20 

26 

<1>3. 2 

70~100 

焊接位置

KV2(J) 

-30°C 

~ 27 

90 

<P4. 0 

100~160 

I 27 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J506Fe 
结构钢焊条

符合 GB汀 5jj一乙E-5Oj_8
AWSA5.1 E7018 
ISO 2560-B-E 49 18 A 

说明： J506Fe是铁粉低氢钾型药皮的碳钢焊条，交直流两用 。 由于药 1
皮含有铁粉，可提高熔敷效率。 电弧稳定，飞溅少， 脱渣容易，工艺 I
性能良好，熔敷金属力学性能良好，可进行全位置焊接。

用途：用千碳钢和低合金钢结构的焊接，如16Mn等。

I 
- - 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 IC!Mn I Si I S P I Ni I Cr I Mo I V 

保证值 厂°15尸干°"厂°宁°气°气°20厂°"尸
例值 o. on11. 01 I o. 54 10. 00510. 01 410. 01110. 02s10. 00110. 016 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) A(%) 
KV2(J) 

-30°C 

保证值 ~ 490 ~ 400 ~ 20 ?:27 

例值 550 455 32 156 

X射线探伤要求 ： 1 级

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~100 I 80~140 I 110~210 I 160~230 

注意事项：

1焊前焊条须经35o•c烘焙1h, 随烘随用。

2焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置
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J506Fe-1 
结构钢焊条

符合 GB-fT_5刀乙E.5＿0j-8-1
AWSAS.1 E7018-1 
ISO 2560-B-E 49 18-1A 

速明： J506Fe-1 是铁粉低氢钾型药皮的碳钢焊条。交直流两用， 可进
行全位置焊接。 由千加入较多合金元素，具有良好的塑性及低温冲击
韧性， 焊接工艺性能良好， 电弧稳定， 飞溅少，易脱渣， 熔敷效率较
高。

用途： 适用千海洋石油平台、远洋船舶等碳钢和低合金钢结构的焊接。 1

- -——-——-——-—-——一一一一—-——-——-—一－ 1 

熔敷金属化学成分（％）

声＼三0：三三三三三
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) A(%) 
KV2(J) 

-40°C -45°C 

保证值 ~490 ~400 ~20 ~47 ~27 

例值 535 440 33 190 184 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O2 5 1 03 2 1 04 0 1 <P5 0 

60~100 I 90~140 I 160~21 0 I 180~240 

注意事项：

1焊前焊条须经35o•c烘焙1h, 随烘随用。

2焊前必须清除焊件的铁锈，油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置

I 29 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

J506Fe16 
结构钢焊条 J506Fe18

符合 GB汀 5jj一乙E-5Q2.8
AWS A5.1 E7028 
ISO 2560-B-E 49 28 A 

说明： J506Fe16 、 J506Fe 1 8是铁粉低氢钾型药皮的高效碳钢焊条，熔
敷效率分别可达160% 、 180％左右， 交直流两用 。 熔敷金属力学性能良I
好，电弧稳定， 飞溅较少， 易脱渣， 焊缝成形美观。 适宜平焊、 平角
焊。

用途： 用千碳钢和低合金钢结构的平焊、 平角焊，如16Mn 、 09Mn2$ i I 
和船舶用A 、 B 、 D 、 E级钢等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 IC!Mn I Si I S P I Ni I Cr I Mo I V 

保证值厂°15尸干°"厂°宁°气°气°20厂°"尸
例值 o. on11. 03 I o. 35 10. 00510. 01 410. 01110. 02s10. 00110. 016 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~490 

例值 535 

X射线探伤要求 ： I I 级

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

ReL(MPa) 

~ 400 

430 

04 0 

180~240 

1 焊前焊条须经35o•c烘焙1h, 随烘随用。

2焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，不宜摆动。

A(%) 

~20 

26 

焊接位置

KV2(J) 

-20°C 

?:27 

189 

<P 5. 0 

210~280 
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勹
J507 

(J48•57) 
符合 GB叮_5_11乙E-5-切_5

AWS A5.1 E7015 
ISO 2560-B-E 49 15 A 

说明： J507是低氢钠型药皮的碳钢焊条。 直流反接，可进行全位置焊 I
接。 具有优良的焊接工艺性能，电弧稳定，飞溅少，易脱渣，其熔敷
金属具有优良的力学性能和抗裂性能，抗低温冲击韧性好。 1 

- - 
用途：用于焊接重要的中碳钢和低合金钢结构（受压、动载），如16Mn 、
09Mn2Si 、 09Mn2V和船舶用A 、 B 、 D 、 E级钢等，也用千厚板及可焊性较 I
差的碳钢结构的焊接。

- -——一一一———一一一———一一一———一一一———一 」

熔敷金属化学成分（％）

C I Mn I Si I S P I Ni I Cr I Mo I V 试验项目

保证值

例值
如5尸干°．干°气°干°气°．干°干°彷
0. 0871 1. 12 I 0. 58 10. 01210. 021 10. 01110. 02810. 00710. 016 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) A(%) 

保证值 ~490 ~400 

例值 560 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

450 

<1>2. 5 

60~100 

~20 

32 

<1>3. 2 

80~140 

KV2(J) 

-20°C -30°C 

~47 ~27 

150 142 

O4 0 1 <I>5 0 

110~210 I 160~230 

注意事项：
焊接位置

1焊前焊条须经350°C烘焙1h , 随烘随用。

2焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

1 31 - -- - - ----- - - -- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J507R 
结构钢焊条

符合--NB_[J:Al一切＿8＿_ E5切＿5
GB/T5117 E5015 
AWSAS.1 E7015 
ISO 2560-B-E 49 15 A 

说明： J507R是压力容器专用的低氢钠型药皮的碳钢焊条， 直流反接， l 
可进行全位置焊接，具有优良的焊接工艺性能，电弧稳定，飞溅少， l 

易脱渣，其熔敷金属具有优良的力学性能和抗裂性能，低温冲击韧性
好。 l
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿丿

用途：用千压力容器、承压管道等中碳钢和低合金钢结构的焊接。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目

标准值

例值 ::;:I ::| ：:i 1:0：~1:：三：三10~:：1:）叫：：04
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL(MPa) A(%) 

标准值 490~610 ~400 

例值 545 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)
I 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<1>3. 2 

90~130 

450 

1 . 焊前焊条须经350°C左右烘焙1h , 随烘随用 。

2 . 焊前应清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

3 . 焊接时采用短弧、窄焊道为宜。

~22 

32 

<l>4. 0 

140~180 

焊接位置

KV2(J) 

-30°C 

~54 

150 

<1>5. 0 

180~230 
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J507Fe16 
结构钢焊条

符合＿GB.- 一句＿1－7_E5Q28
AWS AS.1 E7028 
ISO 2560-B-E 49 28 A 

说明： J507Fe 1 6是铁粉低氢钠型药皮的高效碳钢焊条。 熔敷效率可l
1 60％达左右 。 采用直流反接 ， 适宜平焊、 平角焊 。 熔敷金属力学性1
能良好，电弧稳定， 飞溅较少 ， 易脱渣 ， 焊缝成形美观。 1 

- - 

用途： 用于碳钢和低合金钢结构的平焊、 平角焊， 如 1 6Mn 、 09Mn2S i 、 I
09Mn2V和船舶用A、 B 、 D 、 E级钢等。

- - - -————- -————- -————- -————- -— J 

熔敷金属化学成分（％）

豆1： I三1:0：三三三三三：
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 490 

例值 560 

X射线探伤要求： 1| 级

参考电流 (DC勺

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

ReL(MPa) 

~ 400 

450 

<P4. 0 

180~240 

1焊前焊条须经350°C烘焙1h , 随烘随用。

2焊前必须清除焊件的铁锈，油污、 水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，不宜摆动。

A(%) 

~ 20 

30 

焊接位置

KV2(J ) 

-20°C 

~ 27 

147 

<1>5. 0 

210~280 

I 33 - -- --- - --- －一一一－ - - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J506RH 
结构钢焊条

符合_． B[I_＿ 5_11乙E-50j-6二N扭
AWS A5.5 E7016-G 
ISO 2560-8-E 49 16-N1 P 

说明： J506RH是低氢钾型药皮的高韧性超低氢低合金钢焊条， 交直 l
流两用 。 具有良好的焊接工艺， 电弧稳定，脱渣容易 ， 熔敷金属 1
有优良的塑性、韧性和抗裂性能。 可进行全位置焊接。 1 

- - 

用途： 适用千E36、 DE36 、 A537等低合金钢的重要结构焊接。 如海洋平 I
台、船舶、 压力容器等。

- - -————- -————- -————- -————- -—— J 

熔敷金属化学成分 (%)

试验项目 C Mn S1 s p N1 Mo V 

保证值 ~0. 12 饶一 ~O. <XJ < O.G ::,;o. 0:刃 博一 <巧 :,;o. {ff) 

| 
例值 0. 065 1. 13 0. 28 0. 006 0. 015 0. 65 0. 009 0. 005 

熔敷金属力学性能 (62o·c x 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -40°C 

保证值 ~ 490 ~ 390 ~ 20 ~ 27 

例值 550 450 30 138 

熔敷金属扩散氢含噩:~5. 0m l / 100g （热导法或水银法）
X射线探伤要求： I级

参考电流 (AC\DC+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<P 3. 2 

80~120 

04 0 

130~180 

焊接位置

1 焊前焊条须经400°C烘焙1 h , 然后放在1 00~150°Ci~
H 

恒温箱内，随烘随用 。

2 焊前对焊件须清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作， 以窄焊道为宜。

<ll5. 0 

170~240 
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J507RH 
结构钢焊条

符合 GB_[f5j_1-7_E-50_1-5心J. ..e一——
AWS A5.5 E7015-G 
ISO 2560-B-E 49 15-G P 

说明： J507RH是低氢钠型药皮的高韧性超低氢低合金钢焊条， 采用直流1
反接。 具有良好的焊接工艺， 电弧稳定， 脱渣容易，熔敷金属有优良I
的塑性、韧性和抗裂性能。 可进行全位置焊接。
.- - 

用途：适用于E36 、 D36 、 A537等低合金钢的重要结构焊接。如海洋平 1
台、船舶、压力容器等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si s p Ni Mo V 

保证值 ~0.12 愤－ ~ . CXJ :%0. cm ~0.0艾） 博一 < 035 ~o.cm 

例值 0.073 1. 15 0.53 0.006 0. 015 0. 55 0. 010 0. 005 

熔敷金属力学性能 (620'CX 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -4o·c 

保证值 ~ 490 ~390 ~ 20 ~ 27 

例值 550 445 29 130 

熔敷金属扩散氢含量:~5. 0ml / 100g （热导法或水银法）
X射线探伤要求： I 级
参考电流 coc+)

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

<ll3. 2 

80~120 

<1>4. 0 

130~180 

注意事项： 焊接位置

1 前焊条须经4oo·c烘焙1h, 然后放在100~1so·c

恒温箱内，随用随取。

2 焊前对焊件须清除铁锈，油污，水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

匕＂，

<P 5. 0 

170~240 

I 35 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J507Ni 
结构钢焊条

符合＿GB.- 5_1_1乙E-5-OU_5-G玉：
AWS A5.5 E7015-G 
ISO 2560-B-E 49 15-G P 

说明： J507N i 是低氢钠型药皮的低合金钢焊条，采用直流反接，可
以进行全位置焊接 ， 具有较低的扩散氢含量和优良的低温冲击韧性。1

用途 ： 适用于中碳钢、低温钢压力容器的焊接，如16MnDR等。
- ———- - — ———- － — ———一一 — ———一一 — ———一 」

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 s p N1 

保证值 ~0.10 ~1. ifJ :::;o. 90 ~o．邸 <．邸 凇－

例值 0. 071 1. 05 0. 50 0. 006 0.014 1. 30 

熔敷金属力学性能 (62o·cx1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 
KV2(J) 

保证值

例值

X射线探伤要求 ： 1 级

参考电流 (DC坅

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

~ 490 

575 

(MPa) 

~ 400 

<1>3. 2 

90~120 

465 

1 ．焊条用前须经350°C左右烘焙1h, 随烘随用 。

2. 焊前须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

~ 20 

30 

<D4. 0 

120~180 

焊接位置

-40°C 

?:27 

167 

<P5. 0 

160~210 
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结构钢焊条
J507Q 符合＿GB.lJ_5j17-_E50_15-Ge.

AWS A5.5 E7015-G 
ISO 2560-B-E 49 15-G P 

说明： J507Q是低氢钠型药皮的超低氢高韧性桥梁钢专用低合金钢焊条1
采用直流反接，具有良好的焊接工艺性能， 焊缝金属具有优良的塑性、
韧性和抗裂性能，可进行全位置焊接。

用途： 用千低合金桥梁钢结构的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s 
保证值 ~.10 ~ 1.00 ~O. 70 ~0.020 

例值 0. 065 1. 0 0.38 0. 008 

熔敷金属力学性能 (62o·cx 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 

保证值 ~ 490 

例值 550 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

(MPa) 

~ 400 

<ll3. 2 

80~120 

460 

~ 20 

30 

<1>4. 0 

130~180 

p NI 

< 0.@ 凇－

0. 016 1. 40 

KV2(J) 

-4o·c 

~ 47 

120 

<ll5. 0 

170~ 240 

注意事项： 焊接位置

1. 焊前焊条须经3s0~4oo·c烘焙1 小时，然后放

在100~1so·c恒温箱内，随用随取。

2 . 焊前须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

匕A

1 37 - --- -- - -- -- --- -- - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

J507FeNi 符合 GB-__5j-11_E郢）j－8-G-e.
结构钢焊条 AWSA5.5 E7018-G 

ISO 2560-B-E 49 18-G P 

说明 ： J507FeN是铁粉低氢型药皮的低合金钢焊条，采用直流反接， I 

可以进行全位置焊接，具有较低的扩散氢含量和优良的低温冲击韧性。 I
- - 

用途 ： 适用千中碳钢、低温钢压力容器的焊接，如1 6MnDR等。 1 

- —一 一一一一 一 一 — - - －— —— -—-— —一 一一一一 — 一 — - | 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 

保证值 :,;o. 10 ~ 1.00 ~O. CXl 

例值 0.070 1. 12 0. 25 

熔敷金属力学性能 (620°C X 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

(MPa) 

保证值 ::::,::490 

例值 575 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC +)
I 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

~ 400 

<P 3. 2 

90~120 

460 

1. 焊条用前须经35o•c左右烘焙1h, 随用随取。

2 . 焊前须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

s 
~o．邸

0. 006 

A(%) 

~ 20 

30 

04. 0 

120~ 180 

p NI 

::;;o．邸 1. 00-2.00 

0.016 1. 40 

KV2(J ) 

-40°C 

?:27 

140 

<l>5. 0 

160~210 

焊接位置
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J507CrNi 
结构钢焊条

符合＿GB_[J_ 5jj-7-_E-50j_5=GP——
AWS A5.5 E7015-G 
ISO 2560-B-E 49 15-G P 

说明： J507CrNi 是低氢钠型药皮耐海水腐蚀的低合金钢焊条，具有良 l
好的塑性、低温韧性和耐海水腐蚀的性能， 采用直流反接，可进行全 l
位置焊接。

用途 ： 适用千0235 、 16Mn和Cr-Al 系统等耐海水腐蚀用的海洋重要结 l 
构的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p Cr 

保证值 ~0.10 ~ 1.ffi ~O. <Xl ~o．邸 ~O. ffi5 戏一

| 
例值 0. 065 0.95 0.33 0. 006 0. 016 0. 70 

熔敷金属力学性能 (62o·cx 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 

保证值

例值

X射线探伤要求 ： I 级

参考电流 (DC勺

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

~ 490 

565 

(MPa) 

~ 400 

<1>3. 2 

90~120 

465 

1. 焊前焊条须经350°C左右烘焙1h, 随烘随用 。

2. 焊前应清除焊件铁锈、油污｀水分等杂质。

3. 焊接时采用短弧操作。

;:::20 

26 

<D4. 0 

140~ 180 

焊接位置

NI Cu 

筷－ 烧一
0.42 0.30 

KV2(J) 

-30°C 

~ 27 

136 

<1>5. 0 

170~210 

I 39 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J507NiTiB 
结构钢焊条

符合 GB-_5_11乙E-5Oj_5-G_e,
AWS A5.5 E7015-G 
ISO 2560-B-E 49 15-G P 

说明 ： J507N巾B是低氢钠型的高韧性低合金钢焊条，熔敷金属含N I -T1-B |
兀素，具有低温下优良的冲击韧性，该焊条工艺性能较好，采用直流反接，
可以进行全位置焊接。

用途：用于船舶、锅炉、压力容器、矿山工程机械、海洋工程结构及 1
其他重要结构的焊接。
-—一 一一一一 一一— - - －— —— -—-— —一 一一一一 —一— - | 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s 
保证值 :,;o. 10 < 1. (JJ ~o．优 ~0.035 

例值 0.056 1. 14 0. 26 0. 005 

熔敷金属力学性能 (620°C X 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ::::,::490 

例值 545 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC +)

ReL/RpO 2 
(MPa) 

~ 400 

455 

p NI Tl B 

~O. 03.5 球一 00. .0100 0- 炖｝－
0. 014 0. 56 0.027 0. 003 

A(%) 
KV2(J) 

-40°C 

~ 20 ?:27 

30 155 

I 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

02 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~100 I 80~130 I 120~ 190 I 160~ 230 

注意事项：

1 焊前焊条须经35o•c烘焙1h, 随烘随用 。

2 焊前须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时采用短弧操作， 以窄道为宜。

焊接位置
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J507Mo 
结构钢焊条

符合＿GB吓＿5jj_7_ E50j_5=G_p一——
AWS A5.5 E7015-G 
ISO 2560-8-E-49 15-G P 

说明： J507Mo是低氢钠型药皮、抗H2S腐蚀的低合金钢焊条。 采用直流
反接，可进行全位置焊接。 其熔敷金属具有良好的耐腐蚀性能及抗裂
性能， 焊接工艺性能良好。

用途：适用千含Mo 、 V或低A l 等元素的抗腐蚀钢。如12CrMoVA I 及抗
400 °C高温S 、 H 2S腐蚀用钢的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s 
保证值 ~0. 10 ~1 ． 仗） ~o．优 ~o．邸

| 
例值 0. 054 0. 78 0. 27 0.011 

熔敷金属力学性能 (62o·c x 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

(MPa) 

保证值

例值

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC坅

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

~ 490 

560 

<1>2. 5 

60~90 

~ 400 

460 

<1>3. 2 

90~130 

p Mo V 

::::;o．邸 祁－ ~o 勾

0. 018 0. 46 0. 11 

A(%) 
KV2(J) 

-30°C 

~ 20 > 27 

30 132 

O40 1 05 0 

110~180 I 160~210 

注意事项：
焊接位置

1焊前焊条须经350°C左右烘焙1h, 随烘随用。

2焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

I 41 - --- -- - -- -- --- -- - －－天津市金桥焊材集团股份有限” | 

J507MoW 
结构钢焊条

符合－GB兀5卫7 E5015-=-GP 
AWS A5.5 E7015-G 
ISO 2560-8-E 49 15-G P 

说明： J507MoW是低氢钠型药皮，抗H 、 N 、 NH3腐蚀的低合金钢焊条。 1
采用直流反接，可进行全位置焊接。 其熔敷金属具有良好的抗腐性能， ＼
焊接工艺性能良好。

- - 
用途：用千含Mo 、 W 、 Nb 、 V等元素的抗H 、 N 、 N比高温高压腐蚀的低合 l
金钢焊接，如10MoWVNb抗高温高压氢腐蚀或抗高温高压H 、 N 、 NH3腐蚀 l I
用钢的焊接。_____________________________ J 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 0<：:I ::：/：/I:0：::)勹；芭 I08玄 I /？ 1:：：
熔敷金属力学性能 (74o•c x 2. sh热处理）

试验项目 Rm (MPa) ReL/Rp0.2 I 
(MPa) 

保证值 ~ 490 

例值 650 

X射线探伤要求 ： I 级

参考电流 (DC+)
I 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

¢2. 5 

60~90 

;:;,:400 

560 

<tl3. 2 

90~ 120 

A(%) 
KV2(J) 

0°C 

~ 20 ?::27 

23 60 

O4 0 1 05 0 

110~ 180 I 160~ 210 

注意事项：
焊接位置

1 焊前焊条须经350°C左右烘焙1 h, 随烘随用 。

2焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

3．焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。
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J556 符合＿G-B[J＿51_1_7_E55-t6-G-e.

结构钢焊条 AWS A5.5 E8016-G 
ISO 2560-8-E 55 16-G P 

说明： J556是低氢钾型的低合金钢焊条，交直流两用。 可进行全位置
焊接。

用途： 用适用千焊接中碳钢和1 5MnTi , 15MnV等低合金钢结构。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿丿

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目 C Mn S1 

保证值 ~ 0. 12 < 1.d) ~ O. <Xl 

例值 0. 073 1. 38 0. 25 

熔敷金属力学性能 C62o·c x 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 550 

例值 575 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (AC 、 DC+）

ReL/Rp0.2 
(MPa) 

~ 460 

485 

s 
~0. (玫）

0. 006 

A(%) 

~ 17 

26 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<ll 3. 2 

80~140 

<1>4. 0 

110~210 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经3so·c左右烘焙1 h, 随烘随用 。

2． 焊前须对焊件清除铁锈、 油污、水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置

p 

~.O艾）

0. 015 

KV2(J) 

-3o·c 

~ 27 

136 

<ll5. 0 

160~ 230 

I 43 - -- - - ----- - - -- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J556RH 
结构钢焊条

符合＿GB.-_5_1_1_7_E5_5j-6-N迳
AWS A5.5 E8016-G 
ISO 2560-B-E 55 16-N1 P 

说明： J556RH是超低氢钾型高韧性焊条。 熔敷金属具有优良的塑性、 1
韧性和抗裂性能。 交直流两用， 建议以直流反接为主， 可进行全位置1
焊接。
- - 

用途： 适用于压力容器、海洋采油平台、船舶等低合金钢重要结构。 I 

- —一一一———一一一———一一一———一一一————- - J 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Sl s p NI Mo V 

保证值 ~ 0.12 磺 ::;o. CX:J ~o. cro :::;o. 03'.l 博 ~. 35 <O.GO 

例值 0. 076 1. 10 0. 22 0. 004 0. 017 0. 81 

熔敷金屈力学性能 (620'C X 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 
(MPa) 

保证值 ~ 550 ~ 460 ~ 17 

例值 590 500 28 

熔敷金屈扩散氢含量 : ~5. 0m l / 100g （热导法或水银法）
X射线探伤要求 ： I 级
参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项 ：

<l>3. 2 

80~ 140 

1 焊前焊条须经400'C烘焙1h, 放在1 00~1so·c恒

温箱内， 随用随取。

2 焊前必须对焊件清除铁锈、油污，水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作。

<P 4. 0 

130~180 

焊接位置

0. 15 0. 005 

KV2(J) 

-40°C 

> 27 

108 

<1>5. 0 

170~240 
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J557 
结构钢焊条

符合＿GBn·_5jj-7—E55J 5-G~e———
AWS A5.5 E8015-G 
ISO 2560-B-E 55 15-G P 

说明： J557是低氢钠型的低合金钢焊条，采用直流反接。 可进行全位
置焊接。

用途：用适用千焊接中碳钢和15MnTi, 15MnV等低合金钢结构。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 丿

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 

保证值 ~0.12 :::;1. {{J :%0. 90 

l 
例值 0.074 1. 32 0.50 

熔敷金属力学性能 C62o·c x 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 > 550 

例值 585 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)
I 

ReL/Rp0.2 
(MPa) 

~ 460 

485 

s 
~0.03) 

0.007 

A(%) 

~ 17 

28 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

(!)3. 2 

80~140 

<l>4. 0 

110~210 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经350~400'C左右烘焙1h, 随烘随用 。

2 焊前须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置

p 

~O.Oll 

0. 015 

KV2(J) 

-30°C 

~ 27 

120 

<1>5. 0 

160~230 

1 45 --－－－-－－－－－－－一－－－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J557R 
结构钢焊条

符合J-B_4-7_0j-8＿_E5匀＿5-G_e
GB/T5117 E5515-G P 
AWS AS.5 E8015-G 
ISO 2560-B-E 55 15-G P 

说明： J557R是承压设备专用的低氢钠型药皮的低合金钢焊条，采用 1
直流反接，可进行全位置焊接。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途：适用千相应强度等级的压力容器用低合金钢结构的焊接。

- - -—————一一————一一————一一————- －—」

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 s p 

标准值 ~0.12 < 1.“ ~O. SU 

例值 0.076 1. 40 0. 48 

熔敷金属力学性能 (62o·c x 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

标准值 550- 670 

例值 600 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)

ReL./RpO 2 
(MPa) 

~ 460 

510 

<0.015 

0. 006 

A(%) 

~ 20 

28 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<P 3. 2 

80~120 

04 0 

130~180 

注意事项：

1 焊前焊条须经350~400°C烘焙1. 5小时，放在

100~150°C恒温箱内， 随用随取。

2 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置

~0.025 

0. 011 

KV2(J) 

-4o·c 

~ 54 

120 

<ll5. 0 

170~ 240 
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J557RH 
结构钢焊条

符合 GB氐511LE55j_5-N1_p——
AWSA5.5 E8015-G 
ISO 2560-B-E 55 15-N1 P 

说明 ： J557RH是超低氢钠型高韧性焊条。 熔敷金属具有优良的塑性、 1 

韧性和抗裂性能。 直流反接， 可进行全位置焊接。
- - 

用途： 适用千压力容器、海洋采油平台、船舶等低合金钢重要结构。 1 

熔敷金属化学成分 (%)

试验项目 C Mn S1 s p N1 Mo V 

保证值 ~ 0.12 饶－ ~o 优） < O.Oll ::;;o. o艾） 博 :,;o. 3.5 :,;o邸

| 
例值 0. 068 1. 25 0. 30 0. 007 0. 016 0. 80 0. 20 0. 006 

熔敷金属力学性能 (620°CX1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -40°C 

保证值 ~ 550 ;:;::460 ~ 17 ~ 27 

例值 600 510 28 120 

熔敷金展扩散氢含量 : ~5 . 0ml / 100g （热导法或水银法）
X射线探伤要求： I 级
参考电流 coc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<P 3. 2 

80~120 

04 0 

130~180 

焊接位置

1 焊前焊条须经4oo·c烘焙1 小时，放在100~150°C

恒温箱内， 随用随取。

2 焊前必须对焊件清除铁锈， 油污， 水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

<l> 5. 0 

170~240 

I 47 - --- -- - -- -- --- -- - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

JQ•J557RH 符合 GB汀 5jjJ-E-55j_5--=-G＿己＿
结构钢焊条 AWS A5.5 E801 5-G 

ISO 2560-B-E 55 15-G P 

说明： JQ•J557RH是超低氢钠型高韧性焊条。 熔敷金属具有优良的 1 

塑性、韧性和抗裂性能。 直流反接，可进行全位置焊接。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途： 适用于压力容器、海洋采油平台、船舶等低合金钢重要结构。 l 

-————- -————- -————- -————- -———— J 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p NI Mo 

保证值 ~0. 10 咽 ~o坟） ~ 0.015 ~o．位0 咽 <0艾）

例值 0. 060 1. 27 0. 28 0. 006 0. 015 1. 20 0. 10 

熔敷金屈力学性能 (620'C X 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -50°C 

保证值 ~ 550 ;;,:460 ~ 20 ~ 60 

例值 590 500 28 110 

熔敷金屈扩散氢含量 : ~5. 0ml / 100g （热导法或水银法）
X射线探伤要求 ： I 级
参考电流 coc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<P 3. 2 

80~120 

<P 4. 0 

130~180 

焊接位置

1 焊前焊条须经4oo·c烘焙1 小时， 放在1 00~150°C

恒温箱内 ， 随用随取。

2 焊前必须对焊件清除铁锈、 油污、 水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

<1> 5. 0 

170~240 
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J606 
结构钢焊条

符合 GB庄3.2533~E59J-6-3M2_P一——
AWS A5.5 E9016-D1 
ISO 18275-B-E 59 16-3 M2 P 

说明： J606低氢钾型药皮的低合金高强度钢焊条，交直流两用，交流
施焊时， 在性能稳定方面，稍次千直流焊接。
- - 

用途： 用千焊接中碳钢及相应强度的低合金高强度钢结构，如15MnVN
等钢。

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目 C Mn S1 s p 

保证值 ~. 12 1贾 ~ O. {fJ ~0.0:刃 ::;;o. o艾）

| 
例值 0. 075 1. 33 0. 25 0. 006 0. 015 

熔敷金属力学性能 (62o·c x 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 
(MPa) 

保证值 ~ 590 ;::,490 ~ 16 

例值 660 570 24 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (AC 、 DC坅

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

<P 3. 2 

80~140 

<P4. 0 

110~210 

注意事项：

1. 焊前焊条须经350°C烘焙1h, 随烘随用。

2 . 焊前必须清除铁锈、 油污 、 水分等杂质。

3 焊接时必须用短弧操作，以窄道焊为宜。

4 焊件较厚时，应预热1 50°C以上，焊后缓冷。

焊接位置

NI Mo 

< O.q 抟－

0. 20 0. 40 

KV2(J) 

-20°C 

;:::27 

75 

(!)5. 0 

160~230 

I 49 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J606RH 符合:.....G_B氐32533_E59j-6-G上－
结构钢焊条 AWS AS.5 E9016-G 

相当 ISO 18275-B-E 59 16-N1M1 P 

说明 ： J606RH是压力容器用590 MPa级无裂纹钢使用的超低氢钾型高 1
韧性焊条， 交直流两用 。 具有良好的缺口冲击韧性和抗裂性能， 可
以进行全位置焊接。

- - 

用途：用千焊接压力容器、桥梁、水电站下降管及海洋工程等重要结
构，与CF60 (62 ) 钢达到良好匹配。

熔敷金属化学成分 (%)

试验项目 C Mn S1 s p Ni Mo 

保证值 ~ 0.10 :::,:1. co ~ 0.00 ~ 0.025 ~ 0.025 愤 撑一

例值 0. 087 1. 31 0. 23 0. 006 0. 017 1. 14 0. 18 

熔敷金属力学性能 C62o·c x 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -40°C 

保证值 ;::::590 ~ 490 ~ 16 ~ 47 

例值 685 610 21 76 

熔敷金属扩散氢含量 : ~5. 0ml /100g （热导法或水银法）
X射线探伤要求 ： I 级
参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<1> 3. 2 

80~ 120 

1. 焊前焊条须经400'C左右烘焙1h, 放在

100~150°C恒温箱内， 随用随取。

2 . 焊前必须对焊件清除铁锈、 油污、 水分等杂质 。

<D4. 0 

130~ 180 

焊接位置

<1>5. 0 

170~240 
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J607 
结构钢焊条

符合 GB.兀:i2533_E59j_5-3_M2~e-——
AWS A5.5 E9015-D1 
ISO 18275-B-E 59 15-3 M2 P 

说明 ： J607低氢钠型药皮的低合金高强度焊条， 采用直流反接。

- - 

用途：用千焊接中碳钢及相应强度的低合金高强度钢结构，如15MnVN
等钢。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p 

保证值 ~ 0.12 1贾 <. “ ) ~. O艾） <0G刃

l 
例值 0. 059 1. 38 0. 47 0. 006 0. 014 

熔敷金属力学性能 (620'C X 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 
(MPa) 

保证值 ;;,:590 ~ 490 ~ 16 

例值 640 545 25 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC坅

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

(1)3. 2 

80~140 

<P4. 0 

110~210 

注意事项：

1 ．焊前焊条须经350'C烘焙1h , 随烘随用 。

2 . 焊前必须清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时必须用短弧操作，以窄道焊为宜。

4 焊件较厚时，应预热150°C以上 ， 焊后缓冷。

焊接位置

Ni Mo 

~. 90 抟＿

0. 30 0. 35 

KV2(J) 

-20°C 

~ 27 

110 

<t:>5. 0 

160~230 

1 51 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J607RH 符色GB.心25-33 E.59j_5-G且
结构钢焊条 AWS AS.5 E9015-G 

相当 ISO 18275-B-E 5915-N1M1 P 

说明： J607RH是压力容器用600 MPa级无裂纹钢使用的超低氢钠型高 1
韧性焊条，采用直流反接。 具有良好的缺口冲击韧性和抗裂性能，可
以进行全位置焊接。
------------------------------

用途：用千焊接压力容器、桥梁、水电站下降管及海洋工程等重要结
构，与CF60 ( 62) 钢达到良好匹配。

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目 C Mn S1 s p NI Mo 

保证值 ~ 0.10 ~ 1.00 <.OO :::;o.025 ~o. 025 馈－ 找一
例值 0. 061 1. 30 0. 32 0. 005 0. 013 1. 15 0. 24 

熔敷金属力学性能 (620°C X 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -40°C 

保证值 ::::,::620 ~ 530 ~ 15 ~ 47 

例值 650 550 26 120 

熔敷金属扩散氢含量 : ~5 . 0m l /100g （热导法或水银法）
X射线探伤要求： I 级
参考电流 coc+ )

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<P 3. 2 

80~120 

1. 焊前焊条须经400°C左右烘焙1h, 放在

100~1 50°C恒温箱内， 随用随取。

04. 0 

130~180 

焊接位置

2. 焊前必须对焊件清除铁锈、 油污、水分等杂质。

<l>5. 0 

170~240 
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J607Ni 
结构钢焊条

符合 GB[J:._3253_3__ 邸2_1_5-G且
AWS A5.5 E9015-G 
ISO 18275-B-E 62 15-G P 

说明： J607N是低氢钠型药皮的低合金高强度钢焊条， 采用直流反接。 1
熔敷金属具有良好的缺口冲击韧性和抗裂性能，可进行全位置焊接。
- - 

用途：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 I
应堆壳体、锅炉锅筒、化工容器、贮罐等的焊接和补焊。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 s p 

保证值 ~0. 10 ~ 1.00 ~0.00 ~O. CXIl <0O3) 

例值 0. 068 1. 47 0. 52 0. 011 0.015 

熔敷金属力学性能 (62o·c x 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 

保证值 ~620 

例值 660 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC坅

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

(MPa) 

~ 530 

570 

<ll3. 2 

80~120 

1 焊前焊条须经350°C烘焙1h, 随烘随用。

放在100~150°C恒温箱内，随用随取。

2 焊前对焊件必须清除油污、铁锈、水分等杂质。

3 焊接时以短弧操作，以窄道焊为宜。

~ 17 

26 

<1>4. 0 

130~180 

焊接位置

NI Mo 

1赏 韓
1. 23 0. 18 

KV2(J) 

-40°C 

~34 

80 

05 0 

170~240 

1 53 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

JQ•J607RHQG 
结构钢焊条 符合 GB斤 32533 E5915-G P 

AWS A5.5 E9015-G 
ISO 18275-8-E 62 15-G P 

说明： 如J607RHQG为超低氢钠型高韧性焊条，焊接工艺性能良好，
引弧容易、电弧柔和、飞溅极少、脱渣容易、焊波成形细致、美观，
可全位置焊接。熔敷金属净化、细化好，具有良好的低温冲击韧性和 1
抗裂性能，在－6o·c条件下仍具有较高的冲击韧性。 I 
- - 
用途： 用于压力容器用590MPa抗拉强度级无裂纹钢结构焊接，如：乙烯1
球罐结构的焊接。______ c.:.. ______________________ J 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si s p NI Mo 

保证值 ~0. 10 :?:: O. 00 <．氐 !SO. 015 <位0 伐一 桴－

例值 0.056 1. 02 0.30 0. 004 0. 013 2. 43 0. 15 
, 

熔敷金属力学性能 (580°C X 2h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -6o·c 

保证值 o?:590 :?::490 > 17 ~ 60 

例值 630 535 25 120 

熔敷金属扩散氢含量:~4. 0ml /100g （热导法或水银法）
X射线探伤要求： I 级
参考电流 coc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项 ：

ct>3. 2 

80~ 120 

1 焊前焊条须经400°C烘焙1 . 5小时，放在

100~150°C恒温箱内， 随用随取。

2 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

<!>4. 0 

130~180 

焊接位置

¢5. 0 

170~ 240 

| 1ianJInGolden BndgeWeldmg Matena1s Group Co,Ltd - - - - - - - - - - - - 54 



J707 
结构钢焊条

符合 GB-IT-325_3一怎E£9J_5-G e 
AWS A5.5 E10015-D2 

相当 ISO 18275-B-E 69 15-4 M2 P 

说明： J707是低氢钠型药皮的低合金高强度钢焊条。采用直流反接，
可进行全位置焊接。 必要时，焊件在焊前预热和焊后回火处理。
- - 

用途：主要用于焊接相应强度的低合金钢结构。 15MnMoV 、 1 4MnMoVB 、 I
18MnMoNb等，焊后结构可在焊态或回火 (550-650°C) 条件下工作。 1 
- - 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 

保证值 ~0. 15 溃 <.d) 

例值 0.074 1. 83 0.30 

熔敷金属力学性能 C62o·c x 1 h热处理）

试验项目 I Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

(MPa) 

保证值 ~690 

例值 730 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)
| 

焊条直径(mm)

::::,::600 

630 

03 2 

s p Mo 

~o邸 ~o邸 抟＿

0. 005 0.018 0.37 

A(%) 
KV2(J) 

-30°C 

~ 16 ;?,:27 

24 72 

<ll4. 0 

焊接电流(A) 80~140 110~210 

<l>5. 0 

160~230 

注意事项：

1. 焊前焊条须经350'C烘焙1h, 随烘随用 。

2. 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时用短弧操作，以窄道焊为宜。

焊接位置

1 55 - -- - - ----- - - -- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J707Ni 
结构钢焊条

符合＿G.B.兀32533_E6一切＿5－G且
AWSAS.5 E10015-G 
ISO 18275-B-E 69 15-G P 

说明 ： J707Ni 是低氢钠型药皮的低合金高强度钢焊条。 采用直流反 l 
接，可进行全位置焊接。 熔敷金属具有良好的低温韧性和抗裂性能。

用途：用千焊接相应强度级别的低合金高强度钢结构。 如14MnMoVB 、
WEL-TEN70和日本的HW56等低合金高强度钢。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s 
保证值 ~ . 10 ;:::1.00 < O.{fJ <0G刃

例值 0.052 1. 22 0. 13 0.005 

熔敷金展力学性能 (620'CX1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~690 

例值 730 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC坅

ReL/RpO 2 
(MPa) 

~600 

625 

p 

~0.03) 

0. 012 

A(%) 

~ 16 

22 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

<P 3. 2 

80~140 

<P4. 0 

130~210 

注意事项：

1. 焊前焊条须经350~400°C烘焙1h, 随烘随用 。

2. 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时用短弧操作，以窄道焊为宜。

焊接位置

NI Mo 

凇＿ 糯＿

2. 10 0.46 

KV2(J) 

-50°C 

~ 27 

68 

<P5. 0 

160~230 
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J707RH 符合 GB_[J－ 3.25_33_E.69_t5-G e. 
结构钢焊条 AWS A5.5 E10015-G 

ISO 18275-B-E 69 15-G P 

说明： J707RH是低氢钠型药皮的超低氢高韧性焊条。采用直流反接，
可进行全位置焊接，焊接工艺性能良好，熔敷金属具有良好的塑性和 1
韧性。
- - 

用途：用千船体结构的焊接，也用于屈服强度~590MPa级的高强钢重 1
要结构的焊接。
- - 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p NI Mo 

保证值 ~0.10 1赏 ~o．氐） ~ O.Oal ~0.020 球一 烧一

l 
例值 0.053 1. 45 0. 19 0.005 0. 011 2.47 0. 36 

熔敷金属力学性能 (620'CX 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -50°C 

保证值 ~690 ~ 600 ~ 16 ~34 

例值 740 650 23 80 

熔敷金属扩散氢含量:~5. 0m l /100g （热导法或水银法）
X射线探伤要求： I 级
参考电流 (DC坅

<l>3. 2 <1>4. 0 焊条直径(mm)

焊接电流(A) 80~120 130~180 

注意事项：

1. 焊前焊条须经400'C烘焙1h, 随烘随用。

2. 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时用短弧操作，以窄道焊为宜。

焊接位置

<P 5. 0 

170~ 240 

1 57 - -- --- - --- －一一一－ - - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J757 
结构钢焊条

符合 G.B.K3253-3E7_句＿5之G e,__ 
AWS AS.5 E11015-G 
ISO 18275-B-E 76 15-G P 

说明： J757是低氢钠型药皮的低合金高强钢焊条。采用直流反接，可：
进行全位置焊接。

用途：用千焊接抗拉强度相当于740MPa左右的低合金高强钢结构。

熔敷金属化学成分（％）

三 Mn I Sl I S I P I Mo 
保证值 ~0. 20 习oo I ~o幻 冬O.Oll I ~O．改） 冬， 00

熔敷金属力学性能 C62o·c x 1h热处理）

试验项目

保证值

Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

(MPa) 
A(%) 

;::::760 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)
I 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

~ 670 

<1>3. 2 

80~110 

1. 焊前焊条须经400'C烘焙1h , 随烘随用 。

2. 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时用短弧操作，以窄道焊为宜。

~15 

<D4. 0 

130~170 

焊接位置

KV2(J) 
户心曰
吊 1.IID.

<1>5. 0 

160~230 
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J757Ni 
结构钢焊条

符合 GB_[J－325-33 E7-6j_5=GP—— 
AWS A5.5 E11015-G 
ISO 18275-B-E 76 15-G P 

说明： J75加是低氢钠型药皮的低合金高强钢焊条，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。
采用直流反接，可进行全位置焊接。
- - 

用途：主要用千相应强度级别的钢，如14MnMoNbB和WEL-TEN80等钢的 1
焊接结构。
- - 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p N1 Mo Cr 

保证值 ~ . 10 ~ 1.00 :%0. ro ~0.0艾） ::;;o. o:刃 撑 悖 ~0.2:J 

l 
例值 0. 052 1. 53 0. 17 0. 006 0. 012 2. 10 0. 48 0. 030 

熔敷金属力学性能 (620'C X 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -4o·c 

保证值 ~760 ~ 670 ?::: 15 ~ 27 

例值 790 680 22 60 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC +）
I 
焊条直径(mm) <1>2. 5 <1>3. 2 <t>4. 0 <ll5. 0 

焊接电流(A) 60~90 80~130 140~180 I 180~240 

注意事项：

1. 焊前焊条须经400°C烘焙1h, 随烘随用。

2. 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时必须用短弧操作，以窄道焊为宜。

焊接位置

1 59 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J807 
结构钢焊条

符合-GB---32-5＿33 E和5-G~P
AWSA5.5 E11015-G 
ISO 18275-B-E 76 15-G P 

说明 ： J807是低氢钠型药皮的低合金高强钢焊条，采用直流反接，可 1
进行全位置焊接。 具有优良的工艺性能和抗裂性能。

用途：主要用千14MnMoNbB钢及相应强度等级的低合金高强钢结构的焊 I
接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s 
保证值 ~0. 10 ~ 200 <0.(fJ :,;o. 03J 

例值 0. 080 1. 80 0.35 0.008 

熔敷金属力学性能 (62o·cx 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 

保证值 ~760 

例值 855 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC勺

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

(MPa) 

;:,:670 

<P 3. 2 

90~120 

770 

~ 15 

21 

<P4. 0 

140~180 

p Mo 

<O.Ol) 溥
0. 018 0. 90 

KV2(J) 

户吊心／皿曰

~ 27 

95 

(!)5. 0 

170~220 

注意事项： 焊接位置

1. 焊前焊条须经4oo·c烘焙1h, 随烘随用 。

2 . 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、 水分等杂质。

3 焊接时用短弧操作，焊缝不得过宽。 以焊条直

径的2-3倍为宜。
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J807RH 
结构钢焊条

符合:__GB吓＿3253_3_EJJ盯＿5-G
AWS AS.5 E 11015-G 

相当 ISO 18275-B-E 78 15-N4M2 A 

说明 ： J807RH是低氢钠型药皮的低合金高强度钢焊条，采用直流反接，
可进行全位置焊接，焊接工艺性能优良，具有优良的塑性和低温冲击 1
韧性。
- - 
用途：用千焊接相应强度等级的低合金钢 (ASTM A514及A517, CF80等） 1
重要结构，如水电站下降管、压力容器、桥梁、海洋工程等，是CF80 1 
钢良好的配套焊条。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p NI Mo 

保证值 ~0.10 ~ 1.00 ~0.00 ~O. Oal ~0.025 球一 烧一

l 
例值 0.075 1. 72 0.60 0. 006 0.012 2. 28 0. 40 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 
KV2(J ) 

(MPa) -40°C 

保证值 ~780 ~ 690 ~ 15 ~34 

例值 830 735 19 85 

熔敷金属扩散氢含量:~5. 0m l /100g （热导法或水银法）
X射线探伤要求： I 级
参考电流 (DC坅

<l>3. 2 <1>4. 0 焊条直径(mm)

焊接电流(A) 80~120 130~180 

注意事项：

1 焊前焊条须经400'C烘焙1小时，放在100~150°C

恒温箱内，随用随取。

2 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置

<P 5. 0 

170~240 

1 61 ---- - ---- - ---- - - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J857 
结构钢焊条

符合 GB-IT-3253-3 E83_1_5之GP——
AWS AS.5 E12015-G 
ISO 18275-B-E 83 15-G P 

说明 ： J857是低氢钠型药皮的低合金高强钢焊条， 采用直流反接，可：
进行全位置焊接。

用途：用千焊接抗拉强度相当千830MPa左右的低合金高强度钢结构。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p Mo 

保证值 <O.15 ~ 1.00 ~0.70 ~o邸 ~o．邸 磅
例值 0. 084 2. 30 0.44 0. 005 0.018 0. 68 

熔敷金屈力学性能 (620'C X 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) 户吊心1.IDl曰

保证值 ~830 ;:,:740 ~ 14 

例值 875 770 24 95 

X射线探伤要求： I 级

<t>2. 5 <t:>3. 2 <t:>4. 0 <P5. 0 

参考电流 (DC+)

焊条直径(mm)

焊接电流(A) 60~90 80~110 130~110 I 160~200 

注意事项：

1. 焊前焊条须经400°C烘焙1h, 然后放在

100~150°C保温箱内，随用随取。

2. 焊前清除焊件铁锈及脏物，并预热200°C左右。

3 焊后可经6oo~6so·c回火，以清除内应力。

焊接位置
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J857Cr 
结构钢焊条

符合 GB氐3253_3 E£3_t5-G_e, 
AWSA5.5 E12015-G 
ISO 18275-B-E 83 15-G P 

说明： J857Cr是低氢钠型药皮的低合金高强钢焊条， 采用直流反接，可1
进行全位置焊接。

用途： 用千焊接抗拉强度830MPa左右的低合金高强度钢受压容器和其他
结构的焊接。 如14CrMnMoVB 、 30CrMo 、 35CrMo钢等。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 s 
保证值 <0. 15 ;?:1. 00 <.o :,;o．邸

| 
例值 0.078 1. 70 0. 32 0. 005 

熔敷金展力学性能 (62o·c x 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

(MPa) 

保证值 ~ 830 ?:740 

例值 930 815 

X射线探伤要求： I 级

<1>2. 5 <t>3. 2 

参考电流 (DC 切

焊条直径 (mm)

焊接电流(A) 60~90 80~110 

p Cr Mo 

::,;o邸 恃 ？称
0.015 1. 00 0. 92 

A(%) 
KV2(J) 

户吊心1.IDl曰

~ 14 

21 76 

<P4. 0 <P 5. 0 

130~110 I 160~200 

注意事项： 焊接位置

1. 焊前焊条须经4oo·c烘焙1h, 然后放在

100~15o•c保温箱内，随用随取。

2 . 焊前清除焊件铁锈及赃物，并预热2oo·c左右。

3 焊后可经6oo~65o·c回火，以清除内应力。

1 63 - --- -- - -- -- --- -- - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

J857CrNi.?c'IA 匡一口 G.B工32533_E.83J_5-G
结构钢焊条 AWS E12015-G 

ISO 18275-B-E 83 15-G A 

说明： J857CrNl是低氢钠型药皮的低合金高强度钢焊条，采用直流电
源，可进行全位置焊接，焊接工艺性能优良，具有优良的低温韧性和l
抗裂性能。
- - 
用途：主要用千E级钢制造的列车车钩缺陷的焊补，亦可用千抗拉强度 I
相当千830MPa左右的低合金钢结构的焊接，如WEL-TEN80 、 WEL-TEN80C I 
等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p Cr NI 

保证值 ~0.10 为一 ~o{JJ ~o.cro :::;o.03l 博 顷
例值 0. 076 1. 70 0. 45 0.005 0. 015 0. 50 2. 46 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 

保证值 > 830 

例值 870 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC勺

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

(MPa) 

~740 

<P 3. 2 

90~120 

835 

1 焊前焊条须经400'C烘焙1小时，随烘随用 。

2 焊前必须对焊件清除铁锈、油污，水分等杂质。

3 焊后可进行620'C回火处理， 以消除内应力。

~ 14 

18 

04. 0 

140~180 

焊接位置

Mo V 

拷 ~O.~ 

0.36 0.015 

KV2(J) 

- 50°C 

~ 27 

55 

<l>5. 0 

170~210 
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JQ•J857T 符合 GB叮 l253_3_E.83J_5_;,__G_e

结构钢焊条

说明： JQ•J857T是低氢钠型药皮的低合金高强度钢焊条。 采用直流反
接，可进行全位置焊接，焊接工艺性能优良。 熔敷金属焊后经调质热 1
处理（其调质热处理工艺采用E级钢热处理方式， 即浸入式900°C滓火 I
及500°C以上的温度回火）， 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。

用途：可广泛应用千E级铸钢制造的铁道车辆拖钩、挂钩等构件的缺陷 I
补焊。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 s 
保证值 :,;o. 03 凇＿ <.“ :,;o. o:刃

| 
例值 0. 058 1. 41 0. 19 0. 006 

熔敷金展力学性能（调质处理后）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 830 

例值 875 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC 切

ReL/RpO 2 
(MPa) 

?:740 

810 

p 

::,;o邸

0.012 

A(%) 

~ 14 

17 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<P 3. 2 

90~120 

04. 0 

140~180 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经400°C烘焙1 小时，随烘随用。

2 焊前必须清除焊件上的铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊后焊件进行调质处理， 经900°C水滓及550°C

回火空冷。

L 

NI Mo 

淄＿ ~ 1.00 

3. 12 0.48 

KV2(J) 

- 40°C 

~ 27 

46 

(!)5. 0 

170~210 

1 65 --－-－－－－－-－－－－一一－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

J907Cr 符＿合-述/T32533 E8815-G P 
结构钢焊条

说明： J907Cr是低氢钠型药皮的低合金高强钢焊条，采用直流反接， I 

可进行全位置焊接。
- - 

用途：用千焊接抗拉强度相当千880MPa左右的低合金高强度钢受压容器
和其他结构的焊接。 如14CrMnMoVB、 30CrMo 、 35CrMo钢等。
------------------------------

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 s p 

保证值 ~0. 15 ;:::::1.00 < .OO :-s;o叫 :-s;o 邸

熔敷金属力学性能 (620°CX 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

X射线探伤要求 ： I 级

参考电流 (DC+)

~ 880 

ReL/Rp0.2 
(MPa) 

~780 

Cr Mo V 

恃 博一 赣

A(%) 

?:12 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

ctl3. 2 

80~120 

O4 0 1 05 0 

130~180 I 160~200 

注意事项：

1. 焊前焊条须经4oo·c烘焙1h, 建议在50~100°C

保温，随用随取，以减少焊缝金属的含氢量，

从而降低裂纹倾向。

2 . 焊前清除焊件铁锈及脏物，并预热2oo·c左右。

3 焊后可经6oo~6so·c回火，以清除内应力。

焊接位置
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J107 符＿合4述IT 32533 E9815-G P 
结构钢焊条

说明： J107是低氢钠型药皮的低合金高强钢焊条， 采用直流反接，可
进行全位置焊接。

-- ---- --- --- -- —-—-— 一一一 一一一 一一— - J 

用途： 适用千焊接抗拉强度相当千980MPa左右的低合金高强度钢结构。 1
------------------------------

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn Si s 
保证值 ~0.20 >1.00 ~O. 70 ~0. 035 

例值 0.085 2. 77 0.37 0. 011 

熔敷金属力学性能 C62o·c x 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReLIRp0.2 I 

(MPa) 
A(%) 

保证值 ~ 980 

例值

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC +)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

1050 

:?=880 

03 2 

90~ 120 

930 

~ 12 

18 

C!>4. 0 

140~ 180 

p Mo 

::;o. 03.5 ~o． 义）

0.017 0. 74 

KV2(J) 
户吊 J／皿曰

90 

<J:> 5. 0 

170~220 

注意事项： 焊接位置
1. 焊前焊条须经4oo·c烘焙1h, 放在100~150°C

保温箱内，随用随取。

2 . 焊前清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时采用短弧，以窄道焊为宜。

4 焊件在焊前经200~3oo·c预热并在焊后500°C左

右回火处理，以消除内应力。

1 67 - -- - - ----- - - -- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J107Cr 
结构钢焊条

说明： J107Cr是低氢钠型药皮的低合金高强钢焊条，采用直流反接，
可进行全位置焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿丿

用途： 适用千焊接抗拉强度大千980MPa级的低合金高强度钢结构。 如
30CrMnS i 、 35CrMo等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Sl s p Cr 

保证值 :,;a, 15 > 1.00 <070 ~0.035 ::SO．邸 凇＿

例值 0. 067 1. 32 0. 32 0.005 0. 017 2. 10 

熔敷金属力学性能 (620'C X 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 :?=980 

例值 1090 

X射线探伤要求 ： I 级

参考电流 (DC+)

ReLIRp0.2 
(MPa) 

~ 880 

960 

A(%) 

~ 12 

14 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

<!>3. 2 

80~ 130 

<J:>4. 0 

130~180 

注意事项：
1 . 焊前焊条须经400'C烘焙1 h, 放在100~150°C

保温箱内，随用随取。

2 . 焊件必须清除铁锈及脏物，焊件预热至300'C左右

3 焊后焊件应进行调质处理， 经880°C油滓及520'C

回火空冷，以消除焊件的残余应力和促进组织的

均匀化。

焊接位置

Mo Ni 

嫦 凇
0. 72 1. 50 

KV2(J) 
户吊心／皿曰

50 

<J:>5. 0 

160~ 200 
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JQ•J107T 1 符＿合上泡T 32533 E8815-G P 
结构钢焊条

说明： JQ•J1 07T是低氢钠型药皮的低合金高强度钢焊条，采用直流反
接， 可进行全位置焊接。 熔敷金属焊后经调质热处理（其调质热处理 1
采用E级热处理方式，即浸入式9oo·c滓火及soo·c以上的温度回火）后， 1
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 I
求。

用途：可广泛用于车辆拖钩、挂钩的焊接， E级铸钢的焊补等结构中 。 I 
l 

- - 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p 

保证值 <0.C8 凇一 ~o． 氐） ~0.03J ~0.035 

l 
例值 0. 048 1. 57 0. 15 0. 005 0. 013 

熔敷金属力学性能（调质处理后）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

保证值 ~ 880 

例值 940 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC +)
l 
焊条直径(mm)

(MPa) 

~ 780 

810 

<l>3. 2 

A(%) 

~ 12 

18 

<1>4. 0 

焊接电流(A) 90~120 140~180 

注意事项：

1 焊前焊条须经400°C烘焙1 小时，放在100~150°C

保温箱内，随用随取。

2 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、 水分等杂质。

3 焊后焊件进行调质处理， 经9oo·c水滓及550°C回

火空冷。

焊接位置

NI Mo 

嫦＿ ~ 1.00 

4. 20 0 . 50 

KV2(J) 

- 20°C 

~ 27 

35 

<P 5. 0 

170~ 210 

1 69 - -- - -- --- -- --- - - - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司

JQ•J36G 符合-逑/T32533 E6218-G P 
结构钢焊条

说明： J扣J36G焊条为低氢钠型高韧性焊条，焊接工艺性能良好 ， 可
全位置焊接。 熔敷金属净化、细化好，具有良好的抗流动加速腐蚀 l 

(FAC) 的性能， 具有较高的冲击韧性。
- - 

用途： 可广泛应用千核电、火电用WB36及WB36CN 1钢的焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 丿

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 s p Cr 

保证值 ~0.12 1赏 ~o.m < . 015 ~o位0 找一
例值 0. 058 1. 36 0. 22 0. 005 0. 010 0. 24 

熔敷金属力学性能 (570°C 土 10'C X 2h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 

保证值 ;::::620 

例值 700 

X射线探伤要求 ： I 级

参考电流 (DC+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

(MPa) 

~ 530 

<1> 3. 2 

90~ 120 

630 

1 焊前焊条须经350~400°C烘焙1 . 5小时，放在

100~1S0°C恒温箱内 ， 随用随取

2 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

~ 17 

22 

<D4. 0 

140~ 180 

焊接位置

NI Mo 

愤 幛＿

0. 94 0. 40 

KV2(J) 

- 20°C 

~60 

95 

<1>5. 0 

170~210 
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JQ•J427NP 
结构钢焊条

说明： JQ•J427NP是低氢钠型药皮的核电用碳钢焊条。具有良好的焊 I 

接工艺性能，电弧稳定柔和，飞溅小，脱渣容易，焊缝成型美观。
焊缝金属具有优良的塑性、低温韧性和抗裂性能。采用直流反接，
可进行全位置焊接。
-----------------------

用途：用千核电工程，如压力容器及相应结构的焊接。
I 

- - 

熔敷金属化学成分(%)

言I ::，i 1:：三三三三
熔敷金属力学性能

试验项目 I Rm (MPa) 

保证值 420- 600 

例值 545 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+）

ReL/Rp0.2 
A(%) 

KV2(J ) 

(MPa) - 3o•c 

~330 ;?::22 ~ 27 

455 30 180 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<ll2. 5 (!)3.2 I (!)4.o (!)5.o 

60~90 80~ 120 I 130~180 I 1 ?0~220 

注意事项：

1焊前焊条须经350~400°C左右烘焙1 h , 放在

100~150'C, 保温箱内，随用随取。

2 焊前应清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时采用短弧，以窄焊道为宜。

焊接位置

I 71 - ---- - ---- - ---- - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

JQ•J507NP阳年5117 E5015 
结构钢焊条 AWSAS.1 E7015 

NB/T 20009.1 E5015 

说明： JQ•J507NP是低氢钠型药皮的核电用碳钢焊条。 具有良好的焊 I
接工艺性能，电弧稳定柔和，飞溅小，脱渣容易，焊缝成型美观。
焊缝金属具有优良的塑性、低温韧性和抗裂性能。采用直流反接，
可进行全位置焊接。

用途：用于核电工程，如压力容器及相应结构的焊接。
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - _I 

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 ！飞了 IMn I Si I S I P I Ni I Cr I Mo I V I Cu 

保证值

例值 10. 0581 1. 03 I 0. 42 10. 00710. 01610. 00710. 03810. 00510. 00710. 015 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) I Re(L/MRPpaO ) 2 

保证值 490- 640 

例值 560 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)
I 
焊条直径(mm) <1>2. 5 

焊接电流(A) 60~90 

注意事项：

~ 400 

470 

<t>3. 2 

80~120 

1 焊前焊条须经350~4oo·c左右烘焙1h, 放在

100~150°C保温箱内，随用随取。

2 焊前应清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时采用短弧，以窄焊道为宜。

A(%) 
KV2(J) 

-3o•c 

?:::22 ~ 27 

30 190 

O4 0 1 05 0 

130~ 180 I 170~220 

焊接位置
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结构钢焊条

J427HIC 符＿合4迫斤 5117 E4315 
NBrr 47018.2 

说明： J427HIC是低氢钠型药皮的碳钢焊条，焊条焊接工艺优良，电弧I
稳定，飞溅小，成型美观。 熔敷金属S 、 P含量低，塑性好， 低温冲击
韧性优良，抗HIC 、 SSC性能优良，且具有良好的操作适应性。

用途：主要是配套0245R (HIC) 和20# (H IC ) 钢板，用千初蒸塔、闪蒸
塔、常压塔、减压塔、分流塔、稳定塔、气提塔等原油蒸溜、焦化、裂 I
化装置的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 

保证值 ~.12 冬，勾 冬． OO

l 
例值 0. 085 0.83 0. 39 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 430 

500 
例值

460 

X射线探伤要求： I 级
参考电流 (DC +)

s p 

<，知 ~ 0.010 

0.004 0.007 

ReL/RpO 2 
(MPa) 

~ 330 

405 

370 

Ni Cr Mo V 

~.ll <．为 <O.“ ~.CE 

0.020 0.010 0.010 0. 002 

A(%) 
KV2(J) 

热处理
- 3o•c 

~ 22 ~ 54 

28 175 焊态

30 185 620°C X 2h 

l 
焊条直径(mm) <P2.5 I <P3.2 I <P4.o <Ps.o 

焊接电流(A) 60~100 I 90~130 I 140~180 I 110~220 

注意事项：

1 焊前焊条须经350'C烘焙1h, 随烘随用。

2 焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置

I 73 - -- - -- --- －一一一一一－ - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司

J507HIC 
结构钢焊条

符合 GB/T 5117 E5015 
AWS A5.1 E7015 
NB/T 47018.2 

说明： J507HIC是低氢钠型药皮的碳钢焊条，焊条焊接工艺优良，电弧l
稳定，飞溅小，成型美观。 熔敷金属S 、 P含呈低，塑性好，低温冲击
韧性优良，抗HIC 、 SSC性能优良，且具有良好的操作适应性。

用途：主要是配套Q345R (HIC) 钢板，用千初蒸塔、闪蒸塔、常压塔、
减压塔、分流塔、稳定塔、气提塔等原油蒸t卧焦化、裂化装置的焊 I 

接。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 

保证值 ~.12 ~ 1.25 ~.<X:J 

例值 0.080 1. 00 0. 45 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 490 

550 
例值

515 

X射线探伤要求： I 级
参考电流 (DC+)

s p 

<．邸 ~ 0.010 

0.004 0.007 

ReLIRpO 2 
(MPa) 

~400 

455 

405 

NI Cr Mo V 

<艾） ~.20 ~ 0.l) :::;o. 彷

0.020 0.020 0.010 0.010 

A(%) KV2°(C J) 
- 30 

热处理

~ 20 ~ 54 

28 160 焊态

29. 5 170 620'C X 2h 

l 
焊条直径(mm) <1>2.5 I <1>3.2 I <1>4.o I <1>5.o 

焊接电流(A) 60~100 I 90~130 I 140~180 I 110~220 

注意事项：

1 焊前焊条须经350°C烘焙1h, 随烘随用 。

2 焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置
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—J422CrCu 
耐候及耐蚀钢焊条

符合＿GBLI...匀立＿E4303-=-G.

说明： J422CrCu是钦钙型药皮的耐候钢焊条。 交直流两用，可进行全
位置焊接。 具有优良的焊接工艺性能及良好的力学性能；电弧稳定， I
再引弧容易；熔敷金属具有良好的耐大气腐蚀性能。 1 

- - 

-----------------------------~ 

用途： 专用千焊接12MnCrCu等耐候钢结构。

熔敷金属化学成分（％）

， 试验项目 I c 

保证值

例值 0. 067 

M
n搓
0

S1 

~o.~ 
0. 20 

s 

:@. cm 

0.015 

p 

:oSO. Ol5 

0. 020 

Cr 

8翁. 
0. 50 

c
u搓
0

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目 Rm (MPa) ReLIRpo.2 1 A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -20°C 

保证值 ~ 420 ~330 ~ 22 ~ 27 

例值 520 430 25 90 

X射线探伤要求： l | 级

参考电流 (AC 、 DC)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<D2. 5 

60~100 

<1>3. 2 

80~130 

ct>4. 0 

140~200 

ct> 5. 0 

180~240 

焊接位置
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J427CrCu 符＿合＿GB- -5
耐候及耐蚀钢焊条

说明： J427CrCu是低氢型耐候钢焊条，采用直流反接，可进行全位置 1
焊接，熔敷金属具有优良的耐大气腐蚀性能，良好的塑性和韧性。

用途：用千焊接12MnCrCu等耐候钢结构。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p 

保证值 ::;;0.12 扭－ ~ O. 3.5 ~o．邸 ~ 0.00 

例值 0.063 0. 65 0. 30 0. 006 0. 015 

熔敷金属力学性能 （焊态）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL./Rp0.2 

(MPa) 

保证值 ~ 420 

例值 565 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC 节
| 

焊条直径 (mm)

~ 330 

480 

(1)3. 2 

A(%) 

;?::22 

27 

ct:>4. 0 

焊接电流(A) 80~120 130~180 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经3so·c烘焙1 小时，随用随烘。

2 焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

C「 Cu 

祁一 扭－

0.60 0. 30 

KV2(J) 

- 20°C 

~ 27 

153 

<ll5. 0 

170~240 

77 - --- - ----- - -- ---- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J502NiCu 
耐候及耐蚀钢焊条

说明： J502N 心u是钦钙型药皮的低合金耐候钢焊条。 交直流两用，可1
进行全位置焊接。 具有优良的焊接工艺性能和力学性能，电弧稳定，
飞溅很少，脱渣容易 ； 焊缝成形美观，熔敷金属具有良好的耐大气腐：
蚀性能 。
- - 

用途：主要用千耐候的铁路机车车辆的焊接，如09MnCrPT i等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p NI Cu 

保证值 ~ 0.12 戏一 <A0 :::;o.03J <0邸 榜－ 搀＿

例值 0. 095 0. 58 0. 18 0. 012 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

(MPa) 

保证值 ~ 490 ;:,::390 

例值 540 450 

X射线探伤要求： I I 级

参考电流 (AC 、 DC )

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

02 5 

60~90 

(1)3. 2 

80~130 

注意事项 ：

焊前必须清除焊件的铁锈、 油污、 水分等杂质。

0.026 0.45 0. 42 

A(%) 
KV2(J) 

- 40°C 

~ 22 ~ 27 

27 73 

O4 0 1 05 0 

140~200 I 180~ 240 

焊接位置
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J502WCu 
耐候及耐蚀钢焊条

说明 ： J502WCu是钦钙型药皮的低合金耐候钢焊条。 交直流两用 ， 可进 1
行全位置焊接。 具有优良的焊接工艺性能和力学性能，电弧稳定，飞 1
溅很少，脱渣容易；焊缝成形美观，熔敷金属具有良好的耐大气腐蚀
性能。 1 

- - 

用途： 本焊条为耐候钢专用焊条，专用千耐候的铁路机车车辆的焊接，
如09MnCuP兀等钢结构的焊接。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 s p 

保证值 ~0. 12 豁＿ ~.«:J :%0. cm :,;o邸

| 
例值 0. 092 0. 78 0. 24 0. 015 0.025 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 
(MPa) 

保证值 ~ 490 ?:::390 ~ 22 

例值 560 460 27 

X射线探伤要求 ： I I 级

参考电流 (AC 、 DC)

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

<D 3. 2 

80~120 

<1>4. 0 

140~200 

焊接位置

w C u 

拷＿ 搀一
0. 36 0. 30 

KV2(J) 

- 40°C 

;;,:27 

50 

<P 5. 0 

180~240 

79 - ---- - ---- - -- -- - - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

J506NiCu 匕乒^门一IB-[J＿23_7A-E5切＿6二G

耐候及耐蚀钢焊条

说明： J506NiCu是低氢钾型药皮的耐候钢焊条。 交直流两用，可进行1
全位置焊接。 其熔敷金属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。
- - - -————一一 一 一——一 一 —一——一一—一—一一—— _I

用途：用千碳钢及490MPa抗拉强度等级耐候钢结构的焊接，如机车车 1 

辆、近海工程、桥梁等结构的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C M n S1 s p NI Cu 

保证值 ~0. 12 戏一 ~0. 70 ~O. 03'.l ~O. 03.5 栈＿ 搀＿

例值 0.060 0. 82 0. 19 0.008 0.016 0.35 0.30 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 40°C 

保证值 ~ 490 ~ 390 ~ 22 ~ 27 

例值 530 450 27 166 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (AC 、 DC坅

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

02 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

50~90 I 80~ 130 I 140~190 I 170~230 

注意事项：

1焊前焊条须经350°C烘焙1h, 随烘随用 。

2焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置
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J506NiCrCu 
耐候及耐蚀钢焊条

说明： J506Ni CrCu是低氢钾型药皮的耐候钢焊条。 交直流两用， 可进 1
行全位置焊接。 其熔敷金属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。
- - 

用途：用千碳钢及490MPa抗拉强度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。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 <:101 <勹5 1 :幻 1:020 1;：0251 8沿 I8油 1 8e[ 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目

保证值

Rm (MPa) 

~500 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (AC 、 DC勺

焊条直径(mm) <1>2. 5 

ReL/Rp0.2 
(MPa) 

~ 400 

<1>3. 2 

A(%) 

~ 22 

KV2(J) 

- 40°C 

~60 

焊接电流(A) 50~90 80~130 

O4 0 1 <I>5 0 

140~190 I 170~230 

注意事项：

1焊前焊条须经350°C烘焙1h, 随烘随用。

2焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置
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J506WCu 
耐候及耐蚀钢焊条

说明： J506WCu是低氢钾型药皮的低合金耐候钢焊条。 交直流两用，
可进行全位置焊接。 其熔敷金属具有良好的耐大气腐蚀性能及力学性1
能和抗裂性能。

用途： 适用千碳钢及490MPa抗拉强度等级耐候钢结构的焊接，如
09MnCuPTi ; 也可用千其他低合金钢结构的焊接，如16Mn等。
- —一一一————一一————- -————- -————- - -I 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si s p 

保证值 ::::;0. 12 榜 ~0.70 :,;a. o艾） ~ .03.5 

| 
例值 0.066 0.84 0. 21 0. 007 0. 016 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 
(MPa) 

保证值 ;?::490 ::::,::390 ~22 

例值 545 440 29 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

03 2 

90~130 

<P4. 0 

150~190 

注意事项：

1焊前焊条须经350'C烘焙1h, 随烘随用 。

2焊前必须清除焊件的铁锈｀油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置

w Cu 

烧一 拷＿

0. 30 0. 36 

KV2(J) 

- 4o•c 

~27 

120 

<ll5. 0 

180~230 
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J507NiCu 
耐候及耐蚀钢焊条

说明： J507N i Cu是低氢钠型药皮的耐候钢焊条。 采用直流反接，可进 1
行全位置焊接。 其熔敷金属具有优良的抗大气腐蚀性能、抗裂性能及 1
良好的塑性和韧性。

- - 

用途： 用千碳钢及490MPa抗拉强度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。

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目 C Mn 

保证值 ::;;0.12 戏一

熔敷金属力学性能 （焊态）

试验项目 Rm (MPa ) 

保证值 ~ 490 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)

S1 s p NI Cu 

~ O. 70 ~0. 0艾） <邸 烧一 扭－

ReL./Rp0.2 
A(%) | KV2(J ) 

(MPa) - 40°C 

~ 390 ;?::22 | ~ 27 

| 

焊条直径 (mm) <ll2. s I <ll3. 2 I <ll4. o I <ll5. o 

焊接电流(A) so~9o I 80~ 130 I 130~180 I 160~230 

注意事项：

1 焊前焊条须经350'C烘焙1h , 随烘随用 。

2焊前必须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

3焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置
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J556NiCrCu巨
耐候及耐蚀钢焊条

说明： J556N 心rCu是低氢钾型药皮的耐候钢焊条。 交直流两用，可 1 

进行全位置焊接。 其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。

用途：用千550 MPa抗拉强度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。

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目 C Mn S1 s p NI 

保证值 ~ 0. 10 < 1.{JJ ~ O. {JJ <位0 :::::o． 位5 8窟
| 
例值 0. 065 0. 95 0. 35 0. 010 0. 013 0. 52 

熔敷金属力学性能 （焊态）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 

保证值 ~ 550 

例值 620 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

(MPa) 

~ 450 

<l>3. 2 

90~140 

550 

1 焊前焊条须经3so·c左右烘焙1 h, 随烘随用 。

2． 焊前须对焊件清除铁锈、 油污、水分等。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

~ 22 

25 

<1>4. 0 

150~190 

焊接位置

Cr Cu 

戏一 祁一

0. 44 0. 25 

KV2(J) 

- 40°C 

;,:.,::60 

130 

<P 5. 0 

180~220 
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J656NiCrL L符＾: -口-GBn·-325-3-3_E6216=G
耐候及耐蚀钢焊条

说明： J656NiCrL是低氢钾型药皮的高耐蚀型耐候钢焊条，交直流两
用，可进行全位置焊接，其熔敷金属具有良好的抗大气腐蚀性能、 1 

抗裂性能及良好的塑性和韧性。

-----------------------------」
用途： 适用千650 MPa抗拉强度等级高耐蚀型耐候钢的焊接，如S450EW
等 。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p Cr NI Cu 

保证值 <．伪 ~1 江） ~O. {fJ ~0.010 ~o位0 凇一 嫦 ~0.4> 

例值 0.024 0.42 0. 19 0.007 0. 017 1. 16 3.20 0.26 

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 4o•c 

保证值 ;?::620 ~530 ~ 17 ~ 34 

例值 665 585 21.5 120 

X射线探伤要求： I级

参考电流 (AC 、 DC坅

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

1 焊前焊条须经350°C左右烘焙1h, 随烘随用 。

2 焊前应清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

<D 3. 2 

90~140 

<P4. 0 

150~190 

焊接位置

<t>5. 0 

180~220 
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JQ•J507NHYt符合－GB工5j17-E5-oj-5心
耐候及耐蚀钢焊条 AWS A5.5 E7015-G 

说明： JQ •J507NHY是低氢钠型药皮的低合金钢焊条。 采用直流反接， I
可进行全位置焊接。 具有优良的焊接工艺性能，电弧稳定，脱渣容 1 

易，熔敷金属在保证强度的同时，低温韧性优良，且有优良的耐海
水腐蚀特性，满足耐候性合金指数V>1. 6的要求。 1 

- - 
用途：用于抗拉强度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。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

C I Mn I Si 
s p 

~o.oo I ~ 1.00 I ~o. ro| 冬0. 015 | ~o叨

Ni I Mo I Cu 

镑－ 适量 8贫

熔敷金属力学性能（焊态）

试验项目 I Rm (MPa) 
ReLIRp0.2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -4o•c 

保证值 ~490 ~400 ~22 ~60 

例值 590 495 28 155 

X射线探伤要求： 1 级

参考电流 (DC+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

03 2 

80~120 

04. 0 

130~ 180 

<J:>5. 0 

170~220 

注意事项：

1 焊前焊条须经350°C~400烘焙1h, 随烘随用 。

放在100~1so·c恒温箱内，随用随取。

2 焊前对焊件必须清除油污，铁锈、水分等杂质。

3 焊接时以短弧操作，以窄道焊为宜。

焊接位置
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热强钢焊条

三、热强钢焊条

耐热钢在高温下具有化学稳定性和足够的强度，并有抗气体腐蚀

的能力，根据化学成分和显微组织，耐热钢可分为珠光体钢、马氏体钢、

铁素体钢和奥氏体纲。

这一部分主要介绍珠光体耐热钢和马氏体耐热钢在焊接时选择不

同型号焊条的方法。

1 、珠光体耐热钢的焊接

珠光体耐热钢电焊条不含 Ni, 含 Cr 不多，还有其他合金元素，

如 Mo 、 V 、 Nb 、 W 等。 由于钢中碳和合金元素的共同作用，在焊接时

极易形成滓硬组织，可焊性差，所以要求焊前预热，焊后回火处理。

异种钢焊接时，一般选用与中间成分相应的焊接材料，如 Cr2.25Mo

钢与 Cr-Mo 钢焊接时选用 R317 或 R307 焊条。 并同时采用适应焊接

性差的那种钢的预热温度和焊后回火处理。

单用一种焊接材料或厚壁管焊接，应选用碱性热强钢焊条，它比酸

性热强钢焊条抗裂性能好。

2、马氏体耐热钢的焊接

马氏体耐热钢包括含令各 5 ~ 9% 的中络钢和含络 12% 的高络钢，

此类钢滓硬倾向大。 焊后易得到高硬度马氏体和贝氏体，使脆性增加，

残余应力也较大，易产生冷裂纹，所以焊前必须进行预热和层间保温，

焊后随即进行高温回火。

菩刃：L

不同络铝钢所需的最低预热温度
I I I I I I I I I I I I 

I I I o I I$II 。 II I I I 
I I I 令I O I $笘又令／ 切 0/ I I 

I I I §令p§ I 人， I $／ 忘。\ \ ＼令II
I禽笘） ／沪户 I心I人，沪心心心I I 
寄勺飞心心 I Q II Q I Q I Q 

屯
~~ '~,' "-,'<v,' 'v 勺 l\.'-J,, 03 ／ 屯 I

- - - - - _1_~- 上_仁 ':.J_..(. -'-－I_'?.J - 吐 -I_>
碳钢— B C C C C C D D D A 

- - - ... 
C-Mo B B C C C C C D D D A 
----------------------

1/2Cr-1 /2Mo C C C C C C C D D D E 
-----------------------
1C「-1/2Mo C C C C C C C D D D E 

1/2 1 ""Cr-1/2Mo C C C C C C C D D D E 
------..一＿．一"

2Cr-1/2Mo C C C C C C C D D D E 

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 2114Cr-1Mo C C C C C C C O O D E 

5Cr-1/2Mo D D D D D D D D D D E 

7Cr-1/2Mo D D D D D D D D D D E 
------ - - - - - - -

9Cr-1Mo D D D D D D D D D D E 
--------------------

.., 

18-8 A A E E E E E E E E — 

A—不预热当环境温度低于2o·c时应预热4o•c 。

B—预热100-2oo·c，如壁厚小千10奄米和含碳量低千0.2%，预热降至4o•c 。

c—预热150-300°C ， 壁厚小千19毫米时预热100°C即可。

D—预热200-350°C，壁厚小千19毫米时预热150°C即可。

E—在络铝钢一侧至少预热100-2so·c 。



不同络铝钢焊接接头的热处理规范
I I I I / _ / I I I I I I 

I I 
。

I ~O I I令 l _ l ,!;? I I I I I 

I I I点＄飞I＄芯笭笭1。 I I 

I /。 ／汹＄冷＇｀，尽岱焚II
I禽令 Q 父 《人' ... , I I 

／｀o 飞心I..... I Q 凶 I Q I Q I Q 
屯

l _q,- I ~·: .::::_-,; ..... : 'v 勺 I\. O 1_ :,r _~J..-.:.1_ ·;.1_ .J.'- 1 -'吐 卜

- - - - - - - - －＇，一一一一一一一（一 一碳钢— B C C D D D E E E A 

C-Mo B B C C D D D E E E A 

1 /2C「-1/2Mo C C C C D D D E E E A 

1Cr-1/2Mo C C C C D D D E E E A 

1112Cr-1/2Mo D D D D D D D E E E A 
------ -令．一 h - •, -

2Cr-1/2Mo D D D D D D D E E E A 
-----------------------
1/4 2 "~Cr-1Mo D D D D D D D E E E A 

5Cr-1/2Mo E E E E E E E E E E F 

一一一一一一 ．一7Cr-1/2Mo E E E E E E E E E E F 
------ - - - - - - - ,_ 

9C「-1 Mo E E E E E E E E E E F -------------------------
18-8 A A A A A A A F F F — ------------------------

鄱
窑
逻
涨
毁
军
吨
芷
永

A－通常不要求进行焊后热处理

B－当含碳呈超过0. 2%，壁厚大于12毫米时需进行热处理620-6ao·c . 壁

厚每25毫米，保温1小时

C－壁厚大千50毫米时或管径大千102毫米 （管壁大千12毫米）时6S0-7oo·c.

保温1 小时／每25毫米

D－壁厚大千50毫米时或管径大千102毫米（管壁大千12毫米）时690-73o·c.

保温1 小时／每25毫米
E－加热温度700-750°C ， 保温1 小时／每25毫米，预热温度须保持到进行热

处理之前
F－壁厚大于12毫米时加热700-750°C，保温1 小时／每25毫米
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— R106Fe 
热强钢焊条

说明： R106Fe是铁粉低氢型药皮的含Mo0.5％的珠光体耐热钢焊条， I 

交直流两用，可全位置焊接，焊件应根据结构特点进行适当的预热
及焊后热处理。
- - 

用途：用千焊接工作温度在510°C以下的锅炉管道（如15Mo) ，也可用
千焊接一般的低合金钢。
- - 

熔敷金属化学成分（％）

， 试验项目 I c 

保证值 ~ 0.12 

Mn 

::(1, 00 

S1 

~ 0.00 

符合 GB/T 5118 E5018-1M3 
AWSA5.5 E7018-A1 
ISO 3580-B-E4918-1M3 

s 

~ .<m 

p 

:@. cm 

Mo 

切一

熔敷金属力学性能 (605~645°CX 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

(MPa) 
A(%) 

保证值 ;:?::490 ~ 390 ~ 22 

X射线探伤要求 ： I 级

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

<l>3. 2 

90~140 

<l>4. 0 

140~ 180 

<1>5. 0 

170~220 

注意事项：

1 焊前焊条须经350'C烘焙1h, 随烘随用 。

2． 焊前必须对焊件清除铁锈、 油污、水分等杂质。

焊接位置



热强钢焊条

R107 符合 GB/T 5118 E5015-1M3 
AWS A5.5 E7015-A1 
ISO 3580-B-E4915-1M3 

说明： R107是低氢型药皮的含Mo0 . 5％的珠光体耐热钢焊条，采用直 l
流反接，可全位置焊接，焊件应根据结构特点进行适当的预热及焊 I
后热处理。

用途： 用千焊接工作温度在510°C以下的锅炉管道（如15Mo等），也可
用千焊接一般的低合金高强度钢。

熔敷金属化学成分(%)

I 试验项目 C Mn S1 s p Mo 

保证值 ~0.12 ~ 1.00 < .OO ~O. 03:l ~o.cm 8窟
例值 0. 056 0. 65 0. 38 0. 010 0. 018 0. 50 

熔敷金属力学性能 (605~645'C X 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

例值

X射线探伤要求： I 级

参考电流 coc+ )

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项 ：

?:490 

570 

<P 2. 5 

60~ 90 

1 焊前焊条须经350°C烘焙1h, 随烘随用。

ReL/RpO 2 
A(%) 

(MPa) 

~ 390 

480 

<P 3. 2 

90~ 120 

~ 22 

28 

O4 0 1 05 0 

140~ 180 I 170~210 

焊接位置

2 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

R202 
热强钢焊条

符合 GB/T5118 E5503-CM 
相当 ISO 3580-B-E5513-CM 

说明： R202是钦钙型药皮的含Cr0. 5%-Mo0. 5％的珠光体耐热钢焊条， I 
焊接工艺性能优良，清渣容易，交直流两用，可全位置焊接。
------------------------------

用途： 焊接工作温度在510°C以下的珠光体耐热钢结构（如12CrMo) 及

蒸汽管道，过热器管道等。

熔敷金属化学成分（％）

l 试验项目 I C Mn S1 s p 

保证值 I 8节 <0．优 :S0. 8'.l < O.GD ~. cm 

熔敷金属力学性能 (675~705'CX1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

X射线探伤要求： I | 级

参考电流 (AC 、 DC)
I 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项 ：

?:550 

<ll2. 5 

60~ 100 

1 焊前焊件须根据结构特点进行预热。

ReL/RpO 2 
(MPa) 

~ 460 

<l>3. 2 

100~ 130 

焊接位置

2 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

Cr Mo 

8窟 8窟

A(%) 

?:: 14 

<1>4. 0 

150~ 200 



R207 
热强钢焊条

符合 GB/T5118 E5515-CM 
ISO 3580-B-E5515-CM 

说明： R207是低氢钠型药皮的含Cr0 . 5%-Mo0 . 5％的珠光体耐热钢焊

条，采用直流反接，可进行全位置焊接，焊件应根据结构特点进行 1
适当的预热及焊后热处理。

用途：用千焊接工作温度在510°C以下的CrMo珠光体耐热钢结构
（如12CrMo) 和高温、高压下的化学容器等相应的钢种。

----------------------------- 」
熔敷金属化学成分(%)

I 试验项目 C Mn S1 s p 

保证值 8愣 :::;o. 90 ~ 0.00 ~ o.cro ~ 0.03) 

例值 0. 075 0. 80 0. 23 0. 005 0. 017 

熔敷金属力学性能 (675~705 'C X 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

例值

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+）

~ 550 

640 

<1>2. 5 

ReL/RpO 2 
(MPa) 

~ 460 

540 

<1>3. 2 <t>4. 0 

Cr Mo 

糯－ 嫦－
0. 58 0. 50 

A(%) 

~ 17 

25 

<ll5. 0 焊条直径 (mm)

焊接电流(A) 60~ 90 90~120 140~ 180 I 110~ 210 

注意事项 ： 焊接位置

1 焊前焊条须经350'C左右烘焙1h , 随烘随用 。

2 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

R306Fe 
热强钢焊条

符合 GB/T511 8 E5518-1CM 
AWS A5.5 E8018-B2 
ISO 3580-B-E5518-1 CM 

说明： R306Fe是铁粉低氢钾型药皮的含Cr1 %-Mo0 . 5％的珠光体耐热钢 l
焊条，交直流两用，短弧操作，可进行全位置焊接，焊接时焊件预热
和层间温度为160-19o •c 。
- - 

用途： 用千Cr1 %-Mo0 . 5％的珠光体耐热钢（如15CrMo) 的焊接，例如， l 

工作温度在550°C以下的锅炉受热面管子和工作温度在520°C以下的蒸汽 l
管道，高压容器等，也可用千30CrMoS i 铸钢件的焊接。 1 

- - 

熔敷金属化学成分（％ ）

试验项目 1 C Mn S1 s p 

保证值 I 8跻 ~ O.~ ::SO. 8J ~ O. 03'.l <．叨

熔敷金属力学性能 (675~7os·c x 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 550 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (AC 、 DC+)

::;:：了 1 10:: 1230 

注意事项：

1 ． 焊前焊条须经350°C左右烘焙1h, 随烘随用。

ReL/RpO 2 
(MPa) 

~ 460 

ct>4. 0 

140~ 180 

焊接位置

2 焊前必须对焊件清除铁锈，油污，水分等杂质。

Cr Mo 

1赏 烧一

A(%) 

~ 17 

ct:>5. 0 

180~ 210 



热强钢焊条

R307 符合 GB/T 5118 E5515-1CM 
AWS A5.5 E8015-82 
ISO 3580-B-E5515-1 CM 

说明： R307是低氢钠型药皮的含Cr1 %-Mo0 . 5％的珠光体耐热钢焊条，

采用直流反接，可进行全位置焊接，焊件应根据结构特点进行适当 1
的预热和焊后热处理。

用途：用千焊接工作温度在520°C以下的Cr1 %-Mo0 . 5％耐热钢，如锅炉

管道、高压容器、石油精练设备等，也可用千焊接30CrMoS i 铸钢件。 1 

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目 C Mn S1 s p 

保证值 罚 ~ O. CXl :,;o. oo ~ .COO ~ o.cro 

| 
例值 0. 065 0. 65 0. 40 0. 007 0. 017 

熔敷金属力学性能 (675~705'C X 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

例值

X射线探伤要求： I级

参考电流 (DC坅

?!:550 

610 

ReL/RpO 2 
(MPa) 

;?::460 

520 

Cr Mo 

1赏 糯＿

1. 15 0. 54 

A(%) 

~ 17 

25 

I 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<P 2. 5 

60~90 

O3 2 1 04 0 1 05 0 

90~120 I 130~ 180 I 160~ 210 

注意事项： 焊接位置
匕

1 焊前焊条须经350°C左右烘焙1 h, 随烘随用。

2 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

R307BL 
热强钢焊条

符合 GBff 5118 E5515-1 CM 
AWSA5.5 E8015-B2 
NBff 47018.2 

说明： R307BL是低氢钠型药皮的Cr1 %-MoO. 5 ％珠光体耐热钢焊条，
焊接工艺优良，电弧稳定，成型美观。 熔敷金属S 、 P含量低， X系 l
数~15ppm，回火脆化敏感性小，塑性好，且具有良好的低温冲击 I
韧性和高温力学性能，可进行全位置焊接。
用途： 配套14CrMo1R 、 ASME SA387 Gr . 11 C l ass2钢板，用千焦炭塔、 1 
气化炉等承压设备的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p Cr 

保证值 砰 < O.q :,;o. a: ~0. 01( ~.01( 1赏
例值

l 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 515~690 

560 
例值

580 

X射线探伤要求： I 级
参考电流 (DC坅

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

ReL/Rp0.2 
(MPa) 

~ 310 

472 

490 

<ll2. 5 

60~ 90 

A(%) 

~ 22 

29 

27 

¢3. 2 

90~ 120 

Mo As Sn Sb X系数

糯一响沁01区0，配1

KV2(J) 
热处理

- 2o·c 

~ 54 

180 690'CX20h 

175 690°C X 6h 

O4 0 1 05 0 

130~ 180 I 160~ 210 

注意事项： 焊接位置
b ' , 

1 焊前焊条须经350°C烘焙1h, 随烘随用 。

2 焊前必须清除焊件的铁锈、 油污、 水分等杂质。



热强钢焊条

R307BH 符合 GBrr 51 18 E5515-1 CM 
AWS A5.5 E8015-B2 
NB(f 47018.2 

说明 ： R307BH是低氢钠型药皮的Cr1 % - MoO. 5％珠光体耐热钢焊条， I
焊接工艺优良，电弧稳定，成型美观，熔敷金属S 、 P含量低、回火 1
脆化敏感性小，塑性好，且具有良好的低温冲击韧性和高温力学性
能， 可进行全位置焊接。
- —-—一——一—一一一一——-—- - - - - - －—一一一一 」
用途： 配套15CrMoR 、 ~~~E SA387 Gr . 12 CI ass2钢板，用千焦炭塔、 : 
气化炉等承压设备的焊接。
-—-————- －—-—一——-—-———- - －—一一一一 」

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目 C Mn S1 

保证值 ::;;0.12 ~ O. <iO ~ O. tfJ 

例值 0. 06 0. 70 0. 25 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

(MPa) 

保证值 450~590 

510 
例值

525 

X射线探伤要求： I 级
参考电流 (DC坅

~ 295 

405 

414 

s p Cr Mo 

~ 0.010 ~ 0.012 躇＿ 糯－

0. 005 0. 010 1. 00 0. 50 

A(%) 
KV2(J) 

热处理
- 2o·c 

~ 19 ~ 54 

27 180 690'C X 14h 

25 160 69o·c X 6h 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~90 I 90~ 120 I 130~180 I 160~ 210 

注意事项： 焊接位置
切A

1 焊前焊条须经350'C烘焙1h, 随烘随用 。

2 焊前必须清除焊件的铁锈、 油污、 水分等杂质。

R317 
热强钢焊条

符合 GBIT_51 18 E5515-1CMV 
ISO 3580-B-E5515-G 

说明： R317是低氢钠型药皮的Cr1 %-Mo0 . 5%-V的珠光体耐热钢焊条，

直流反接，可全位置焊接。 焊件应根据结构特点进行适当的预热及 1
焊后热处理。

用途：用千焊接工作温度在540°C以下的珠光体耐热钢 （如12CrMoV)

结构，如高温高压锅炉管道，石油裂化设备，高温合成化工设备等。 1 

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn Sl s p 

保证值 符 ~ O. CXJ :;;o. oo ~O. 03'.l :::;o. o:刃

例值 0. 062 0. 63 0. 42 0. 007 0. 018 

熔敷金屈力学性能 (715~745'CX2h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

例值

X射线探伤要求 ： I级

参考电流 (DC+)

~ 550 

630 

ReL/RpO 2 
(MPa) 

~ 460 

540 

Cr Mo V 

溃 糯一 烽一

1. 20 0. 50 0. 18 

A(% ) 

~ 15 

24 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

妇 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~90 I 90~120 I 140~180 I 170~210 

注意事项 ： 焊接位置
压A

1 焊前焊条须经过350°C左右烘焙1h , 随烘随用 。

2 焊前必须清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。



R327 
热强钢焊条

符合 GB/T 5118 E5515-1CMWV 
ISO 3580-B-E5515-G 

说明： R327是低氢钠型药皮的CrMoVW的珠光体耐热钢焊条，直流反 I 

接，可全位置焊接。 焊件应根据结构特点进行适当的预热及焊后热
处理。
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -I 

用途：用千焊接工作温度在570°C以下的15CrMoV等珠光体耐热钢。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p Cr 

保证值 罚 博 :,;o. ffi ~.03'.l ~ . 03'.l 溃

熔敷金属力学性能 (715~745'C X 5h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

X射线探伤要求： I 级

参考电流 coc+)

~ 550 

ReL/RpO 2 
(MPa) 

~ 460 

Mo V 

博 拷－

A(%) 

~15 

w 
烽＿

I 
焊条直径 (mm) 02 5 | 03 2 | 04 0 | 05 0 

焊接电流(A) 60~90 I 90~ 120 I 140~1so I 1?0~210 

注意事项：

1 焊前焊条须经过350'C左右烘焙1h, 随烘随用 。

2 焊前必须清除焊件铁锈｀油污、水分等杂质。

焊接位置

菩刃：L

R337 
热强钢焊条

符合 GB/T5118 E5515-1CMVNb 
ISO 3580-B-E5515-G 

说明： R337是低氢钠型药皮的含CrMoVNb的珠光体耐热钢焊条，直 l
流反接，可全位置焊接。焊件应根据结构特点进行适当的预热及焊 I
后热处理。

用途：用千焊接工作温度在570'C以下的15CrMoV等珠光体耐热钢。

熔敷金属化学成分（％）

它习<:幻：OS＠I<0二1 ？谥 I ？噤 I 8泣 I 8N; 

熔敷金属力学性能 (715~745°CX5h热处理）

试验项目

保证值

Rm (MPa) 

X射线探伤要求： 1级

参考电流 (DC坅

> 550 

ReL/Rp0.2 
(MPa) 

~ 460 

A(%) 

~1 5 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<l>2.5 I <l>3.2 I <l>4.o I <l>s.o 

60~90 I 90~120 I 140~180 I 1?0~210 

注意事项：

1 焊前焊条须经过350'C左右烘焙1h, 随烘随用。

2 焊前必须清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

焊接位置



热强钢焊条

R347 符合 GB/T 5118 E5515-2CMWVB 
ISO 3580-B-E5515-G 

说明： R347是低氢钠型药皮的含CrMoVWB的珠光体耐热钢焊条，直流 1
反接，可全位置焊接。 焊件应根据结构特点进行适当的预热及焊后
热处理。
------------------------------

用途： 用千焊接工作温度在620°C以下相应的珠光体耐热钢结构。 如高 1
温、高压汽轮发电机组、锅炉管道等。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目

保证值 二罚一冬 ool ~o.{fJ尽0

```` 熔敷金属力学性能 (745~ 775°C X 2h热处理）

试验项目

保证值

Rm (MPa) 

X射线探伤要求： I级

参考电流 (DC+)

~550 

ReL/Rp0.2 
(MPa) 

~460 

A(%) 

;,: 15 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

02 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~90 I 90~120 I 140~180 I 170~210 

注意事项：

1 焊前焊条须经过350°C左右烘焙1h , 随烘随用。

2 焊前必须清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

焊接位置

R407 
热强钢焊条

符合 GB/T 5118 E6215-2C1M 
AWS A5.5 E9015-B3 
ISO 3580-B-E6215-2C1M 

说明： R407是低氢钠型药皮的含Cr2.5%-Mo1 ％的珠光体耐热钢焊条，

直流反接，可全位置焊接。 焊件应根据结构特点进行适当的预热及 1
焊后热处理。

用途 ： 用千焊接Cr2.5Mo类珠光体耐热钢结构。 如550°C以下工作的高
温高压管道，合成化工设备，石油裂化设备等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p 

保证值 贤 ~0.90 ~1.00 ~. O艾） ~o.cm 

| 
例值 0.064 0. 67 0.38 0. 006 0. 016 

熔敷金属力学性能 (675~705'C X 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

例值

X射线探伤要求 ： I 级

参考电流 (DC坅

~620 

670 

ReL/RpO 2 
(MPa) 

~530 

580 

Cr Mo 

谗一 滂
2. 15 1. 00 

A(%) 

~15 

21 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

02 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~90 I 90~120 I 140~180 I 170~210 

注意事项：

1 焊前焊条须经过350°C左右烘焙1h, 随烘随用。

2 焊前必须清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

焊接位置



R417 
热强钢焊条

符合 GB/T 5118 E5515-2CMVNb 
ISO 3580-B-E5515-G 

说明 ： R417是低氢钠型药皮的含CrMoVNb的珠光体耐热钢焊条， 直流 1
反接， 可全位置焊接。 焊件应根据结构特点进行适当的预热及焊后
热处理。

用途 ： 用千焊接工作温度在62o·c以下的12Cr3MoVS i 兀 B类珠光体耐热 1
钢结构，如高温高压锅炉管道等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 矗－ I ：；二1』;OS@1 /Op@1 ;』 t;1 8：嘉 I 8噤

熔敷金属力学性能 C715~745°C X4h热处理）

试验项目

保证值

Rm (MPa) 

~ 550 

X射线探伤要求 ： I 级

参考电流 (DC+ ）

ReL/Rp0.2 
(MPa) 

~ 460 

A(%) 

~ 15 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

ct:>2. 5 cti3.2 I cti4.o I ctis.o 

60~ 90 90~120 I 140~ 1so I 1?0~ 210 

注意事项：

1焊前焊条须经过35o•c左右烘焙1h , 随烘随用。

2 焊前必须清除焊件铁锈，油污、水分等杂质。

焊接位置

R507 符合 GB/T 5118 E5515""5CMV 
热强钢焊条

说明： R507是低氢钠型药皮的含Cr5%-Mo-V的珠光体耐热钢焊条，
具有高温抗氢侵蚀性能，采用直流反接，短弧操作，可进行全位置 1
焊接。 焊件应根据结构特点进行适当的预热及焊后热处理。

用途： 用千焊接Cr5Mo类珠光体耐热钢结构，如4oo·c的高温抗氢腐蚀
的管道。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 ; 12 | ；噤 I <：） 1 /OS@I/0勹矗了 1 8飞 I 8汤 I :：U印
例值 lo. 0681 o. 65 I o. 35 lo. ooslo. 0111 5. 15 I o. 57 I o. 20 lo. 045 

熔敷金属力学性能 (740~760°C X 4h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 

保证值

例值

X射线探伤要求： I级

参考电流 (DC+)
| 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

~ 550 

620 

<1>2. 5 

60~90 

(MPa) 

?:460 

530 

<1>3. 2 

90~120 

~ 14 

21 

O4 0 1 05 0 

140~180 I 170~210 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经过350°C左右烘焙1h, 随烘随用。

2 焊前必须清除焊件铁锈，油污、水分等杂质。



R507D 符合 GB/T 5J 18 E5515-5CMV 
热强钢焊条

说明： R507D是低氢钠型药皮的含Cr5%-Mo-V的珠光体耐热钢打底焊
条，具有高温抗氢侵蚀性能。 焊条特点是 ： 电弧有一定的吹力，打
底焊时单面焊双面成形，电弧稳定，脱渣容易， 背面焊缝成形美观； 1
采取适当工艺，可避免产生气孔和夹渣等缺陷。 采用直流反接，短 I
弧操作，可进行全位置焊接。 焊件应根据结构特点进行适当的预热 I
及焊后热处理。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _, 

用途 ： 用千Cr5Mo类珠光体耐热钢结构的打底焊。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目

保证值 <:12| ；芯 I<："＼)S@／勹 五了 18M会 1 8; ：；;

熔敷金属力学性能 (740~760°C X 4h热处理）

试验项目

保证值

Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

(MPa) 

~ 550 ~ 460 

X射线探伤要求 ： I级

参考电流 coc+)

注意事项 ：

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

1. 焊前焊条须经350°C烘焙1 h, 随烘随用。

2. 焊前必须清除焊件的铁锈、 油污、 水分等杂质。

3. 焊接时须用短弧操作，不摆动， 以窄焊道为宜。

4. 引弧应在坡口外进行， 收弧时应将熔池填满后，

引到别处灭弧。

焊接位置

菩刃：L

A(%) 

~ 14 

C!>3. 2 

90~ 130 

R707 符合 GB/T 51 18 E6215-9C1M 
热强钢焊条

说阻： R707是低氢钠型药皮的含Cr9Mo耐热钢焊条，直流反接， 可 1
进1丁全位置焊接。 焊件应根据结构特点进行适当的预热及焊后热 1
处理。

用途：用千焊接Cr9Mo耐热钢结构及过热器管道等。

熔敷金属化学成分 (%)

试验项目

保证值 `- I <勹: I<二 | ；OS@/)p@ 1 ；飞 I 芯： I <:I«) 

熔敷金属力学性能 (725~755°C X 1 h热处理）

试验项目

保证值

Rm (MPa) 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC 坅

~ 630 

ReL/Rp0.2 
(MPa) 

~530 

A(%) 

~ 15 

l 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

02 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~ 90 I 90~ 120 I 140~ 180 I 170~ 210 

注意事项： 焊接位置
叫

1 焊前焊条须经过400°C左右烘焙1h , 随烘随用。

2 焊前必须清除焊件铁锈、 油污、水分等杂质。



R717 
热强钢焊条

符合 GB/T5118 E6215-9C1MV 
AWSA5.5 E9015-B9 
ISO 3580-B-E6215-9C1MV 

说明： R717是低氢钠型药皮的含Cr9%-Mo 1 %-N i0.8%-V的贝氏体－马氏l
体耐热钢焊条，直流反接，短弧操作，可进行全位置焊接。 焊件应
根据结构特点进行适当的预热及焊后热处理。

用途 ： 用于焊接Cr9MoN i V （如T91 /P91) 耐热钢结构及过热器管道等。 1
- ———- -—- －— — 一 一 ——- －—— — — — —一一——- － 」
熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 s p Cr N1 

保证值 罚一 =::S1. 25 ::SO． 艾） ~ 0.010 ::SO. 010 韬 ~1. 00 

试验项目 Mo V Nb Cu Al N 

保证值 溥＿ 烽－ 8箭 ~0. 25 ~0.00 00..四070 

熔敷金属力学性能 (745~775°CX2h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/RpO 2 

A(%) 
(MPa) 

保证值 ;?::620 ~530 ~ 15 

X射线探伤要求： 1 级

参考电流 (DC坅

焊条直径(mm) 02 5 ct>3. 2 04 0 0 5. 0 

焊接电流(A) 60~90 90~120 130~170 170~210 

注意事项 ： 焊接位置

1 焊前焊条须经过4oo·c左右烘焙1h, 随烘随用。

2 焊前必须清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

低温钢焊条

四、低温钢焊条

低温钢指工作温度在－40°C~ －253°C下工作的焊接结构专用钢

材。 低温钢一般以不同的使用温度分级可分为－40°C 、 -60°C 、 -70°C 、

-80°C 、 -90°C 、 -1 00°C 、 -196°c 、 -253°C 。

低温钢主要用千能源、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。 因此这类钢必须

具备抗低温脆化能力的重要特性。

低温钢焊条选择：

1 、 一般低温钢使用条件在 －45°C以上时，可选用高韧性低氢焊条。

2、使用条件在－6o·c~ -9o•c的低温钢一般选用含镜 2.5％ 的低温钢

焊条。

3、使用条件在 －100°C~ -196°C的低温钢。通常使用含镂 3.5％或更

高含镂量 (9% Ni) 并含一定量铝的低温钢焊条。

4、极低温（超低温） - 196°C~ -253°C下使用的低温钢应选用奥氏

体型不锈钢焊条。

| 1ianjln GoldenBndgeWeIdmg MatenalsGroupCo,Ltd- - - - - - - - - - - 1 1 0 



低温钢焊条
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W607 合-GB兀5117- E
低温钢焊条 AWS AS.5 E7015-G 

ISO 2560-B-E 49 15-G P 

说明 ： W607是低氢钠型药皮的含N i 的低温钢焊条，直流反接， 可全 1
位置焊接。 在 ( -60 °C ) 时熔敷金属仍具有良好的冲击韧性。

用途： 焊接 (-60°C) 低温钢结构，如1 3MnS i 63 、 09MnN iNb 、 E36等 。 I 
－ 一一一 一—— -—-— — 一 — 一一一一— ——— -—-— — 一一 」

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 

保证值 :::::0. 10 <1.(jJ ~0.90 

| 
例值 0. 060 1. 38 0. 21 

熔敷金属力学性能 (62o·cx 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

例值

X射线探伤要求 ： 1 级

参考电流 (DC坅

?::490 

550 

ReL/RpO 2 
(MPa) 

~ 400 

460 

s p NI 

~o．邸 <．邸 滂
0.005 0. 015 0. 85 

A(%) 
KV2(J) 

- 6o·c 

~ 20 ;,,, 27 

29 100 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O 2 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

40~70 I 60~90 190~120 1140~1801170~210 

注意事项：

1 焊前焊条须经350~400'C烘焙1 5h，随烘随用 。

2 焊前必须清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

焊接位置

| 1ianjln Golden BndgeWeIdmg MatenalsGroupCo ,Ltd - - - - - - - - - - - 1 1 2 



W707 
低温钢焊条

说明： W707是低氢钠型药皮的低温钢焊条，直流反接 ， 可全位置焊 I
接。 在 (-70°C) 时熔敷金属仍具有良好的冲击韧性。

用途 ： 焊接 (-70°C) 工作的低温钢结构，如09Mn2V、 09MnTiCuRe等 。 I

-— -—一一 — — — —-— — — — 一一一一— 一—— - - -— ——J 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s 
保证值 ~ 0.10 :,; 1. {fJ <优） ~o．邸

| 
例值 0. 060 1. 00 0. 27 0. 006 

熔敷金属力学性能 (62o·c x 1h热处理）

试验项目 I Rm (MPa) 

保证值

例值

X射线探伤要求： I级

参考电流 (DC坅

~ 490 

570 

ReL/Rp0.2 
(MPa) 

~ 400 

480 

p C u NI 

~ O. 03.5 ~ 1.00 镑＿

0. 015 0. 60 0. 62 

A(%) 
KV2(J) 

- 70°C 

~ 20 ~ 27 

29 80 

焊名:;z:1) 1 ::; | 6:：95。 I 9:：1:。 I14:，108。 I 17:：2010
注意事项： 焊接位置
1 焊前焊条须经350~4oo·c烘焙1 . 5h, 随烘随用 。

2 焊前必须清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时采用短弧操作， 以窄道焊为宜。

113 - -- --- -- ----- --- -- －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

W707Ni 
低温钢焊条

了合＿GB兀51九E551 5二
相当 AWS AS.5 E8015-C1 

ISO 2560-B-E 55 15-N5 P 

说明： W707Ni 是低氢钠型药皮含N i 的低温钢焊条，直流反接，可全 l
位置焊接。 在 (-70°C) 时熔敷金属仍具有良好的冲击韧性。

用途： 焊接 (-70'C) 工作的09Mn2V 、 06MnVA I 和3. 5Ni钢等低温结构。 l

- - - - -— —— -—-—一 一 一一一一一 一— - — -—— -— — J

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 

保证值 ~0. 12 ::::;1, 25 ~o{f.) 

例值 0. 057 0. 90 0.30 

熔敷金属力学性能 C62o·c x 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

例值

X射线探伤要求： I级

参考电流 (DC+)

~ 550 

610 

ReL/Rp0.2 
(MPa) 

~ 460 

520 

s p NI 

<．四 ~0.0:刃 镑
0. 006 0. 015 2. 50 

A(%) 
KV2(J) 

- 70°C 

> 17 ~27 

28 90 

焊冬直径(mm) 1 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 40~70 I 60~90 I 90~1201140~ 1801170~210 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经350~4oo·c烘焙1 5h，随烘随用。

2 焊前必须清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时采用短弧操作，以窄道焊为宜。

“A 
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W707NiL 
低温钢焊条

符合－GB兀5_tt7-E5.O.
AWS AS.5 E7015-C1 L 
NB斤 47018.2

说明： W707N 儿是低氢钠型药皮的低温钢焊条，熔敷金属在－70°C时 1
具有良好的韧性，直流反接，工艺性能良好，可全位置焊接。

用途：用千焊接ASME SA203 Gr . B 、 09MnNiDR等。

熔敷金属化学成分（％）

l 试验项目 C Mn S1 s 
保证值 <仿 ~ 1.2.5 ~O. &l ~ 0.015 

例值 0. 04 0. 72 0. 24 0. 005 

熔敷金属力学性能 (62o·c x 1 h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReLIRp0.2 

A(%) 
(MPa) 

保证值 490~610 ~ 390 

例值

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC +)

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

535 452 

<1> 3. 2 

90~ 120 

~ 22 

30.0 

<t>4. 0 

140~ 180 

p NI 

~o．吃 镑
0.007 2. 66 

KV2(J) 

-70°C 

~54 

165 

ct:>5. 0 

170~210 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经350°C左右烘焙1h, 随烘随用。

2 焊前应清除焊件铁锈、油污、水分等。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

J 
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W807 符合－GB厅5117-F叮0_154
低温钢焊条 ISO 2560-B-E 49 15-G P 

说明： W807是低氢钠型药皮含Ni 的低温钢焊条，直流反接，可全位 1
置焊接。在（－80°C) 时熔敷金属仍具有良好的冲击韧性。

用途： 焊接 (-80°C) 工作的1. 5N i 钢结构。

J 

熔敷金属化学成分(%)

I 试验项目 C Mn S1 s p NI 

保证值 I ~0.01 凇－ ~O.&l ~o. 03.5 ~0.035 1窟

熔敷金属力学性能 (62o·c x 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -80°C 

保证值 ~ 490 ~ 400 ~ 20 ::?=27 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)

焊条直径(mm) ct>2 0 <D 2 5 <l>3. 2 <t>4. 0 ctl5 0 

焊接电流(A) 40~70 60~ 90 90~120 |140~ 180|170~210 

注意事项： 焊接位置

1焊前焊条须经350~400°C烘焙1 5h, 随烘随用。

2 焊前必须清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。
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W907Ni 
低温钢焊条

了合＿GB压5111E5515小N
相当 AWS AS.5 E8015-C2 

ISO 2560-B-E 55 15-N7 P 

说明： W907Ni 是低氢钠型药皮含Ni 的低温钢焊条，直流反接，可全 1
位置焊接。 在－90°C时熔敷金属仍具有良好的冲击韧性。

用途： 焊接 (-9o•c) 工作的3.5Ni 的低温用的低合金钢结构。

－一一一—- - －———-—-——一—-—一一————-—- _J 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p Ni 

保证值 ~0. 12 ~1.25 < . OO ~o邸 ~o．邸 镑

熔敷金属力学性能 (620'CX 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rp0.2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 90°C 

保证值 ~550 ~ 460 ~ 17 ~ 27 

X射线探伤要求： 1 级

参考电流 (DC+)

焊条直径(mm) ct>2. 0 <!>2 5 (!)3. 2 O4 0 | 05 0 

焊接电流(A) 1 40~70 60~ 90 90~ 120 140~ 180[170~ 210 

注意事项 ： 焊接位置

1 焊前焊条须经350~400'C烘焙1 5h, 随烘随用。

2 焊前焊件必须进行150°C左右的预热，以防止产

生裂纹。

3 焊件如需清除应力，可在焊后进行600~650°C的

回火处理。
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W107Ni 
低温钢焊条

符合＿GB江5117-E5015小N
相当 AWS AS.5 E7015-G 

ISO 2560-B-E 49 15-N7 P 

说明： W107Ni 是低氢钠型药皮含凡的低温钢焊条，直流反接，可全 l
位置焊接。 由千焊缝含有3.5％左右的Ni, 熔敷金属具有良好的回火
稳定性。

用途： 焊接06AINbCuN 、 06MnNb及3.5N i钢结构。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn 

保证值 < . GO ~ 1.25 

l 例值 0.040 0. 60 

熔敷金属力学性能（调质处理）

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

例值

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC切

~ 490 

520 

S1 s 
~o．坟） :a;o. 03) 

0. 15 0. 003 

ReL/RpO 2 
A(%) 

(MPa) 

~ 390 ?::20 

400 30 

p NI 

~ O.m:l 镑
0. 012 3. 52 

KV2(J) 

-1 oo·c 

~27 

90 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

40~70 I 60~90 1100~1301150~1801170~210 

注意事项：

1 焊前焊条须经350~400°C左右烘焙1 . 5h, 随烘随用

2 焊前必须清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时应采用短弧操作，以窄道焊为主。

焊接位置
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不锈钢焊条

五、不锈钢焊条

（一）络不锈钢使用说明

络不锈钢具有一定的耐蚀（氧化性酸、有机酸、气蚀）、耐热和

耐磨性能。 一般选做电站、化工、石油等设备材料。 络不锈钢焊接性差，

应注意焊接工艺的热处理条件及选用合适的电焊条。

1 、 Cr13 马氏体不锈锅此类络不锈钢焊后硬化性大，易产生裂纹，

采用同类型的络不锈钢焊条 (G202 、 G207) 焊接，必须进行 300'C以

上预热，焊后 700°C左右的回火缓冷处理，提高焊缝塑性、韧性。 若

用络镶不锈钢焊条（如 A107 、 207) 焊接，焊后可不热处理。

2 、 Cr17 铁素体不锈钢：此类络不锈钢为改善耐蚀性和焊接性而

适量加入稳定性元素钦、锐、铝等，焊接性较 Cr13 好。 采用同类型

络不锈钢焊条 (G302 、 G307) 焊接，焊前进行 100-2oo·c预热，焊后

进行 800°C左右的回火处理，以提高焊缝的塑性。 若用络镶不锈钢（如

A107 、 A207) 焊接，焊后可不热处理。
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不锈钢焊条

（二）络镂奥氏体不锈钢使用说明

络镂奥氏体不锈钢焊条具有良好的耐蚀性和抗氧化性，广泛应用

于化工、石油、化肥、食品机械、医疗器械等设备的制造。 络镂不锈

钢在焊接时，受到重复加热会析出碳化物，从而会降低耐腐蚀和力学

性能，所以应根据设备工作条件（工作温度及介质种类等）选择焊条。

一般焊条选用应与母材成分相同或相近，主要按介质和工作温度

来选择焊条

1 ｀工作温度在 300°C以上，有较强腐蚀性介质，需选用含兀或

Nb 稳定性元素或超低碳不锈钢焊条 ； 对含有稀硫酸或盐酸的介质，

常选用含 Mo 和 Cu 的不锈钢焊条。

2、在常温下工作，且腐蚀性弱，可采用不含兀或 Nb 的不锈钢

焊条。

3、熔敷金属的含碳呈对不锈钢的抗腐蚀性能有很大的影响， 一

般选用含碳量不高千母材的不锈钢焊条或选用超低碳不锈钢焊条。

| TianjlnGoIden BndgeWeIdmg MatenalsGroup Co,Ltd - - - - - - - - - - - 1 20 



不锈钢焊条

（三） 不锈钢焊接注意辜项

络不锈钢的焊接性差，马氏体络不锈钢焊接时有脆硬倾向，铁素

体络不锈钢在焊接高温作用下的晶粒容易长大，这些都使焊缝有较高

的脆性。 铭镶不锈钢虽然焊接性较好，但是焊接电流大易出现焊接接

头晶间腐蚀、焊缝的热裂纹、焊接应力和变形增大的问题。

1 、 不锈钢焊条通常有钦钙型和低氢型两种。 焊接电流尽可能采

用直流电源，有利千克服焊条发红和熔深浅。 钦钙型药皮的焊条不

适合做全位置焊接，只适宜平焊和平角焊；低氢型药皮的焊条可做

全位置焊接。

2、不锈钢焊条在使用时应保持干燥。 为防止产生裂纹、凹坑、
气孔等缺陷，钦钙型药皮焊前经 300-35o•c烘干 1h, 低氢型药皮焊

前经 200-300°C烘干 1h。 不能多次重复烘干，否则药皮易脱落。

3、焊口清理干净，同时防止焊条沾上油及其他脏物，以免增加
焊缝含碳量并影响焊接质量。

4、为防止加热而产生晶间腐蚀，焊接电流不宜过大，一般应比

碳钢焊条低 20％ 左右，电弧不要过长，层间快冷，以窄道焊为宜。

5、引弧时注意，不能在焊接部位引弧，最好选用与焊件相同材

料的引弧板来引弧。

6、应尽量采用短弧焊接， 弧长一般 2-3叩，电弧过长易产生热

裂纹。

7、运条：应采用短弧快速焊，一般不允许横向摆动，其目的是

减少热呈和热影响区宽度，提高焊缝抗晶间腐蚀能力和减少热裂纹

的倾向。

8、异种钢的焊接应滇重选用焊条，防止焊条选用不当出现热裂

纹或高温热处理后引起G 相析出，使金属脆化。 参照不锈钢与异种

钢的焊条选择标准进行选用，并采取适当焊接工艺。
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不锈钢焊条

奥氏体不锈钢焊缝金属
中铁素体含量测定方法

方法 测定铁素体含昼的原理

铁素体测定仪
将标样的磁性吸引力与试件的磁性吸引力进行
比较

铁素体显示器
磁感应的变化受到试1书失素体含豆的影响，测
定磁感应的变化即可

磁性测量仪
测定出一个标准的永久磁铁从试件上拉开时所
需要的力

按照试件的化学成分计算出Cr当呈禾巩当堡，

组织图法
在组织图上找出两个当谥的交叉寺并读数。 常
用的组织图有3个，即舍夫勒图 (schaeffer) 、
德龙图 (Delong)和代涯l，见下图。

数点法
利用光学显微镜，计算试1屯敖观组织中铁素体
占的面积百分数
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舍夫勒组织图
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不锈钢焊条 不锈钢焊条

常用不锈钢推荐选用的焊条
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钢 号 国标型号 牌 号

022Cr19N11 0 E308L-1 6 A002 

E308-16 A102 
06Cr19N110 

E308-15 A107 

E347-16 A132 
06Cr18N111TI 

E347-15 A137 

E316-16 A202 
06Cr1 7N11 2Mo2 

E316-15 A207 

022Cr17N112Mo2 E316L-1 6 A022 

06Cr17N11 2Mo2T卜
E318-16 A212 06Cr17N112Mo2Nb 

E309-16 A302 
06Cr23N1 13 

E309-15 A307 

E310-16 A402 
20Cr25N120 

E310-15 A407 

E410-16 G202 
06Cr1 3 

E410-15 G207 
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母材
母材 Mn13 

低N诈冈
N1-Cr- N1-Cr Cr-Mo 

高碳钢 中碳钢 低碳钢 Cr1 3钢 1 8-8钢
钢 Mo钢 钢 钢

18-8钢 1 2 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 1 8-8钢
A B B B B C A A C 

C「1 3钢 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 
Cr1 7钢 B C C C C C C C C 

低碳钢 1 2 2 5N1 2 3 2 3 2 3 2 3 J427 J427 
A A B C B A A A 

中碳钢 1 2 2 5N1 2 3 2 3 2 3 2 3 J507 
A A B B B C A 

高碳钢 1 2 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 注： 1 、表中1 、 2 、 3分别代表下
A A C C C C 

列电焊条类型： 1一18-12Mo

Cr-Mo钢 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 型； 2—25-13型； 3一25-20
B B C C C 

Ni-Cr钢 2 3 2 3 2 3 2 3 2、表中A 、 B 、 C分别代表下列预热温度：
B B C C A—室温～50'C; B—50~150'C; C—150~ 

N1-Cr-Mo钢 2 3 2 3 2 3 
B B C 

3 、 不锈钢板的塞焊及复合板的过渡层（混有碳钢部
低NI钢 1 2 2 5Ni 使用25-13 、 25-20型不锈钢焊条。

A A 

Mn13钢 1 4、预热温度根据母材材质、结构及母材热处理状态来决A 

不锈钢与异种钢焊接时焊条的选用

型。

250'C 。

分）

定。

络不锈钢焊条简明表
页码 焊条牌号 国标型号 药皮类型 焊接电源 主要用途

133 G202 E410-16 钦钙型 交直流 用千06Cr13及12Cr13不锈钢结构焊接，也可用千耐磨耐蚀堆焊

134 G207 E410-15 低氢型 直流反接 用途同G202, 可全位笠焊接

135 G217 E410-15 低氢型 直流反接
用于06Cr13 、 12Cr13 、 20Cr13不锈钢结构焊接，也可用于耐磨
耐蚀堆焊

136 G302 E430-16 钦钙型 交直流 用于耐腐蚀 （硝酸） 耐热Cr17不锈钢结构焊接

137 G307 E430-15 低氢型 直流反接 用途同G302, 可全位贯焊接

络镌不锈钢焊条简明表
页码 焊条牌号 国标型号 药皮类型 焊接电源 主要用途

138 A002 E308L-16 钦钙型 交直流
用于超低碳Cr19N,10不锈钢结构焊接，如022Cr19N , 10 、
Otl:,r18N门 1T,等

139 A022 E316L-16 釱钙型 交直流 等用于设超备低碳022Cr17N , 12Mo2不锈钢结构的焊接，焊接合成纤维
设的不锈钢结构

140 A022Mo E317L-16 钦钙型 交直流 用途同A022, 耐蚀性更优于A022

141 A032 E317LMoCu-16 釱钙型 交直流 用于质超中低有碳较022Cr19N, 13Mo2Cu类型不锈钢结构的焊接，在硫酸
介质 高抗蚀能力

142 A042 E309LMo-16 釱钙型 交直流 用于超低碳022Cr23N , 13Mo2类型不锈钢结构及异种钢的焊接

T
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页码 焊条牌号 国标型号 药皮类型 焊接电源 主要用途

143 A052 钦钙型 交直流 用于超低碳022Cr18Ni24Mo5类型不锈钢结构及异种钢的焊接

144 A062 E309L-16 钦钙型 交直流 用于超低碳Cr23 N,13类型不锈钢结构及异种钢的焊接

145 A102 E308-16 钦钙型 交直流 结用于构工的作焊温接度低于300°C的06Cr19N, 10及06Cr18N门 1T, 不锈钢

146 A107 E308-15 低氢型 直流反接 结用于构工的作焊温接度，低可于全3位00置°C焊的接06Cr19N110及06Cr18N门 1兀不锈钢

147 A132 E347-16 钦钙型 交直流 用于重要耐腐蚀含钦稳定的Of£r18N, 1 1T，不锈钢的焊接

148 A137 E347-15 低氢型 直流反接 用途同A132, 可全位笠焊接

149 A172 E307-16 钦钙型 交直流 焊堆A焊STM307钢及异种滓钢硬，钢也等可焊接耐冲击耐腐蚀钢和过渡层的
，如高猛钢，

150 A202 E316-16 钦钙型 交直流 用于非氧化性酸介质工作的 06Cr1 7N 1 12Mo2的不锈钢焊接

151 A207 E316-15 低氢型 直流反接 用于Q{:£r17N门的2M焊o2接不。锈可钢全及位焊过后焊不接进行热处理的高铭钢Cr13 、
Cr17及异种钢

152 A212 E318-16 钦钙型 交直流 用千重要的O~r17N , 12Mo2T , 、 06Cr17N 112Mo2Nb等不锈钢焊接

153 A222 E317MoCu-16 钦钙型 交直流 耐用于硫酸含铜介的质腐不锈蚀钢 ， 如06Cr19N 113Mo2Cu型不锈钢结构的焊接，

154 A232 E318V-16 钦钙型 交直流 结用千构一焊般接耐热及耐腐蚀的06Cr19Ni 10及06Cr17N 门 2Mo2不锈钢

页码 焊条牌号 国标型号 药皮类型 焊接电源 主要用途

155 A237 E318V-15 低氢型 直流反接 用途同A232, 可全位笠焊接

156 A242 E317-16 钦钙型 交直流 用于06Cr19Ni13阮3不锈钢结构及复合钢、异种钢等结构焊接

157 A302 E309-16 钦钙型 交直流 用于06Cr23Ni 13不锈钢、异种钢、志铭钢、高猛钢等结构焊接

158 A302Fe E309-16 钦钙型 交直流 用和于低焊碳接钢相） 同以及类型高络的钢不锈、钢忘f、孟钢不锈等钢。 衬里｀ 异种钢 (Cr19N, 10 

159 A307 E309-15 低氢型 直流反接 用途同A302 , 可全位笾焊接

160 A312 E309Mo-16 钦钙型 交直流 用于06Cr23N i 13Mo2类型不锈钢、异种钢、复合钢的焊接

161 A402 E310-16 钦钙型 交直流 用于高温条件下工作的OtJ:-r26N 心1 、类异型种耐钢热的不焊锈接钢及络钢
(Cr5Mo 、 Cr9Mo 、 Cr13 、 Cr28等）

162 A407 E310-15 低氢型 直流反接 用途同A402, 可全位翌焊接

163 A412 E310Mo-16 钦钙型 交直流 用途同A402, 在杭裂，耐蚀、耐热方面优于A402, A407 

164 A422 钦钙型 交直流 用于16Cr25N120S12奥氏体耐热钢及异种钢的焊接

165 A502 E16-25MoN-16 钦钙型 交直流 用于焊的接结呈滓火状用态下的N低i2合5M金o6钢类，型中热合强金钢钢的，焊异接种钢及刚
性大 构，并于Cr16

166 A507 E16-25MoN-15 低氢型 直流反接 用途同A502, 可全位置焊接

T
藻
强
流
淤

引
深
翌
沽
淤



页码 焊条牌号 国标型号 药皮类型 焊接电源 主要用途

167 A607 
E330MoMn 

低氢型 直流反接 用于工18N作心温7等度类85型0-9不0锈0°C钢高的温焊条接件下Ot£r16N心5 、 06Cr20Ni35 、
WNb-15 Ot£r 

168 A902 E320-16 钦钙型 交直流 锐用于合硫金酸的焊、接硝酸、磷酸和氧化性酸腐蚀介质中Carpenter20Cb

169 JQ•E304 釱钙型 交直流 用于焊接工作温度低于330oo4不•c锈耐钢腐或蚀阀性门不堆锈焊钢等结的构焊，接如Cr18N心
Cr17N 17、 301 、 302 、

170 JQ•E309L E309L-16 钦钙型 交直流 常备用的千过不渡锈层焊钢接和其他异种钢焊接， 也用千石化压力容器等设

171 JQ•E347L E347L -1 6 钦钙型 交直流 常用于OcCr18N门 1兀型不锈钢焊接及石化设备耐蚀堆焊

172 JQ•E309Nb E309Nb-16 釱钙型 交直流 用千06Cr23N113Nb型复合钢板的焊接或在碳钢上堆焊

页码 焊条牌号 国标型号 药皮类型 焊接电源 主要用途

173 A1002 E312-16 钦钙型 交直流 为能好双相，钢用组于织高碳不锈钢钢、焊工具条钢，熔及敷异种金屈钢含的焊有4接0％铁素体， 抗裂性

174 JQ心2209 E2209-16 钦钙型 交直流 用于焊接超低碳022Cr22N , 5Mo3N 、 SAF2205等双相不锈钢

175 JQ•S2215 E2209-15 低氢型 直流反接 用途同心S2216, 可全位笠焊接

176 JQ•S2594 E2594-16 钦钙型 交直流 主接要，用于海洋石油、天然气｀2石5N化妞行o3业Cu同2N类等型双相不锈钢的焊
如022Cr25N1 7Mo4N, 03Cr 

双相不锈钢焊条简明表

核电不锈钢焊条简明表
页码

177 

焊条牌号 国标型号 药皮类型 1 焊接电源 主要用途

JQ•A002NP E308L-16 钦钙型 交直流 用于核电工程，如压力容器及相应结构的焊接

178 JQ•A062NP A309L-16 钦钙型 交直流 用千核电工程， 如压力容器及相应结构的焊接

深冷不锈钢焊条简明表

引
深
强
盗
涂

页码 焊条牌号 国标型号 药皮类型 焊接电源

T
深
强
沛
淤

主要用途

179 JQ•A002LT E308L-16 钦钙型 交直流 用于超低碳022Cr19Ni 10或06Cr18N门 1T，不锈钢的焊接，在
-1 96°C下具有良好的韧性， 适用千LNG储罐及管道的焊接

180 JQ•A022LT E316L-16 钦钙型 交直流
用千焊接－196°C超低温下服役的316L类奥氏体不锈钢笸道
系统。 适用千液化天然气 (LNG) 储罐及管道、深冷承压设备
的焊接



不锈钢焊条

G202 
AWSAS.4 E41 0-16 
1S03581-A-E (13) R32 
ISO 3581-8-ES 410-16 

说明： G202是钦钙型药皮的Cr 1 3不锈钢焊条，可交直流两用 。

用途： 用千焊接06Cr13和12Cr13不锈钢结构，也用千耐蚀｀耐磨的表 1 
面堆焊。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 ::;』：勹＼ I ：：： 1:0：:1:。三1丑丿：三1:｝五I0~：远
熔敷金属力学性能 （试件在730~76o·c保温1 h, 以不超过110°C/h的
速度随炉冷却至315°C，然后空冷）

l 

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~ 450 ~ 15 

例值 540 28 

参考电流 (AC 、 DC+）

焊名：忑;:1) 1 4:，80。 I 5:~1; | 7:~1:。 I10::1060114:,200。
注意事项： 焊接位置

匕A

1 焊前焊条须经250'C左右烘焙1h 。

2 焊前焊件预热至250~350'C, 焊后经

730~760'C回火处理。

133 - -- --- -- --- -- --- －一．天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

G207 
不锈钢焊条

忽合＿GB-IT_9-8-3＿E4j_0_41-5
AWSAS.4 E41 0-15 
ISO 3581-A-E (13) B 4 2 
ISO 3581-B-ES 410-15 

说明： G207是碱性药皮的令各不锈钢焊条，采用直流反接，可进行全 ：
位置焊接。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途： 用千焊接06Cr13和12Cr13不锈钢结构，也用于耐蚀、耐磨的表
面堆焊。

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目

保证值

例值 ::: ::： 1 :：) 1:0：:1:)::[［t。 I :：11:10~：五I0~::
熔敷金属力学性能 （试件在730~76o·c保温1 h, 以不超过11o·c1h的速
度随炉冷却至315°C，然后空冷）

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ?::450 ~ 15 

例值 550 29 

参考电流 (DC+)

焊名：忑;;? | 4:：：。 I 5::1; | 7:：1:。 I10:,1060116:，200。
注意事项 ： 焊接位置

切A

1 焊前焊条须经250'C左右烘焙1h 。

2． 焊前焊件预热至250~350'C , 焊后经

730~760'C回火处理。

| 1ianjln Golden BndgeWeldmg MatenalsGroupCo,Ltd - - - - - - - - - - - 1 34 



G217 签合＿GBn·_9-8_3_E4j_0-c_15
AWSAS.4 E410-15 不锈钢焊条
ISO 3581-A-E (13) B 4 2 
ISO 3581-B-ES 410-15 

说明： G217是碱性药皮的Cr13不锈钢焊条，采用直流反接，可进行全：
位置焊接。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途：用千焊接06Cr13和12Cr13 、 20Cr13不锈钢结构，如汽轮机叶片的 1
补焊及对接， 也可用千耐蚀、耐磨的表面堆焊。

熔敷金属化学成分（％）

::：页值目 1 ;12仁:n I <：：冬OS@I /0p叨I l;; 1 <:l』 ~:075 l <:75 

熔敷金属力学性能 （试件在730~76o·c保温1 h, 以不超过110'C/h的速
度随炉冷却至31s·c, 然后空冷）

试验项目

保证值

参考电流 (DC+）

Rm (MPa) 

~ 450 

A(%) 

~ 15 

| 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O2 O I O2 5 1 03 2 i O4 0 1 05 0 

40~80 150~100170~120 190~1601160~200 

注意事项：

1 焊前焊条须经250'C左右烘焙1h 。

2 焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊前焊件预热至300~350'C, 焊后经730~760'C

回火处理。

焊接位置

135 --- ----- ----- －－－一一．天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

G302 
不锈钢焊条

忽合＿GB-IT_9-8-3＿E.4-3-0_41-6
AWS AS.4 E430-16 
ISO 3581-A-E (17) R 3 2 
ISO 3581-B-ES 430-16 

说明： G302是钦型药皮的Cr17不锈钢焊条，可交直流两用 。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿丿

用途：用千焊接耐硝酸腐蚀、耐热的Cr17不锈钢结构。

熔敷金属化学成分（％）

二n I SI I S I P I Cr I NI I Mo I Cu 
保证值 ~ o. 101 ~1.001 ~o.<X'l l ~o.<ml ~o叨 1队 g- I ~O. {fJ I ~O. 75 I ~O. 75 

熔敷金属力学性能 （试件在760~790°C保温1 h, 以不超过55°C/h的速度
随炉冷却至595°C, 然后空冷）

试验项目

保证值

Rm (MPa) 

~ 450 

A(%) 

~ 15 

参考电流 (AC、 DC+）

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O2 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

40~ 80 150~100170~ 130 1100~ 1601140~ 200 

注意事项：

1 焊条焊前须经250'C左右烘焙1h 。

2． 焊前焊件预热至2oo·c , 焊后经760~19o•c

回火处理。

3 焊前对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

焊接位置

| 1ianjln GoldenBndgeWeldmg MatenalsGroupCo,Ltd - - - - - - - - - - - 1 36 



G307 
已

不锈钢焊条 AWS AS.4 E430-15 
ISO 3581-A-E (17) B 4 2 
ISO 3581-B-ES 430-15 

说明： G307是碱性药皮的Cr17不锈钢焊条，采用直流反接，可进行全：
位置焊接。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

用途：用千焊接耐硝酸腐蚀、耐热的Cr17不锈钢结构。

熔敷金属化学成分 （％）

二n I SI I S I P I Cr I NI | Mo I Cu 
保证值 ~o. 10 I ~ 1. oo I ~o. cx:i I ~o. <ml ~o叨储g- I ~ o{f.) ~O. 75 I ~O. 75 

熔敷金属力学性能 （试件在760~79o·c保温1h, 以不超过55°C/h的速度
随炉冷却至595°C，然后空冷）

试验项目

保证值

参考电流 (DC+)

Rm (MPa) 

~ 450 

A(%) 

~ 15 

焊年直径 (mm) 1 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 40~80 I 50~ 100I70~ 130 1100~ 1601140~200 

注意事项：

1 焊条焊前须经200~300'C左右烘焙1h 。

2 焊前焊件预热至200°C，焊后经760~790'C

回火处理。

3 焊前对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

焊接位置

137 －一一一一一一－ - - ---- - --- －天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

A002 厂＝－妇－GB兀9姐E-3-0-8-L之1-6.
不锈钢焊条 AWS AS.4 E308L-16 

ISO 3581-A-E (19 9 L) R 3 2 
ISO 3581-B-ES 308L-16 

说明： A002是钦钙型药皮的超低碳Cr19Ni10不锈钢焊条，其熔敷金 1
属含碳量~O. 04%，有很好的抗晶间腐蚀性能、良好的焊接工艺性
能，药皮耐红，强度好，抗气孔性好，可交直流两用 。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途： 用千焊接超低碳Cr 1 9N门 0不锈钢结构， 也可用千06Cr18N i 11Ti 1 

工作温度低千3oo·c耐腐蚀的不锈钢结构，主要用千合成纤维、化肥、 1
石油等设备的制造。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ 」

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目

保证值 <：04| ；奋 I <：00 |；二I;op叩~75
例值 lo. 02411 . 30 I o. 62 lo. 00810. 020119. 9019. 80 lo. 04010. 035 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ?::510 ~ 30 

例值 580 45 

参考电流 (AC 、 DC勺

1 焊条直径 (mm) 1 02 o | 02 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) 40~80 I 50~100I70~ 130 1100~ 1601140~200 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经300'C烘焙1 h. 

2． 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

| 1ianjln Golden BndgeWeldmg MatenalsGroupCo,Ltd - - - - - - - - - - - 1 38 



A022 二一合＿G.B.LL9_8_3_E-3投L二1-6
不锈钢焊条 AWSA5.4 E316L-16 

ISO 3581-A-E (19 12 3 L) R 3 2 
ISO 3581-B-ES 316L-16 

说明： A022是钦钙型药皮的超低碳Cr18N i 12Mo2不锈钢焊条，其熔敷 I
金属含碳量~O. 04% ， 具有良好的耐热、耐腐蚀及抗裂、抗气孔性能，
有良好的操作工艺性能， 药皮耐红，强度好。 可交直流两用 。 1 

用途： 用千焊接合成纤维等设备及相同类型的不锈钢结构，也可用千焊I
后不能进行热处理的铭不锈钢及复合钢、异种钢等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p Cr NI Mo Cu 

保证值 ~0.04 拷＿ :,;1. 00 :,;o. <m ~o．叨 品『 眈 竹 :,;o. 75 
例值 0.025 1. 20 0.60 0.007 0. 021 19.05 11. 60 2. 45 0.038 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) l A(%) 

保证值 ~ 490 ~ 25 

例值 570 46 

参考电流 (AC 、 DC+）

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

02 O I O 2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

40~80 150~100170~130 1100~1601140~200 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经300'C烘焙1h 。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

139 - -- --- -- - ---- - --- －－天津市金桥焊材集团股份有限” | 

A022Mo 
不锈钢焊条

忽合＿GB-IT_9-8-3＿E3辽L山＿6
AWSAS.4 E317L-16 
ISO 3581-B-ES 317L-16 

说明： A022Mo是釱钙型药皮的超低碳Cr 18N i 12Mo3不锈钢焊条，其 1
熔敷金属含碳量~O. 04%，具有良好的耐热、耐腐蚀及抗裂、抗气孔 I
性能，尤其耐腐蚀性能优千AO22，有良好的操作工艺性能，药皮强 ：
度好，耐发红，可交直流两用 。

用途：用千超低碳022Cr18N i 12Mo3不锈钢，也可用千焊后不能进行热 1
处理的络不锈钢及复合钢和异种钢的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 ;/041 ;M; | ：：00 1 冬OS叨I/0p叨~75
熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

参考电流 (AC 、 oc+)

Rm (MPa) A(%) 

?::510 ~ 20 

焊冬直径(mm) 1 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 40~ so I so~ 100 I 10~130 l100~ 16ol140~ 200 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经300°C烘焙1 h. 

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。
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A032 
不锈钢焊条

说明： A032是钦钙型药皮的超低碳Cr 19N i 13Mo2Cu不锈钢焊条，具有 1
良好的耐热、耐腐蚀及抗裂、抗气孔性能，有优良的焊接工艺性能。
可交直流两用 。
- - 

用途：由千焊缝中含有Mo和Cu, 在硫酸介质中具有较高的抗腐蚀性能， I
用千焊接合成纤维等设备在稀、中浓度硫酸介质中工作的同类型超低碳 1
不锈钢结构，也可焊接Cr10S心耐酸钢。_____________________________ J 

熔敷金属化学成分（％）

I 试验项目 C Mn S1 s p Cr NI Mo I Cu 

保证值 ~0. 04 饶一 ~O. SXl ~.cro <．峦 鹘＿ 眈 愤卢00

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~ 540 ~ 25 

参考电流 (AC 、 DC+）

焊冬直径 (mm) 1 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 40~80 I 50~100I70~130 1100~1601140~200 

注意事项 ： 焊接位置

1 焊前焊条须经300°C烘焙1h 。

2 尽可能采用直流电源， 电流不宜过大。

141 - -- - --- -- - - -- -- - - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

A042 
不锈钢焊条

签合＿GB-IT_9-8-3_E-3-戟LM妇§
AWS AS.4 E309LMo-16 
ISO 3581-A-E(23 12 2 L) R 3 2 
ISO 3581-B-ES 309LMo-16 

说明 ： A042是钦钙型药皮的超低碳Cr23N i13Mo2不锈钢焊条，可交 I
直流两用 。 由千焊缝中加入适呈的Mo, 故提高了焊缝金属的抗裂性 I
及耐腐蚀性能。
_____________________________ J 

用途：用于相同类型的超低碳不锈钢材料及异种钢焊接等。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 丿

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 :5: ［丘 I :::1:）:：1:）了三吨·O I 1亨仓51 f壬 I0~:：
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ?::510 ~ 25 

例值 595 38 

参考电流 (AC 、 DC勺

1 焊条直径(mm) 1 02 o | 02 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) 40~80 I 50~100I70~ 130 1100~1601140~200 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经300'C烘焙1 h. 

2． 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。
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A052 
不锈钢焊条

说明： A052是钦钙型药皮的超低碳Cr18N i24Mo5不锈钢焊条，其焊缝 I
金属具有耐含甲酸、醋酸介质点腐蚀及抗氯离子腐蚀性能，它比AO221
等焊条耐腐蚀性能为优。 具有优良的焊接工艺性能，可交直流两用 。 1

用途：用千化学耐硫酸、醋酸、磷酸的反应器、分离器，同时可用千抗I
海水腐蚀用钢 (022Cr18Ni24Mo5) 以及异种钢的焊接。 I 

-----------------------------」
熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 ;/041:．noo I :：00/。S@［。P叨1 ;; 1 符勹 ~00 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

参考电流 (AC 、 DC+）

Rm (MPa) A(%) 

~490 ~ 25 

焊冬直径 (mm) 1 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 40~80 I 50~100I70~130 1100~1601140~200 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经300°C烘焙1h 。

2 尽可能采用直流电源， 电流不宜过大。

143 - -- --- -- --- -- --- －一．天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

A062 
不锈钢焊条

符合＿G.BlI.._9_8_3-E-3-O-9L之1-6.
AWSAS.4 E309L-1 6 
ISO 3581-A-E(23 12 L)R 32 
ISO 3581-B-ES 309L-16 

说明： A062是钦钙型药皮的超低碳Cr23Ni 13不锈钢焊条，可交直流1
两用，由千含碳噩低，故在不含Nb 、 F等稳定剂时也能抵抗因碳化I
物析出而产生的晶间腐蚀。

用途：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、 1
复合钢和异种钢等构件，也可用千压力容器内壁过渡层堆焊和塔内构件 1
焊接。
- - 
熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 ;/041 ;; |：：00 1 冬OS叨I/0p叨1 会~75
1 例值 ~- 02411 . 32 I o. 65 lo. 00110. 021 123. 30112. 90lo. 04510. 035 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ?::510 ~25 

例值 560 42 

参考电流 (AC 、 DC勺

1 焊条直径(mm) 1 02 o | 02 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) 40~80 I 50~100I70~ 130 1100~1601140~200 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经300'C烘焙1 h. 

2． 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。
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A102 
不锈钢焊条

符合＿GB-_9-8-3-E3-O-＆屈
AWS AS.4 E308-16 
ISO 3581-A-E(19 9) R 3 2 
ISO 3581-B-ES 308-16 

说明： A102是钦钙型药皮的Cr19N 门 0不锈钢焊条。 熔敷金属具有良
好的力学性能及抗晶间腐蚀性能。 具有优良的焊接工艺性能和抗气 l
孔性能，药皮耐发红、抗开裂。 可交直流两用 。

用途： 用千焊接工作温度低千3oo·c的耐腐蚀的06Cr19Ni 10及
06Cr18N 仆 1Ti 的不锈钢结构。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 丿

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 ;OO1 ；霉 I <：00 1 ;OS@/。P叩1 ；煤 I f1~ : :51<:.u75 
例值 10. 038| 1. 35| 0 68 |O O08|O O22|19 75|9 60 |0 064|0 10 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ?:550 ~ 30 

例值 590 45 

参考电流 (AC 、 oc+)

1 :盂芦；了 1 4:0。 I 5：二。 I 7二：。 I 10:：1060114:：200。
注意事项： 焊接位置

匕A

1 焊前焊条须经300'C烘焙1h。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

145 -- --- -- - - - -- - - - -- - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

A107 二．一合＿GB-IT_9-8_3_E3_0-8＿＝1-5
不锈钢焊条 AWSAS.4 E308-15 

ISO 3581-A-E(19 9) B 4 2 
ISO 3581-8-ES 308-15 

说明： A107是碱性药皮的Cr19Ni1 0不锈钢焊条。 熔敷金属具有良
好的力学性能及抗晶间腐蚀性能。 采用直流反接，能进行全位置
焊接。
一．

用途：用千焊接工作温度低千300'C的耐腐蚀的06Cr19N i 10型不锈钢结 l
构，也可焊接一些可焊性较差的钢材 （如高络钢等） 以及堆焊不锈钢 l 

表面层。

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目

保证值 /0C网：； 1 ：:00 /。S网氢0p叨~75
1 例值 ~- 05611 . 90 I o. 24 lo. 00610. 021 120. 001 9. 50 lo. 0681 o. 11 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~ 550 ~ 30 

例值 600 43 

参考电流 (DC+)

埠冬直径 (mm) 1 02 O I O2 5 1 0 3 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 40~ 80 I 50~100 I 70~ 120 I 90~160 1140~200 

注意事项： 焊接位置
切A

1 焊前焊条须经250'C左右烘焙1 h。

2 焊前焊件应清除油污、铁锈、 水分等杂质。
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A132 
不锈钢焊条

符合＿GBII_＿9-8立E341-=-1-6
AWS AS.4 E347-16 
ISO 3581-A-E(19 9 Nb)R 3 2 
ISO 3581-B-ES 347-16 

说明： A132是钦钙型药皮含Nb稳定剂的Cr19N 门 ONb不锈钢焊条，
具有优良的抗晶间腐蚀性能和良好的力学性能。 具有优良的焊接工 1
艺和抗气孔性能，药皮耐发红、抗开裂，可交直流两用 。 1 

用途：用千焊接重要的耐腐蚀含T i稳定的06Cr18N i 11Ti型不锈钢。

- - 

熔敷金属化学成分(%)

试验项目

保证值 <：OO1 丿霄言00:Ol):：040| ；衬 I ？：飞 I<勹;1::.u751霖；式
1 例值 ~- 04511. 68 10. 75 10. 00810. 021119. 8019. 6510. 06610. 10510. 45 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

Rm (MPa) A(%) 

~ 520 ~ 25 

630 41 

O2O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

40~80 150~100170~1301100~1601140~200 

焊接位置

1 焊前焊条须经300'C烘焙1h 。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

147 －一一一一一一－ - - ---- - --- －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

A137 符一百
不锈钢焊条 AWSAS.4 E347-15 

ISO 3581-A-E(19 9 Nb)B 4 2 
ISO 3581-B-ES 347-15 

说明： A13 7是碱性药皮、低碳含Nb稳定剂的Cr19N 门 ONb不锈钢焊
条，具有优良的抗晶间腐蚀性能。采用直流反接，能进行全位置
焊接。

用途：用千焊接重要的耐腐蚀含Ti稳定的06Cr18N i 11兀型不锈钢。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 <：OO| ；飞 I<：IOO1二：斗勹五I ?:\ I :075卢751芯？
例值 ~- 05811.90 10. 3010. 00710. 021119. 7519. 58 10. 06810. 10 10. 48 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

参考电流 (DC勺
| 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

Rm (MPa) A(%) 

?::520 ~ 25 

640 38 

02 O I O2 5 1 03 2 | 04 0 1 05 0 

40~80 150~100170~120 190~ 160 1160~200 

焊接位置

1 焊前焊条须经250'C左右烘焙1h 。

2． 焊前焊件须清除铁锈、油污、水分等杂质。
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A172 
不锈钢焊条

符＿合＿GB_＿＿9_8_3_E砓7二1-6.
AWS A5.4 E307-16 
ISO 3581-A-E(18 9 Mn Mo)R 3 2 
ISO 3581-B-ES 307-16 

说明： A172是钦钙型药皮的不锈钢焊条，交直流两用 。 焊缝金属具有1
优良的抗裂性。

用途：适千ASTM307钢及其他异种钢焊接，也可用千耐冲击腐蚀钢和过
渡层堆焊。 如高猛钢、滓硬钢等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 五－ I ｝飞 I <:001；二I；勹沁日 ？沁 I }芯~75
熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

参考电流 (AC 、 DC+）
| 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项 ：

Rm (MPa) 

~ 590 

<1>2. 5 

60~100 

1 焊前焊条须经300°C烘焙1 h 。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

<t>3. 2 

80~110 

A(%) 

~ 25 

O4 0 1 05 0 

110~160 I 160~200 

焊接位置

149 - -- --- -- - ---- - --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

A202 
不锈钢焊条

姓合＿GB吓＿9－8-3_E3j-6-"-1－6
AWSAS.4 E316-16 
ISO 3581-A-E(19 12 2)R 3 2 
ISO 3581-B-ES 316-16 

说明： A202是钦钙型药皮的Cr18N i 12Mo2不锈钢焊条。 由于熔敷金 1
属添加Mo, 故具有良好的耐蚀、耐热及抗裂性能，特别对抗氯离子 I
点蚀有好处。 可交直流两用 ， 有优良的操作工艺性能。
_____________________________ J 

用途：用千焊接在有机和无机酸 （非氧化性酸） 介质中工作和
06Cr 17N i 12Mo2不锈钢或异种钢焊接。
- - 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值
:::| ［总 I :；6: 1:)::1:)：丿气· 1 1~；[／ f王2 1 :：』

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A (%) 

保证值 ?::520 ~ 25 

例值 590 40 

参考电流 (AC 、 DC勺

1 焊条直径 (mm) 1 02 0 <1>2. 5 <l> 3. 2 <P4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 40~80 I 50~100I70~ 130 1100~1601140~200 

注意事项 ： 焊接位置

1 焊前焊条须经300'C烘焙1 h. 

2． 尽可能采用直流电源， 电流不宜过大。
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A207 
不锈钢焊条

符合＿GB.lJ_ 9-8-3_E-3j-6＿=-1-5
AWSAS.4 E316-15 
ISO 3581-A-E(19 12 2)B 4 2 
ISO 3581-B-ES 316-15 

说明： A207是碱性药皮的Cr1 SN i 12Mo2不锈钢焊条。 由千熔敷金属含
有Mo, 故具有良好的耐蚀、耐热及抗裂性能，特别对抗氯离子点蚀 I 

有好处。 采用直流反接，可进行全位置焊接。 1 

- - 

用途：用千低碳的06Cr17N 门 2Mo2不锈钢设备，也可焊接焊后不进行热
处理的高络钢（如Cr13 、 Cr17) ，以及用千异种钢的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 ;:OO1 ;; | ::001冬）S＠[。P叨~75
熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

参考电流 (DC勺

Rm (MPa) A(%) 

~ 520 ~ 25 

焊冬直径 (mm) 1 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 40~80 I 50~100 I 70~120 I 90~1601160~200 

注意事项 ： 焊接位置

1 焊前焊条须经250°C左右烘焙1h 。

2 焊前须清除焊件的铁锈、油污、水分等杂质。

151 - -- - --- -- - - -- -- - - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

A212 笾
不锈钢焊条 AWSAS.4 E318-16 

ISO 3581-A-E(19 12 3 Nb)R 3 2 
ISO 3581-B-ES 318-16 

说明： A212是釱钙型药皮的含Nb稳定剂的Cr 18N i 12Mo2Nb不锈钢焊 I
条 。 其熔敷金属比A202 、 A207具有更好的抗晶间腐蚀性能。 有优良
的操作工艺性能 ， 可交直流两用 。

用途：用千重要的06Cr17Ni12Mo2T i 、 06Cr17Ni12Mo2Nb等不锈钢的焊接， I
如尿素合成塔、维尼纶设备等接触强腐蚀介质的工件。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 |:：:［兰 1：了：1：）：：::E[）1 1l尸；1 ：:: I :0』:f;
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ?::550 ~ 20 

例值 600 39 

参考电流 (AC 、 DC勺

1 焊条直径 (mm) 1 02 o | 02 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) 40~80 I 50~100I70~130 1100~1601140~200 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经300'C烘焙1 h. 

2． 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。
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A222 
不锈钢焊条

说明： A222是钦钙型药皮的Cr19N 门 3Mo2Cu不锈钢焊条，由千熔敷金
属含有Cu，在酸性介质中具有比其他不锈钢焊条更好的耐蚀性能。 1
有优良的焊接工艺性能，可交直流两用 。
- - 

用途：用千焊接相同类型的含Cu不锈钢设备。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 ;:OO1 ;; [：“1冬）S＠[。P峦~00
熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

参考电流 (AC 、 DC+）

Rm (MPa) A(%) 

~540 ~25 

焊冬直径 (mm) 1 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 
焊接电流(A) I 40~80 I 50~100I70~130 1100~1601140~200 

注意事项 ： 焊接位置

1 焊前焊条须经300°C烘焙1 h 。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

153 - -- --- -- --- -- --- －一．天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

A232 
不锈钢焊条

说明： A232是钦钙型药皮的Cr18N i12Mo2V不锈钢焊条，由千熔敷 I
金属含有V, 故具有良好的耐热性能和抗裂性能。 有优良的焊接工
艺性能，可交直流两用 。

用途： 焊接一般耐热及有一定耐蚀性的06Cr19Ni10及06Cr17N i 12Mo2 
不锈钢结构。

_ _ _ _ _ _ ＿ 丿

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 ；：OO\荔 I<：OO\)＠／；［跺 I l;－ 1 霍 I <:』 1 `r
熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

参考电流 (AC 、 DC+ ）

Rm (MPa) A(%) 

?:540 ~25 

焊名：忑；；勹 1 4:：）。 I 5:：1:。 I 7:~1:0 I10:,1060114:,200。
注意事项 ： 焊接位置

1 焊前焊条须经3oo·c烘焙1h。

2 尽可能采用直流电源， 电流不宜过大。
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A237 符＿合＿GB_ ＿ 9-8_3_E3j-8-V一二1-5

不锈钢焊条

说明： A237是碱性药皮的Cr18N 门 2Mo2V不锈钢焊条，由千熔敷金属
含有V , 故具有良好的耐热性能和抗裂性能。采用直流反接可进行 1 

全位置焊接。
- - 

用途：用于要求一般耐热而又有一定耐蚀性的06Cr1 9N i 10及
06Cr 1 ?Ni 12Mo2不锈钢结构的多层焊接。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目

保证值

例值
I::：I [M吐 I:：:[)：叫：：了1忘仓6丿汇I 尸豆 I ::』［五

熔敷金属力学性能

试验项目 | 
保证值

例值

参考电流 (DC+）
l 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项 ：

Rm (MPa) A(%) 

;:::540 ~ 25 

600 41 

O2 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

40~80 150~1001 70~120 190~1601140~200 

焊接位置

1 焊前焊条须经250.C左右烘焙1 h。

2 焊前清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

155 - - - - - - - - - - - - - - - - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

A242 符一百
不锈钢焊条 AWS A5.4 E317-16 

ISO 3581-8-ES 317-16 

说明： A242是钦钙型药皮的Cr 19N 门 3Mo3不锈钢焊条，其熔敷金属 l
含Mo量比A202更高，对非氧化性酸（如硫酸、亚硫酸、磷酸）以
及有机酸具有较好的耐腐蚀性能 。 对千抗点蚀也有良好的作用， l 

可交直流两用 。

用途：用千相同类型的不锈钢材料及复合钢、异种钢的焊接。

- - 

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目

保证值

C I Mn I Si I S I P I Cr I Ni I Mo 

~.031 ~:器 1 冬oo l ~o．叫如0.00 1 肘:t I 1 ¾. 扩 I 忖

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

参考电流 (AC 、 DC勹

Rm (MPa) A(%) 

?:550 ~ 20 

Cu 

~O. 75 

L 焊名::::1) 1 4:,80。 I 5::1:。 I 7:：1 :。 I1 0:,1060114:，200。
注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经300°C烘焙1h。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。
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A302 
不锈钢焊条

笠合＿GB-IT_9-8-3_E3_0-9一司1-6
AWSAS.4 E309-16 
ISO 3581-A-E(22 12)R 3 2 
ISO 3581-B-ES 309-16 

说明： A302是钦钙型药皮的Cr23N 门 3不锈钢焊条，熔敷金属具有良
好的抗裂性能及抗氧化性能。 可交直流两用，有良好的操作工艺性 1 

能 。

用途：用千焊接相同类型的不锈钢、 不锈钢衬里、异种钢 (Cr19N 门 0
同低碳钢）以及高络钢、高猛钢等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 :：』：：:I ::：1:：： I::： 1玄[5 1 1lrtI :::1 ::: 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

参考电流 (AC 、 DC+）

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项 ：

Rm (MPa) A(%) 

~ 550 ~25 

595 40 

02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

40~80 150~100170~130 1100~1601140~200 

焊接位置

1 焊前焊条须经300°C烘焙1h 。

2 尽可能采用直流电源， 电流不宜过大。

157 －一一一一一一－ - - ---- - --- －天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

A302Fe 符合-GB-IT_9-8-3_EJ_0-9二16.
不锈钢焊条 AWS AS.4 E309-16 

ISO 3581-A-E(22 12)R 5 3 
ISO 3581-B-ES 309-16 

说明： A302 Fe是钦钙型药皮的Cr23N i 13高效不锈钢焊条，熔敷金
属具有良好的抗裂性能及抗氧化性能，焊条药皮的抗开裂和耐发
红性能极好，适宜大规范的打底焊、平焊和角焊，有良好的操作 1 

工艺性能。

用途 ： 用千焊接相同类型的不锈钢、不锈钢衬里、异种钢 (Cr 1 9N门 0和 1
低碳钢）以及高络钢、高猛钢等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 /::I \M戌 I :：)1::：［）:：12[』it I:：：:：:：
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~550 ~25 

例值 620 33 

参考电流 (AC 、 oc+)
l 
焊条直径 (mm) <ll2. 5 <ll3. 2 <D4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 80~130 I 120~160 I 180~240 I 240~280 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经3oo·c烘焙1h。

2 焊前清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

= 



A307 
不锈钢焊条

符符合＿GBn·_ 9-8_3_E3_0-9=-15
AWS AS.4 E309-15 
ISO 3581-A-E(22 12)8 4 2 
ISO 3581-B-ES 309-15 

说明： A307是碱性药皮的Cr23N i 13不锈钢焊条，熔敷金属具有良好
的抗裂性能及抗氧化性能。 采用直流反接，可进行全位置焊接。
- - 

用途：用千焊接同类型的不锈钢、异种钢及高络钢、高猛钢等。
- - 
熔敷金属化学成分 (%)

试验项目

保证值

例值 二I气 I：三三三五1正气三
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~ 550 ~ 25 

例值 600 38 

参考电流 (DC坅

1 焊冬直径(mm) | 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 40~80 I 50~100 I 70~120I90~1601140~200 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经250°C左右烘焙1h。

2 操作时电流不宜过大。

焊接位置

159 - - - - - - - - - - - - - - - - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

A312 
不锈钢焊条

符合＿GB-IT--9-8-3iE3-0-9Mp_＝1-6
AWS AS.4 E309Mo-16 
ISO 3581-8-ES 309Mo-16 

说明： A312是钦钙型药皮的Cr23N 门 3Mo2不锈钢焊条。 由千焊缝中 1
含Mo量较高，所以比A302有更好的耐蚀、抗裂及抗氧化性能。 可
交直流两用，有良好的操作工艺性能。

用途：用于焊接耐硫酸介质 （硫氨）腐蚀的同类型不锈钢容器， 也可用 1
千不锈钢衬里、复合钢板、异种钢的焊接。

熔敷金属化学成分 (%)

C I Mn I Si I S P I Cr I Ni I Mo 试验项目

保证值 ~ 0.121 ~贫 I ~1. oo 如O.Oll 1 如0叫钗眈 I t扩
Cu 

::::,0, 75 

例值 ~ I 1. 40 I o. 68 lo. 00910. 022 123. 10 11 2. 74 12. 36 I o. 11 

熔敷金属力学性能

试验项目 l Rm (MPa) A (%) 

保证值 ~ 550 ~ 25 

例值 615 40 

参考电流 (AC 、 oc+)

焊冬直径(mm) 1 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 40~80 I 50~100 I 70~130 1100~1601140~200 

注意事项 ： 焊接位置

1 焊前焊条须经3oo·c烘焙1h。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

I Tianjln GoIden BndgeWeIdmg Matenals Group Co,Ltd - - - - - - - - - - -1 60 



A402 
不锈钢焊条

姓合＿GBJJ_- 9-8-3＿E3_1_0-"-1_6
AWSAS.4 E310-16 
ISO 3581-A-E(25 20)R 3 2 
ISO 3581 -B-ES 310-16 

说明： A402是钦钙型药皮的Cr26N 心1 纯奥氏体不锈钢焊条。 熔敷金 1 

属900-11oo·c高温条件下具有优良的抗氧化性。 交直流两用，有良 I
好的焊接工艺性能。

用途： 用千在高温条件下工作的同类型耐热不锈钢焊接，也可用千硬 I
化性大的络钢 （如Cr5Mo、 Cr9Mo 、 Cr13 、 Cr28等）以及异种钢的焊接。 1
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」
熔敷金属化学成分 （％）

试验项目

保证值

例值 五［1 ;M注 I :：6』:：： 1 :：叫合[5 1[t I:：日：：：
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~ 550 ~ 25 

例值 610 38 

参考电流 (AC 、 DC+）

焊冬直径 (mm) 1 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 40~80 I 50~100I70~130 1100~1601140~200 

注意事项 ： 焊接位置

1 焊前焊条须经300°C烘焙1 h 。

2 尽可能采用直流电源， 电流不宜过大。

161 - -- - --- -- - - -- -- - - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

A407 
不锈钢焊条

符合-GB-IT_9-8-3_E3~10一二1-5
AWSAS.4 E310-15 
ISO 3581-A-E(25 20)8 4 2 
ISO 3581-B-ES 310-15 

说明： A407是碱性药皮的Cr26N 心 1 纯奥氏体不锈钢焊条。 熔敷金
属900- 1 1 OO 'C高温条件下具有优良的抗氧化性。 采用直流反接，
可进行全位置焊接。 由千焊缝为纯奥氏体，抗热裂性能不及双相
组织的好。

用途：用千同类型的耐热不锈钢，不锈钢衬里以及异种钢的焊接，也可 1
用来焊接硬化性大的Cr5Mo 、 Cr9Mo 、 Cr13及Cr28钢等。

熔敷金属化学成分 （％）

三厂已三三三五三三：：
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~ 550 ~ 25 

例值 590 38 

参考电流 (DC坅

焊冬直径(mm) 1 02 O I O2 5 1 0 3 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 40~80 I 50~100 I 70~120I90~160 1140~200 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经250°C左右烘焙1h 。

2 操作时电流不宜过大。

焊接位置

| 1ianjln Golden BndgeWeldmg MatenalsGroupCo,Ltd - - - - - - - - - - - 1 62 



不锈钢焊条

A412 符合 GBIT 983E310Mo-16
AWSAS.4 E310Mo-16 
ISO 3581-B-ES 310Mo-16 

说明： A412是钦钙型药皮的Cr26N 心1Mo2纯奥氏体不锈钢焊条。 由千 I
熔敷金属中添加了Mo , 故耐蚀性、耐热性、抗裂性能均比A402 、
A407有所改善。 交直流两用 ， 操作工艺性能良好。
- - 

用途： 用千焊接在高温下工作的耐热不锈钢，也可用来焊接不锈钢衬 I
里、异种钢等。 在焊接滓硬性高的碳钢、低合金钢时韧性极好。 l . _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」
熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 ~c121iM或 1 <：75 /;） |；勹 义－ I ；「 1 言 I<：.u75
例值 lo. 07511. 72 1 o. 67 IO. 00810. 022126. 15120. 68 I 2. 46 Io. 10 

熔敷金屈力学性能

试验项目 | Rm (MPa) A(%) 

保证值 > 550 ~ 28 

例值 630 39 

参考电流 (AC 、 DC分
I 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O2 O I O2 5 1 03 2 i O4 0 1 05 0 

40~80 150~100170~130 1100~1601140~200 

注意事项 ： 焊接位置

1 焊前焊条须经3oo·c烘焙1h 。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

163 - - -- --- ----- - -- --- －天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

A422 符＿合＿GB/T_983

不锈钢焊条

说明： A422是钦钙型药皮的Cr25N 门 8Mn8不锈钢焊条， 交直流两用 。 l
由千焊缝中加入了较多的Mn, 因而提高了焊缝的抗热裂性能。 1 

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ j 

用途：用千补焊炉卷轨机上的Cr25N心0S i 2奥氏体耐热钢卷筒，也可用 l 
千焊接异种钢等。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 s p Cr N1 

保证值 ~ 0.20 51 O.0-.o ~1 ． 江 :so．叨 :S0.03) §. r 拚扩
例值 0. 080 6. 18 0. 80 0.006 0. 020 24. 76 18. 60 

熔敷金属力学性能

试验项目 | Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~ 540 ~ 30 

例值 580 41 

参考电流 (AC、 DC勹
I 

焊条直径 (mm) <J:>2.0 I <J:>2.5 I <J:>3. 2 I <J:>4.0 I <J:>5.0 

焊接电流(A) 40~80 150~100 

注意事项：

1 焊前焊条须经3oo·c烘焙1h。

2 焊接时， 以窄焊道为宜， 采用短弧焊接，以防

止熔池过热， 合金元素烧损。 收弧时弧坑填满。

3 对厚大焊件多层焊，宜锤击敲打焊缝及边缘，

细化晶粒，减小应力。

焊接位置

| 1ianJIn GoldenBndgeWeldmg MatenaIs Group Co,Ltd - - - - - - - - - - - 1 64 



A502 符符合 GBIT983 E16尸25MoN-16
不锈钢焊条

说明： A502是钦钙型药皮的纯奥氏体Cr16Ni25Mo6不锈钢焊条，交直：
流两用 。 _________________________ J 

用途： 用千焊接滓火状态下的低合金和中合金钢、异种钢及刚性较大 l
的结构以及相应的热强钢等。 如滓火状态下的30CrMn趴以及不锈钢、
碳钢及异种钢焊接。

熔敷金属化学成分 （％）

三I fM三三三五;61``：三
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~ 610 ~ 30 

例值 650 40 

参考电流 (AC 、 DC切

1 焊冬直径(mm) 1 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 4o~so lso~1oo l 10~13ol100~16ol140~200 

注意事项 ： 焊接位置

1焊前焊条须经300°C烘焙1h 。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

165 -- -- - - ---- - - -- --- - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

A507 符合 GBIT983E1 6-25MoN-15
不锈钢焊条

说明： A507是碱性药皮的纯奥氏体Cr16N i 25Mo6不锈钢焊条，采 : 
用直流反接，可进行全位置焊接。

用途： 用千焊接滓火状态下的低合金和中合金钢、异种钢及刚性较大的 1
结构以及相应的热强钢等。 如滓火状态下的30CrMnSi 以及不锈钢、碳钢 1
及异种钢焊接。
- - 

熔敷金属化学成分 （％）

气压三三三三三三三三
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~ 610 ~ 30 

例值 655 40 

参考电流 (DC+）

, 焊条直径(mm) 1 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 o | 05 0 

焊接电流(A) I 40~80 I 50~ 100 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经250°C烘焙1h。

2 操作时，电流不宜过大。

焊接位置

I Tianjln GoIden BndgeWeIdmg Matenals Group Co,Ltd - - - - - - - - - - -166 



A607 符合 GBIT983E330MoMnWNb-15
不锈钢焊条

说明： A607是碱性药皮的纯奥氏体Cr16N 心5不锈钢焊条，因焊条药 1 

皮中加入强化元素，故具有良好的高温性能。 采用直流反接，可进
行全位置焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿丿

用途：用千在850~900°C高温条件下工作的同类型不锈钢材料的焊接， I
以及制氢转化炉中集合管和膨胀管（如Cr20N 心2和Cr18N 心7材料）的 1
焊接。
- - 

熔敷金属化学成分（％）
I I I 

试验项目

$s叫：二I1烽 I栩勹许 I:：＼们罚

熔敷金属力学性能
| 

试验项目

保证值

Rm (MPa) 

~ 590 

A(%) 

~ 25 

参考电流 coc+)

二） 1 42二。 I7言。 I 9言。 114:00。
注意事项 ：

1 焊前焊条须经250°C左右烘焙1h 。

2 操作时电流不宜过大。

焊接位置

167 --- --- -- - --- -- - --- －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

A902 
不锈钢焊条

迨 GBIT983E320-16
AWS AS.4 E320-16 
ISO 3581-B-ES 320-16 

说明： A902是钦钙型药皮的不锈钢焊条，交直流两用 。 具有优异 I 
的耐腐蚀性和较强的抗氧化能力。 在化工、石油和制氢设备等制
造、安装工程中广泛应用，还可作异种钢焊接材料。
-----------------------------~ 

用途：用千硫酸、硝酸、磷酸和氧化性酸腐蚀介质中Carpenter20Cb镶 l
合金的焊接等。

熔敷金属化学成分(%)

| i:;：页值目 1;：071 ;M奋－ I <：。二二/;）1 1译 I ;[1 霖 I 订 I ;~；
熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

参考电流 (AC 、 oc+)

Rm (MPa) A(%) 

~ 550 ~ 28 

, 焊名立立；了 1 :：80。 I 5:：1:。 I 7::1:。 I10:,1060114:，2000
注意事项 ： 焊接位置

1 焊前焊条须经3oo·c烘焙1h。

2 尽可能采用直流电源， 电流不宜过大。

| 1ianjln GoldenBndgeWeIdmg MatenalsGroupCo,Ltd- - - - - - - - - - - 1 68 



JQ•E304 
不锈钢焊条

说明： JQ王304是钦钙型药皮的Cr 1 8N 心不锈钢焊条， 焊条焊接工艺性1
能优良，电弧稳定、飞溅小、脱渣性好、成型美观， 交直流两用，可
全位置焊接。

用途：用于焊接工作温度低于300°C的耐腐蚀不锈钢结构，如Cr18N 心、 1
Cr17Ni7 、 301 、 302 、 304不锈钢或阀门堆焊等的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 /:1 ；芭 I :／｝ I：已I:：:I 总[。 I ：玉三三I::：
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~550 ~30 

例值 595 37 

参考电流 (AC 、 DC+）

焊冬直径 (mm) 1 02 O I O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

焊接电流(A) I 40~80 I 50~100I70~130 1100~1601140~200 

注意事项： 焊接位置

1 焊条焊前须经300°C烘焙1h 。

2 尽可能采用直流电源， 电流不宜过大。

169 - -- --- -- - -- -- - －－－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

— JQ•E309L 
不锈钢焊条 符合 GB/T 983 E309L-1 6 

AWS A5.4 E309L-16 
ISO 3581-A-E(23 12 L)R 3 2 
ISO 3581-B-ES 309L-1 6 

说明： JQ王309 L是钦钙型药皮的超低碳Cr23N i13不锈钢焊条。 具 1
有优良的抗裂性能。 交直流两用，能进行全位置焊接。

用途： 常用千不锈钢和其他异种钢焊接，也用千石化压力容器等设备的 1
过渡层焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 ::: 1 ;i1:：} I:：： I:。三2[:5 1 1l;: ：:: I:::：
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~ 510 ~ 25 

例值 590 40 

参考电流 (AC 、 DC勺
I 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

50~100 I 70~130 I 100~ 160 I 140~ 200 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经3oo·c烘焙1h。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

| 1ianjln GoldenBndgeWeldmg MatenalsGroupCo ,Ltd - - - - - - - - - - - 1 70 



JQ•E347L 符合-GB-fT_9-8-3_E3红L4 6.
不锈钢焊条 AWSAS.4 E347-16 

ISO 3581-B-ES 347L-16 

说明： JQ王347L是钦钙型药皮的超低碳含Nb稳定剂的Cr19N 门 ONb不 I 
锈钢焊条， 具有优良的抗晶间腐蚀性能。 交直流两用，能进行全位 1 

置焊接。

用途：常用千06Cr18Ni11Ti 型不锈钢焊接及石化设备耐蚀堆焊。
－一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一 —————- _ 1 
熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 。三任三三三五1::：三三气
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 510 

例值 590 

参考电流 (AC 、 DC+）

焊条直径 (mm) 1 <I>2 5 

焊接电流(A) I 50~100 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经300°C烘焙1h 。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

<t>3. 2 

70~130 

A(%) 

~ 25 

41 

O40 1 05 0 

100~160 I 140~200 

焊接位置
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JQ•E309Nb 「 ^符五－G.B_LI._9_8_3_E-3-0-9_ b_41-6
不锈钢焊条 AWS AS.4 E309Nb-16 

ISO 3581 -A-E(23 12 Nb)R 3 2 
ISO 3581 -B-ES 309Nb-16 

说明： JQ王309Nb是钦钙型药皮的不锈钢焊条，由千熔敷金属中
含有Nb元素，使熔敷金属具有更好的抗晶间腐蚀能力，提高了熔
敷金属的高温强度。

用途：用千06Cr23Ni13Nb型复合钢板的焊接或在碳钢上堆焊。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 I:::『吐 I：了：1:：：1/勹玄汇甘汇I：已I：:[『戌
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 550 

例值 630 

参考电流 (AC 、 DC勺

, 焊条直径(mm) 1 02 5 

焊接电流(A) I 50~ 100 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经3oo·c烘焙1h。

2 尽可能采用直流电源， 电流不宜过大。

<1>3. 2 

70~130 

A(%) 

~ 25 

38 

O4 0 1 05 0 

100~ 160 I 140~ 200 

焊接位置

= 



A1002 
不锈钢焊条

签合＿GB_＿9_8_3_E釭2二1-6
AWSAS.4 E312-16 
ISO 3581-A-E(29 9)R 3 2 
ISO 3581-B-ES 312-16 

说明： A1002是钦钙型药皮的双相钢焊条，由千熔敷金属中含有40％左I
右的铁素体，故具有优良的抗裂性能。 有良好的焊接工艺性能。
一．

用途：用千高碳钢、工具钢、高温钢、装甲钢、异种钢等的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值 ;：15忙荔·1<：00 1;：＠/;』~75
熔敷金属力学性能

| 
试验项目

保证值

参考电流 (AC 、 DC+）

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

Rm (MPa) 

~ 660 

<ll2. 5 

50~80 

1 焊前焊条须经300'C左右烘焙1h 。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

<ll3. 2 

80~120 

A(%) 

~ 15 

三110~ 160 I 140~200 

焊接位置
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JQ•S2209 
不锈钢焊条

符合-GB-_9-8-钰22.0-94-6
AWS AS.4 E2209-16 
ISO 3581-A-E(22 9 3 N L)R 3 2 
ISO 3581-B-ES 2209-16 

说明： JQ心2209是钦钙型药皮的超低碳双相不锈钢焊条，熔敷金
属中含有40%-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。 有良好
的焊接工艺性能。 可交直流两用 。

--------------I 

用途：用于焊接超低碳022Cr22Ni5Mo3N 、 SAF2205等双相不锈钢。_____________ J 

熔敷金属化学成分（％）

气臼三三三三五1 3飞 I三臼
熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

参考电流 (AC 、 DC勺
| 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

Rm (MPa) 

~ 690 

790 

ct>3. 2 

90~ 120 

1 焊前焊条须经3oo·c左右烘焙1 h。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

焊接位置

A(%) 

~ 15 

28 

<P4. 0 

120~ 160 
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~Q•S2215l符合:.....G.B几9_8_3~E22竺
不锈钢焊条 AWS AS.4 E2209-15 

ISO 3581-A-E(22 9 3 N L)B 4 2 
ISO 3581-B-ES 2209-15 

说明： JQ心2215是碱型药皮的超低碳双相不锈钢焊条， 熔敷金属中含 1
有40%-50％的铁素体，具有优异的力学性能和耐腐蚀性能，特别是具 1
有可靠的耐氯化物腐蚀性能和高的耐点蚀性能。 采用直流反接，可全
位置焊接。

用途：用千焊接超低碳022Cr22Ni5Mo3N 、 SAF2205等双相不锈钢。_ _ _ _ _ _ ＿丿

熔敷金属化学成分（％）

勹；：；口 1;：04忙荔－ I ：:00/S』;；＼霾 I1必 I 霍 I<：」751 8泊
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

参考电流 (DC坅

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

~690 

1 ．焊前焊条须经250°C左右烘焙1h 。

2 操作时电流不宜过大。

<J:>3. 2 

80~120 

焊接位置

A(%) 

~15 

<D4. 0 

110~160 
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JQ心2594
不锈钢焊条

姓合＿GB_[J_9_8_3_E2宠顷
AWS AS.4 E2594-16 

说明： JO心2594是钦钙型药皮的超低碳含氮双相不锈钢焊条。 熔敷金1
属具有良好的抗热裂性。 由于含碳量极低，同时含有铝、 氮，熔敷金1
属具有良好的耐点蚀和应力腐蚀开裂性能。 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，可交直流两用 。 1

用途： 主要用千海洋石油、天然气、石化行业同类型双相不锈钢的焊 I
接，如022Cr25Ni7Mo4N, 03Cr25N i 6Mo3Cu2N等。
.- ... 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn 

保证值 ,,S0.04 ~:5 
例值 0.025 0.97 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

参考电流 (AC 、 DC+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

Si s 
~1.00 ,;:;o.03'.l 

0. 73 0. ffJl 

Rm (MPa) 

?:760 

880 

<D2. 5 

50~100 

1. 焊前焊条须经300°C左右烘焙1h。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

p 

<0.OO 

0.014 

Cr N1 

贫 韬
25.10 9.~ 

<t> 3. 2 

70~120 

焊接位置

Mo Cu N 

i. r :::;o. 75 磅
387 0.010 0.25 

A(%) 

~13 

25 

C!l4. 0 

100~160 
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JQ•A002NP酐． 一口 －GB叮_9-8-3_E3_0-8-L--1-6.
不锈钢焊条 AWSAS.4 E308L-16 

ISO 3581-A-E (19 9 L) R 3 2 
ISO 3581-B-ES 308L-16 
NB/T 20009.3 E308L 

说明： JQ•A002NP是金红石型药皮的核电用超低碳不锈钢焊条，具 l
有很好的抗晶间腐蚀性能。 焊接工艺性能优良，飞溅小、脱渣容 l 

易、电弧稳定、焊缝成型美观。 交直流两用，可进行全位置焊接。 I
------------------------------
用途：用千核电工程，如压力容器及相应结构的焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p Cr N1 Mo 

保证值 ~o．邸 0.2. 汾00 ~ O.W ~0. 010 ~o．叨 贤『 犒 ~o． 氐）

例值 0.024 1. 50 0. 70 0. 002 0. 010 20. 05 10. 20 0.015 

试验项目 Co Cu N T1 V Nb+Ta 6铁素体含量

保证值 ~o. i:w ~. 15 ~ 0.07 7%~15% 

例值 0. 017 0. 008 0. 040 0. 010 0. 005 0. 014 12. 5 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) Rel/Rpo 2(MPa) A(%) KV2(J)常温 热处理状态
保证值 550~ 670 

564 
例值 559 

568 

参考电流 (AC 、 DC勺

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

~ 345 
388 
362 
381 

cP 2. 5 

60~ 90 

1 焊前焊条须经3oo·c烘焙1 h。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

~ 35 ~ 60 
43 70 焊态

41 . 5 67. 5 595-625 °C X 16h 
42. 5 68 595- 625 °C X 40h 

03 2 1 04 0 | 05 0 

90~ 120 I 130~ 160 I 150~ 200 

焊接位置

3 焊前对焊件必须清除油污、铁锈、水分等杂质。

4 焊接时尽量采用小电流及短弧， 摆动宽度不超

过直径的2.5倍。
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JQ•A062NPa~ 符丘－GBjJ__9-8_3_E3-O－9L4 _6
不锈钢焊条 AWS AS.4 E309L-16 

ISO 3581 -A-E (23 12 L) R 3 2 
ISO 3581 -8-ES 309L-16 
NB/T20009.3 E309L 

说明： JQ•A062NP是金红石型药皮的核电用超低碳不锈钢焊条，焊
接工艺性能优良，飞溅小、 脱渣容易、电弧稳定、焊缝成型美观。 1
交直流两用，可进行全位置焊接。

用途：用千核电工程，如压力容器及相应结构的焊接。
~....:- _ -....:....: ~ - ~-- - - :........:....:....: - - :........:....: :.... - - - - - - -」

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p Cr N1 Mo 

保证值 ~0.0:刃 02 .. 岱饮） ~ 0.90 ~0. 010 ~o．叨 钦 眈 ~o 坟）

例值 0. 023 1. 50 0. 72 0. 002 0.013 23. 0 13. 20 0. 015 

试验项目 Co Cu N T1 V Nb+Ta 6铁素体含量

保证值 ~a. cm ~ 0.15 ~.(Jl 8%~18% 

例值 0. 017 0. 011 0. 040 0.004 0. 005 0. 012 12 

熔敷金属力学性能

试验项目 1Rm (MPaj Re|IRpo2(MPa)1 A(%) I KV2(J)常，趴 热处理状态
保证值 520~70~ ~ 345 I ~30 I ~ 50 

例值
548 
552 

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项 ：

399 
374 

<1>2. 5 

60~90 

1 焊前焊条须经300'C烘焙1h。

2 尽可能采用直流电源，电流不宜过大。

40 
38 

¢3. 2 

90~ 120 

3 焊前对焊件必须清除油污、铁锈、水分等杂质。

4 焊接时尽量采用小电流及短弧，摆动宽度不超

过直径的2.5倍。

65 I 焊态
55 I 595-625'C X 16h 

O4 0 1 05 0 

130~ 160 I 150~ 200 

焊接位置
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JQ•A002LT 
不锈钢焊条

说明： JQ•A002LT是金红石型药皮的超低碳不锈钢焊条，其焊缝金 1
属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 ， 交直流两用，焊条耐发红、电弧柔和、成型美 1 

观、脱渣性好、飞溅小，全位置焊接性能优良，可操作性良好。 1 

·一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一 J

用途 ： 用千超低碳022Cr19N 门 0或06Cr18N 门 1Ti 不锈钢的焊接，在－196'C 1
下具有良好的韧性，适用于LNG储罐及管道的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 :：日：厂::::：I：三五。I 1; 1：三1：三
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) KV2(J) 
-1 96°C 

保证值 ~510 ~30 ~31 

例值 560 46 39 

参考电流 (AC 、 DC勺

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~90 I 90~ 120 I 130~ 160 I 150~ 200 

注意事项：

1 ． 焊条焊前须经300°C烘焙1h, 随烘随用。

2 焊接时尽量采用小电流及短弧焊。

3 焊前必须对焊件清除铁锈｀油污、水分等杂质。

焊接位置
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JQ•A022LT 
不锈钢焊条

符合-GB吓＿9－8-3_E3－设L二1_6
AWSAS.4 E316L-16 

说明： JQ•A022LT是金红石型药皮的超低碳不锈钢焊条，其焊缝金 1
属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，交直流两用，焊条耐发红、电弧柔和、成型美 1 

观、脱渣性好、飞溅小，全位置焊接性能优良，可操作性良好。 I 

·一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一 J

用途： 用于焊接－196'C超低温下服役的316L类奥氏体不锈钢管道系统。 1
适用千液化天然气 (LNG) 储罐及管道、深冷承压设备的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

三1 ：飞 I：了三三五丿｀｀
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) KV2(J) 
- 196°C 

保证值 ~ 490 ~ 25 ~31 

例值 550 40 38 

参考电流 (AC 、 oc+)

1 焊条直径(mm) 1 02 5 <D 3. 2 <1>4. 0 <l>5. 0 

焊接电流(A) 60~ 90 I 90~120 I 130~160 I 1so~200 

注意事项：

1 焊条焊前须经300°C烘焙1 h , 随烘随用 。

2 焊接时尽量采用小电流及短弧焊。

3 焊前必须对焊件清除铁锈、 油污、水分等杂质。

焊接位置
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堆焊焊条

堆焊焊条 -／、、 堆焊焊条
堆焊是在工件的表面或边缘进行熔敷一层耐磨、耐蚀、耐热等性

能金属层的焊接工艺。 对修复和提高零件的使用寿命，合理使用材料，
提高产品性能，降低成本有显著的经济效益。

堆焊工作及工作条件十分复杂，堆焊时必须根据不同要求选用合
适的焊条。 不同的工件和堆焊焊条要采用不同的堆焊工艺，才能获
得满意的堆焊效果。

堆焊中最常碰到的问题是开裂，防止开裂的主要方法是：
1 、焊前预热，控制层间温度， 焊后缓冷。
2、焊后进行消除应力热处理。
3、避免多层堆焊时开裂，采用低氢型堆焊焊条。

4、必要时，堆焊层与母材之间堆焊过渡层（用碳当量低、韧性高的
焊条）。

开裂与工件及焊缝熔敷金属的焊碳量合金元素之间有直接关系，所
以预热温度一般依据所用焊条的碳当量来估算。

碳当量公芹如下：
Ceq=C+-;:; Mn+ 

1 1 1 1 
6 - - Sl+ -Cr+ - Mo+- NI 24 5 4 15 

此估算公式适宜千低、中、高碳钢和低合金钢材料。

詈lo)厂荨一1詈lo)

鄱
苦
担
涨
昢
益
忌
＃

预热温度

250°C以上

300°C以上

350°C以上

高猛钢及奥氏体不锈钢，可不预热。 高合金钢预热温度大千 400°C 。

堆焊效果指焊层硬度、耐磨及耐热等性能，其性能高低与下列因素有关：
1 焊接电流大小、 电弧长短。 电流大、 电弧长，合金元素易烧损，反之，
有利合金元素过渡。

2 预热温度、缓冷条件决定堆焊层的质量。
3 某些堆焊金属用不同的热处理方法可以得到不同的硬度。

堆焊层的硬度和化学成分指堆焊三层以上的堆焊金属。
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页码 焊条牌号 国标型号 药皮类型 焊接电源 堆焊金属 堆焊层硬度 主要用途

196 0256 EDMn-A-16 低氢型 交直流 Mn13 HB~170 高猛钢堆焊

197 D266 EDMn-B-16 低氢型 交直流 Mn13Mo2 HB?:::170 高猛钢堆焊

198 D276 EDCrMn-B-16 低氢型 交直流 2Mn13Cr13 HB;:,-:210 耐气蚀高铭猛钢堆焊

198 D277 EDCrMn-B-15 低氢型 直流反接 2Mn13Cr13 HB~210 耐气蚀离令各令孟钢堆焊

199 0286A EDM相n当-B-16 低氢型 交直流 Mn14Mo2 HB~370 铁路路轨及道岔的补焊、堆焊

200 D286B 低氢型 交直流 Mn14N13 HB~270 铁路路轨及道岔的补焊、堆焊

201 D307 EDD-D-15 低氢型 直流反接 C1Cr4W18V1 HB?:50 高速钢工具刃口堆焊

202 D317 EDRCrMoWV 
低氢型 直流反接 C1Cr3Mo4WSV2 HRC~50 冷冲模及一般刀具堆焊-A3-15 

203 D322 EDRCrMoWV 釱钙型 交直流 5Cr5W9Mo2V HRC~55 冷冲模及一般刀具堆焊-A1-03 

204 D327 EDRCrMo\M/ 低氢型 直流反接 5Cr5W9Mo2V HRC>55 冷冲模及一般刀具堆焊-A1-15 

205 0337 EDRCrW-15 低氢型 直流反接 3Cr2W8 HRC ~ 48 热锻模堆焊

206 D397 EDRCrMnMo-15 低氢型 直流反接 SCrMnMo HRC?:40 热锻模堆焊

207 D502 EDCr-A1 -03 钦钙型 交直流 1Cr13 HRC ~ 40 驾韶品祈；作的碳钢或

208 D507 EDCr-A1-15 低氢型 直流反接 1Cr13 HRC ~ 40 伊口金45钢0轴渍3阀下门工作的碳钢或

209 D507Mo EDCr-A2-15 低氢型 直流反接 1Cr13 HRC~37 堆密焊封5面10°C以下中温尚压阀门

页码 焊条牌号 国标型号 药皮类型 焊接电源 堆焊金属 堆焊层硬度 主要用途

210 D507MoNb EDCr-A 1-15 低氢型 直流反接 1Cr13MoNb HRC~37 堆阀焊门54密0封°C面以下工作的中低压

211 D512 EDCr-B-03 钦钙型 交直流 2Cr13 HRC ~ 45 堆焊|l 54o•c以下工作的中低庄
阀密封面

212 D516MA EDCrMn-A-16 低氢型 交直流 2Cr13 HRC38-48 堆焊45o•c以下高中压阀门

213 D517 EDCr-B-15 低氢型 直流反接 2Cr13 HRC~45 堆桨焊等过热蒸汽阀件、搅拌机

214 D547 EDCrNi-A-15 低氢型 直流反接 2Cr13 HB270-320 堆焊570•c以下高压阀门

215 0547Mo EDCrNi-B-15 低氢型 直流反接 Cr20Ni10Si5Mc HRC~37 堆焊幻°C以下禹压阀门

216 D557 EDCrNi-C-15 低氢型 直流反接 1Cr18Ni8S订 HRC~37 堆焊tJJ0°C以下高压阀门

217 D577 EDCrMn-C-15 低氢型 直流反接 10Cr14Mn14 HRC ?: 28 堆焊510°C以下中温高压阀门

218 D608 EDZ-A1-08 石墨型 交直流 C4Cr3Mo3 HRC~55 堆焊承零受砂粒磨损及轻微冲
击的件

219 D628 石墨型 交直流 C3Cr20Mo4 HRC ?:! 60 堆性焊能要的求零件良好的抗磨粒磨损

220 D667 EDZCr-C-15 低氢型 直流反接 C3Cr30N14 HRC :>-:48 堆件焊耐强烈磨泵损轴、 耐等气蚀零
，如裂化 套

221 D687 EDZC「.D·15 低氢型 直流反接 HRC~58 如用器于框牙，要轮提筒升求钻、混强头席斗合烈小耐轴，磨破叶、损煤碎片机的孔场挖棍掘合、 , 

泵 器 等

222 D707 相当EDW-A-15 低氢型 直流反接 C2W45MnSi4 HRC ?:60 翡贯贯吾赁罄磨损零件，

谛
沽
沽
泳

谛
沛
沛
涂



堆焊焊条

D102 
D106 
D107 

GB/T 984 EDPMn2-1 6 
GB/T 984 EDPMn2-1 5 

说明： D102是钦钙型药皮的普通堆焊焊条， 可交直流两用 ， 堆焊电弧I
稳定，脱渣容易 。
D106是低氢钾型药皮的普通堆焊焊条，可交直流两用，交流时空载
电压大千70V 。 D1 07是低氢钠型药皮的普通堆焊焊条 ， 采用直流反 I 
接。

用途 ： 用千堆焊或修复低碳钢、 中碳钢及低合金钢磨损件的表面，如 1
车轴、齿轮和搅拌机叶片等。
- - - - － — 一一一 一 一 一 一 一 一一一 一 一一一 —_ _ _ _ _ _ ＿ 」

熔敷金属化学成分 (%)

试验项目 C Mn 

保证值 ~ O. 20 :::::::3. 50 

I 
例值 0. 14 3. 10 

堆焊层硬度： HB~220

参考电流 (0102 AC 、 DC ) ( D106 AC 、 DC坅 ( D1 07 DC+) 

焊条直径 (mm) <1> 3. 2 04 0 <1> 5. 0 

焊接电流(A) 90~ 11 0 140~ 180 180~ 220 

注意事项：

1. D102焊前焊条须经1 50°C左右烘焙1 h, D106, D107焊前焊条须经300-350°C

烘焙1 h 。

2 在堆焊大型工件前应预热至200°C左右，并将堆焊表面部分的铁绣和油污

清除干净。

185 ---- --- ----- --- －－-·天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

D112 
堆焊焊条

说明： D11 2是钦钙型药皮的CrMo型堆焊焊条。 可交直流两用，堆焊
时电弧稳定，脱渣容易。

- - 

用途： 用千受磨损的低碳钢、中碳钢及低合金钢机件表面，特别适用
千矿山机械与农业机械的堆焊与修补。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目 C Cr 

保证值 ~ O. 25 ~ 2. 00 

例值 0. 18 1. 34 

堆焊层硬度： HB~220

参考电流 ( AC 、 DC)

焊条直径 (mm) 0 3 2 

焊接电流(A) 90~ 110 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经1 50°C左右烘焙1 h 。

二0.30 

<1>4. 0 

150~ 180 

<1> 5. 0 

180~ 220 

2 在大型工件堆焊前应预热至200°C左右，并将堆焊部分表面的铁锈和油污清除

干净。
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D126 
堆焊焊条 D127 

凸
GB/T984 EDPMn4- 15 

D132 
堆焊焊条

说明： D126和D127均为低氢型药皮的普通堆焊焊材。
D127采用直流反接。
D126可交直流两用 （交流时空载电压大于70V) 。

说明： D1 32是钦钙型药皮的CrMo型堆焊焊条。 可交直流两用，堆焊
时电弧稳定，脱渣容易 。

- - 

用途 ： 用千堆焊受磨损的低碳钢、中碳钢及低合金钢的表面，如车
轴、齿轮、行走主动轮、搅拌机叶片等。

l
-

用途 ： 用千受磨损的低碳钢、中碳钢及低合金钢机件表面，特别适 I 

合用千矿山机械与农业机械磨损件的堆焊与修补。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

熔敷金属化学成分（％） 熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn 其他元素总昼 试验项目 C Cr Mo 

保证值 ~ O. 20 ~ 4. 50 ~ 2. 00 保证值 ~ O. 50 ~3. 00 ~ 1. 50 

例值 0. 10 3.80 例值 0. 28 1. 96 0. 32 
I 

堆焊层硬度： HRC~30 堆焊层硬度 ： HRC~30

参考电流 (D126AC 、 DC勺 ( D127 DC勺 参考电流 ( AC 、 DC )

焊条直径 (mm) <!>3. 2 <ll4. 0 <ll5 0 焊条直径 (mm) Cl>3. 2 <1>4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 90~ 120 140~ 180 180~ 220 焊接电流(A) 80~ 130 110~ 180 150~ 240 

注意事项： 注意事项：

1 焊前焊条须经300~350°C左右烘焙1h。

2 在大型工件堆焊前应适当预热至3oo·c左右，并将堆焊部分表面的铁锈和油污

清除干净。

187 - - - - - - - - - - - - - - - - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

1 焊前焊条须经150°C左右烘焙1h。

2 在堆焊大型工件前应适当预热至3oo·c左右，并将堆焊部分表面的铁锈和油污

清除干净。

| TianJInGolden BndgeWeldmg MatenaIs Group Co,Ltd - - - - - - - - - - -188 



D167 D172 
堆焊焊条 堆焊焊条

说明： D167是低氢钠型药皮的MnSi 型堆焊焊条，采用直流反接。
说明 ： D172是钦钙型药皮的CrMo型堆焊焊条，可交直流两用 。 堆焊
时电弧稳定，脱渣容易，工艺性能比较好。

- - _____________________________ I 

用途 ： 用千农业、建筑机械等的磨损部分的堆焊，如大型推土机、
动力铲的滚轮、汽车环链等。

用途：用千堆焊齿轮、挖泥斗、拖拉机刮板、深耕锌犁、矿山机械
等磨损件。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

，
一

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目
c 

Mn S1 

保证值

例值

~ 0. 45 

0. 30 

~ 6. 50 

5. 50 

~ 1.00 

0. 90 

堆焊层硬度： HRC~50

参考电流 (DC+）
| 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

Cll3. 2 

90~ 110 

<1>4. 0 

140~180 

<1>5. 0 

180~ 220 

注意事项：

1 焊前焊条须经300~350°C烘焙1h 。

2 大型工件堆焊前应适当预热至3oo·c左右，并将焊接部分表面的铁锈和油污

清除干净。

189 - - - - - - - - - - - - - - - - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Cr Mo 

保证值 ~ 0.50 ~ 2. 50 :::;2. 50 

例值 0. 30 2. 15 1. 50 

堆焊层硬度： HRC~40

参考电流 ( AC 、 DC)

焊条直径 (mm) 0 3 2 <ll4. 0 ctl5. 0 

焊接电流(A) 90~ 120 150~ 180 190~ 230 

注意事项：

1 焊前焊条须经150°C左右烘焙1h 。

2 大型工件堆焊前应适当预热至3oo·c左右，并将堆焊表面的铁锈和油污清除干净。

| TianJInGolden BndgeWeldmg Matenals Group Co,Ltd - - - - - - - - - - -190 



D207 符合＿GB压984EDPCrMnSI-A14 5
堆焊焊条

说明 ： D207是低氢钠型药皮的CrMnS i 型堆焊焊条，采用直流反接。 1

用途 ： 用千堆焊推土机刀片，螺旋桨等磨损零件。

熔敷金属化学成分（％）

| 

试验项目 C Mn S1 

保证值 I ?: ag- ~ 2. 50 ~ 1. 00 

例值 I o. s2 2. 42 

堆焊层硬度： HRC~50

参考电流 <oc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项 ：

0. 45 

<1> 3. 2 

90~ 110 

1 焊前焊条须经300~350°C左右烘焙1h 。

s p 

~ o. 035 ~ o. 035 

0. 007 0. 020 

<1>4. 0 

140~ 160 

Cr I 其它元
素总量

恣． so I ~ 1. oo 

3. 05 

<ll 5. 0 

180~ 220 

2 大型工件堆焊前应适当预热至2oo·c左右 ， 并将堆焊部分表面的铁锈和油污

清除干净。

J 

191 －一一一一一－ ----- --- －－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

D212 984 EDPCrMo-A4-03 
堆焊焊条

说明 ： D212是钦钙型药皮的CrMo型堆焊焊条，可交直流两用 。 堆焊
时电弧稳定，脱渣容易 。

- - 

用途： 用于单层或多层堆焊各种受磨损的机件表面，如齿轮、挖斗、
矿山机械等。

-----------------------------」

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值

C 

0. 30~ 0. 60 

0. 50 

堆焊层硬度： HRC ?:50

参考电流 ( AC 、 DC)
l 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项 ：

<1>3. 2 

90~ 120 

1 焊前焊条须经1 50°C左右烘焙1 h。

Cr 

~ 5. 00 

3. 90 

<1>4. 0 

150~ 180 

Mo 

~ 4. 00 

0. 35 

Cll5. 0 

190~ 230 

2 大型工件堆焊前应适当预热至300°C左右， 并将堆焊部分表面的铁锈和油污

清除干净。
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D217A 
堆焊焊条

说明 ： D217A是低氢钠型药皮的CrMnMo型堆焊焊条，采用直流反接。 1

用途 ： 主要用千堆焊高强度耐磨零件。 如30CrMn趴和35CrMnS i 冶金 1 

轧棍的堆焊与修补、矿石破碎机部件、矿山4而电铲斗齿及其它挖
掘机斗齿的焊补等。

熔敷金属化学成分 (%)

试验项目

保证值

C 

~ 0. 50 

堆焊层硬度 ： HRC~40

参考电流 coc+)
I 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<1> 3. 2 

90~ 110 

1 焊前焊条须经300~350°C左右烘焙1 h。

Cr 

~ 2. 50 

<1>4. 0 

140~ 180 

Mo 

,;;;;2. 50 

<t:> 5. 0 

180~ 220 

2 大件堆焊前预热至200~3oo·c左右，并将堆焊部分表面的铁锈和油污清除干净。

193 - -- --- -- - ----- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

D227 符合＿GB庄984 EDPCrMoV上A24 :

堆焊焊条

说明： D227是低氢钠型药皮的堆焊焊条，采用直流反接， 堆焊层为 1
马氏体基体加入一定数量的高硬度碳化物， 抗磨粒磨损性能较高，
堆焊金属具有良好的抗裂性能。

用途：可用千承受一定量冲击载荷的耐磨件表面堆焊， 如掘进机盘
形滚刀的受磨表面。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

熔敷金属化学成分 (%)

试验项目 C Cr Mo V 

保证值 0. 45~ 0. 65 4. 00~ 5. 00 2. 00~3. 00 4. 00~ 5.00 

例值 0. 50 4. 53 2. 47 4. 50 

堆焊层硬度 ： HRC~55

参考电流 (DC+）

焊条直径 (mm) <ll 3. 2 Cll4. 0 <1> 5. 0 

焊接电流(A) 90~ 110 140~ 180 180~ 220 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经300~350°C左右烘焙1 h。

2 大型工件堆焊前应适当预热至3oo·c左右，并将堆焊部分表面的铁锈和油污

清除干净。

| 1ianjln Golden BndgeWeIdmg MatenalsGroupCo ,Ltd - - - - - - - - - - - 1 94 



D237 符合＿GBIT_984EDPCrMOV上1-

堆焊焊条

说明： D237是低氢钠型药皮的络铝钮型堆焊焊条，采用直流反接。 1

用途： 用千堆焊受泥沙磨损和气蚀破坏的水利机械、挖泥斗、矿山 l 

机械零件等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Cr Mo | V 其它元
素总昼

保证值 0.30~ 0. f:lJ 8. 00~10. 0C ~3. 00 0. 50~ 1.00 ~ 4. 00 

l 
例值 0. 35 9. 70 0. 15 0. 65 

堆焊层硬度 ： HRC~50

参考电流 <oc+)

焊条直径 (mm) <ll3. 2 ctl4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 90~ 110 140~ 180 180~ 220 

注意事项：

1 焊前焊条须经300~350°C左右烘焙1 h 。

2 大型工件堆焊前应适当预热至300°C左右，并将堆焊部分表面的铁锈和油污

清除干净。

195 - -- --- -- - ----- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

D256 寸合＿GBrr_9邸EDMn-A46

堆焊焊条

说明： D256是低氢钾型药皮的高猛钢堆焊焊条，可交直流两用 （交 l
流焊时，空载电压不低于70V ) ，堆焊时宜采用小电流，窄焊道，
趁红热时立即锤击或水滓，以减少裂缝倾向。 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。

用途：适用千各种破碎机，高猛钢轨，斗、推土机等受冲击而易磨损 ：
部位的堆焊。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 1其它元素总昼

保证值 ~ 1. 10 11 . 00~ 16. 00 ~ 1. 30 | ~ 5. 00 

例值 0. 54 14.00 0. 32 

堆焊层硬度： HB ?: 1 70

参考电流 (AC 、 DC+ ）

焊条直径 (mm) <ll3. 2 Cll4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 70~90 100~ 140 150~180 

注意事项：

1 焊前焊条须经300~350°C烘焙1h 。

2 堆焊已磨损的高猛钢工件，事先应将疲劳层铲除或经水韧处理或用络猛钢

焊条（如D277) 打底。

3 堆焊时黄烟很大，应注意加强通风并站在上风位置进行操作。

| 1ianjln Golden BndgeWeIdmg MatenalsGroupCo ,Ltd - - - - - - - - - - - 1 96 



堆焊焊条

D266 寸合＿GB江984 EDM旧B46
相当 AWS AS.1 3 EFeMn-B 

说明： D266是低氢钾型药皮的高猛钢堆焊焊条，可交直流两用（交 I
流焊时，空载电压不低千70V) ，堆焊时宜采用小电流，窄焊道， I 
趁红热时立即锤击或水滓，以减少裂缝倾向。 堆焊金属为奥氏体高 I
猛钢，具有加工硬化，坚韧和耐磨的特点。 由千焊缝金属中加入了 I
Mo , 从而提高了抗裂和耐磨性能。

- - 

用途：适用千各种破碎机，高猛钢轨，斗、推土机等受冲击而易磨 : 
损部位的堆焊。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Mo 其它元
素总盔

保证值 ~ 1. 10 11.OO~180C ~ 1. 30 <2. 50 ~ 1.00 

例值 0. 65 14. 60 0. 75 1. 00 

堆焊层硬度： HB~170

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径 (mm) <1>3. 2 04 0 <ll5. 0 

焊接电流(A) 70"-'90 100~140 150~ 180 

注意事项：

1 焊前焊条须经300~3so·c烘焙1h。

2 堆焊已磨损的高猛钢工件，辜先应将疲劳层铲除或经水韧处理或用络猛钢

焊条（如D277) 打底 。

3 堆焊时黄烟很大，应注意加强通风并站在上风位置进行操作。

197 - -- - --- -- - --- -- - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

D276 
堆焊焊条 D277 

符合＿GB兀984EDC「M兀比
符合 GB/T 984 EDCrMn-B-15 

说明： D276 、 D277均为低氢型药皮的高络猛钢耐气蚀堆焊焊条，
D277采用直流反接。 D276可交直流两用（交流时空载电压大千70V) 。
焊缝金属能加工硬化，富有韧性、耐气蚀，并具有良好的抗裂纹性能。 1

用途：适用千堆焊水轮机受气蚀破坏的零件，如水轮机的叶片导水叶
等，同时也适用千要求耐磨性及韧性高的高猛钢制件的堆焊，如铁路 1
道岔、螺旋输送机构、推土机刀片、抓斗、破碎刃等。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn Sl Cr Ni Mo 其它元
素总昼

保证值 郅． 80 技： 88- ~1. 30 1{ 88- ~ 2. 00 ~ 2. 00 ~ 4. 00 

例值 0.38 12. 65 0. 45 14. 20 0.050 0. 065 

堆焊层硬度： HB ?:210

参考电流(0276 AC、 oc+) (0277 oc+) 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

02 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~80 I 90~ 130 I 130~170 I 170~220 

注意事项：

1 堆焊前，焊条须经300~350°C烘焙1h 。

2 堆焊时黄烟很大，应注意加强通风并站在上风位笠进行操作。
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D286A 1当－GBfT_984 EDM几B46
堆焊焊条

说明： D286A是低氢钾型药皮的高猛钢猛铝型堆焊焊条，交直流两 l
用 。 熔敷金属为奥氏体组织，可冷作加工， 冲击后硬化，抗冲击耐 I
磨性好，韧性高并具有较好的抗裂性能。

用途：适用于高猛钢堆焊，是铁路高猛钢轨，道岔堆焊修复的专用
焊条，也可用于各类破碎机、推土机等受冲击面磨损部位的堆焊。

_ _ _ _ _ _ ＿ 丿

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 | s | p Mo 

保证值 ~ 0.12 甘 88- ~ 0. 40 ~ o. 035 ~ O. 035 i箭
例值 0. 10 15.95 0. 15 0. 003 0.014 2. 35 

堆焊层硬度
I 

试验项目 焊态

HB 180~230 

参考电流 (AC 、 DC勺

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<1>3. 2 

70-----90 

1 焊前焊条须经35o•c左右烘焙1h 。

锤击后

370~420 

ctl4. 0 

140~180 

2 堆焊时边焊接边浇水激冷，焊后锤击、磺轧冲击。

辗压冲击后

400~ 500 

¢5. 0 

150~ 200 

199 - -- - --- -- - --- -- - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

D286B 
堆焊焊条

说明： D286B是低氢钾型药皮的高猛钢猛镶型堆焊焊条，交直流两 l 

用 。 熔敷金属为奥氏体组织，可冷作加工，冲击后硬化，抗冲击
耐磨性好，韧性高并具有较好的抗裂性能。 1 

用途： 适用千高猛钢堆焊，是铁路高猛钢轨，道岔堆焊修复的专用 l 

焊条，也可用千各类破碎机、推土机等受冲击面磨损部位的堆焊。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s 

保证值 ~ 0.12 11 48.. 0000 - ~ 0.40 ~ O. 035 

例值 0. 10 17. 00 0. 14 

堆焊层硬度
l 

试验项目 焊太，已、

HB 180~230 

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项 ：

<!>3. 2 

70~90 

1 焊前焊条须经350°C左右烘焙1 h 。

0.004 

锤击后

270~320 

<1>4. 0 

140~ 180 

2 堆焊时边焊接边浇水激冷，焊后锤击，碌轧冲击。

p | N1 

~ O. 035 i 88 
0. 012 3. 48 

辗压冲击后

360~370 

<t>5. 0 

150~200 
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D307 
堆焊焊条

D317 
堆焊焊条

说明： D307是低氢钠型药皮的堆焊焊条，采用直流反接。 说明： D317是低氢钠型药皮的CrWVMo冲模堆焊焊条，采用直流反接。

用途：可在中碳钢（如45、 45Mn钢）制成的刀具毛还上堆焊刀口以
达到代用整体高速钢的目的，也可堆焊修复磨损刀具及其他工具。 用途：适用千冷冲模堆焊，也可进行一般切削刀具的堆焊。

熔敷金属化学成分(%) 熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

c 
Cr w v s p 其它元

素总昼

?J8- I 1 色8- I 1¢: g8- 1 1: g8- 1乏0. 0351 ~ 0. 0401 ~ 1. 50 

试验项目 I C Cr Mo w v 

保证值 ?: ig- I l 88- I l gg-1 t: gg-11: gg-1 ~ 0 

其它元
素总昼

~ 1.50 

例值 I o.ss I 4. oo I 19.oo I 1.35 I 0.009 I 0.020 

堆焊层硬度： （焊后空冷） HRC~50

堆焊层硬度： （焊后经540'C三次回火） HRC~55

参考电流 (DC坅

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

<J:>3. 2 

100~130 

<1>4. 0 

130~160 

ctl5. 0 

170~220 

参考电流 (DC坅
l 
焊条直径(mm)

焊接电流(A)

<J:>3. 2 

90~120 

<J:>4. 0 

160~190 

<I:>5. 0 

190~230 

注意事项 ：

1 ． 焊前焊条须经300~350"C烘焙1h。

2 堆焊小型焊件预热至300'C, 大型工件预热至600'C 。

3 堆焊刀具的热处理条件同W18Cr4V高速钢的规范。

注意事项：

1 焊前焊条须经300~350°C烘焙1h。

2 焊前需将工件预热至300°C以上，以免开裂。
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D322 全 CBIT_984EDRCrMOWV了从03 D327 
堆焊焊条 堆焊焊条

说明： D322是钦钙型药皮CrWMoV冷冲模堆焊焊条，可交直流两用，
堆焊时电弧稳定，脱渣容易 。

说明： D327是低氢钠型药皮CrWMoV冷冲模堆焊焊条 ， 采用直流反接。

用途：用千堆焊各种冷冲模及切削刀具，还可以用来修复要求耐磨
损性能较高的机械零件。

熔敷金屈化学成分（％）

试验项目 C Cr Mo w V s p 

保证值 ~ 0. 50 !:S5. 00 ~ 2. 50 710.. 000-0 ~ 1. 00 ~ O. 035 !SO. 040 

例值 0. 34 3. 65 1. 53 8. 34 0. 56 0. 012 0. 027 

堆焊层硬度： （焊后空冷） HRC~55

参考电流 (AC 、 DC)
| 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<ll3. 2 

80~ 140 

<ll4. 0 

160~ 190 

<D 5. 0 

190~ 230 

注意事项：

1 焊前焊条须经150°C烘焙1h 。

2 焊前需将工件预热至300°C以上，以免开裂。

203 - -- --- -- - ----- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

用途：用千堆焊各种冷冲模及切削刀具，还可以用来修复要求耐磨
损性能较高的机械零件。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 I C C「 Mo w v s p 

保证值 1 郅 50| 鑫 00 | ~2. 50 I j矿彻 I ~ 1. oo 飞0. 035匡0. 040

堆焊层硬度： （焊后空冷） HRC~55

参考电流 (DC坅
| 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<!> 3. 2 

100~130 

<D4. 0 

130~160 

<!> 5. 0 

170~220 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经300~350°C烘焙1h 。

2 焊前需将工件预热至3oo·c以上，以免开裂。
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D337 D397 符合＿GB兀984EDRCrMnMO45

堆焊焊条 堆焊焊条

说明： D337是低氢钠型药皮的CrW热锻模堆焊焊条，采用直流反接。 I

用途：用千铸钢或锻钢上堆焊锻模，亦可用于锻模的修复。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿丿

熔敷金属化学成分 (%)

试验项目 C Cr w s | p 其它元

素总昼

保证值 00.. 5255 - 23 .. 0500 - 710.. 000-0 ~ O. 035 !SO. 040 ~ 1. 00 

例值 0. 35 2. 65 8. 50 0. 010 0. 015 

堆焊层硬度： （焊后空冷） HRC~48

参考电流 (DC坅

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<1>3. 2 

90~110 

ctl4. 0 

150~ 180 

05. 0 

180~ 210 

注意事项：

1 焊前焊条须经300~35o•c烘焙1h 。

2 焊前需将工件预热至300~400°C以上，焊后缓冷。

205 - -- --- -- - ----- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

说明： D397是低氢钠型药皮的CrMnMo热锻堆焊焊条，采用直流反接。1
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1
能。

用途：用千堆焊铸钢或锻钢作还体的热锻模，也可用千修复5CrMnMo、
5CrN iMo 、 5CrN心W钢制的旧锻模，或堆焊高强度耐磨零件。 1 

-----------------------------.J 

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目 I C Mn S1 Cr Mo 
s p 

保证值 1 郔0(JJ 1 边． 50 1 <1 00 / 200 1 <1 00 厂°035/°040
例值 o. 40 I 1. 70 I o. 43 I 1. 65 I o. 50 I o. 007 I o. 01a 

堆焊层硬度： （焊后空冷） HRC~40

参考电流 (DC坅

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<t>3. 2 

100~120 

¢4. 0 

140~190 

<1>5. 0 

190~210 

注意事项：

1 焊前焊条须经300'C~350'C左右烘焙1h .

2 焊前需将工件预热至250'C以上，焊后缓冷。
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D502 寸合＿GB庄984 EDC仁A1三03

堆焊焊条

说明： D502是钦钙型药皮的1Cr13型阀门堆焊焊条，可交直流两用， 1
焊接工艺良好。 堆焊金属为1Cr13半铁素体高铭钢。 堆焊层具有空 1 
滓特性， 一般不须进行热处理， 硬度均匀，亦可在750~800°C退火 I
软化，当加热至900~1ooo·c空冷或油滓后，可重新硬化。 I 

用途： 这是一种通用性的表面堆焊用焊条，用于堆焊工作温度在
450°C以下的碳钢或合金钢的轴及阀门等。

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目 C Cr s p 其它元

素总昼

保证值 ::SO. 15 1106.. 0000 - ~ O. 030 ~ O. 040 ~ 2. 50 

例值 0. 15 11 . 20 0.008 0. 024 

堆焊层硬度 ： （焊后空冷） HRC~40

参考电流 (AC 、 DC)
I 
焊条直径 (mm) <t:>2. 5 <1>3. 2 <1>4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 50~ 80 I 80~120 I 120~1 60 I 160~200 

注意事项：

1 焊前焊条须经150°C左右烘焙1h 。

2 焊前需将工件预热至300°C以上，焊后进行不同热处理可获得相应的硬度。

207 - -- - --- -- - --- -- - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

D507 
堆焊焊条

说明： D507是低氢钠型药皮的1Cr13型阀门堆焊焊条， 采用直流反 l 

接。 堆焊金属为1Cr13半铁素体高络钢。 堆焊层具有空滓特性，一 l 

般不须进行热处理，硬度均匀，亦可在750~800°C退火软化，当加 l
热至900~1000 °C空冷或油滓后，可重新硬化。 I 

用途： 这是一种通用性的表面堆焊用焊条，用千堆焊工作温度在
450°C以下的碳钢或合金钢的轴及阀门等。
_____________________________ J 

熔敷金属化学成分（％）

l 试验项目 1 C Cr s p 

保证值 1 郅． 15 I 1&: 8扩 ~ O. 0:灭） ~ 0.040 

例值 1 0. 13 | 13. 34 0. 006 0.022 

堆焊层硬度： （焊后空冷） HRC ;?::40

参考电流 (DC+）

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

1 焊前焊条须经300°C烘培1h 。

ctl3. 2 

80~120 

<t>4. 0 

120~160 

其它元

素总蛋

~ 2.50 

¢5. 0 

160~200 

2 焊前需将工件预热至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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D507Mo D507MoNb 
堆焊焊条 堆焊焊条

说明： D507Mo是低氢钠型药皮的1Cr13型阀门堆焊焊条。 堆焊金属 1
为 1Cr13半铁素体高络钢。 堆焊层具有空滓特性，堆焊金属具有较
高的中温硬度，良好的热稳定性，抗冲蚀性。如与D577焊条配合使 I
用能获得很好的抗擦伤性能。 堆焊工艺简单，焊前不预热，焊后不 l
处理采用直流反接。

说明： D507MoNb是低氢钠型药皮的1Cr 13型阀门堆焊焊条，采用直流 l
反接，由千药皮中加入了适量的Mo 、 Nb等强化稳定元素，故堆焊金
属具有较好的抗氧化性和抗裂纹性能。

- - 

用途：用来堆焊工作温度在510°C以下的中温高压截止阀密封面 。 闸 I
阀密封面应将本焊条与D577焊条配合使用（阀座与阀瓣分别用以上 1 

两种焊条） 。

用途：用于工作温度在450°C以下的中、低压阀门密封面的堆焊。

J 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Cr N1 Mo w I 其它元
素总昼

保证值 ~O. 20 1&:8S- ~6.00 :::S2. 50 ~2. 00 ~ 2. 50 

例值 0. 14 11 . 75 3. 50 0. 45 1. 30 

堆焊层硬度： （焊后空冷） HRC~37 （耐软化至510°C)

参考电流 (DC+）
| 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

1焊前焊条须经300°C烘焙1h 。

2 堆焊层加工后，其厚度应在5mm以上，以保证硬度和成分的稳定。

ctl3. 2 

80~120 

<1>4. 0 

120~160 

<1>5. 0 

160~200 

209 - -- - --- -- - --- -- - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

熔敷金属化学成分(%)

l 

Mo I Nb 其它元试验项目 C Cr s p 
素总量

保证值 1 郅 15 I l&: 88- ~2.50 ~ 0.50 :S:;O. 030 ~ 0.040 ::S2. 50 

例值 I o. 14 I 11. so 0.40 0.35 0.009 0. 021 

堆焊层硬度： （焊后空冷） HRC~37

参考电流 (DC+）

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<J:>3. 2 

80~120 

<P4. 0 

120~160 

ctl5. 0 

160~190 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经3oo·c烘焙1h。

2 焊前焊件不预热，焊后不需热处理。
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D512 D516MA 
堆焊焊条 堆焊焊条

说明： D512是钦钙型药皮的2Cr13型阀门堆焊焊条，交直流两用， I 

焊接工艺良好。 堆焊金属为2Cr13马氏体高络钢。 堆焊层具有空滓 I 

特性， 一般不需进行热处理，硬度均匀，可在750~800°C退火软化， I
当加热至950~1000°C空冷或油滓可重新硬化。 I 

-——一一——- -———-———-———-—- - -—- －— 」

用途： D512是一种通用性的表面堆焊用焊条，堆焊层比D502更硬、更 I
耐磨，较难加工，用千堆焊碳钢或低合金钢轴、过热蒸汽用阀件、搅 I
拌机桨、螺旋输送机叶片等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

c 

~ 0. 25 

Cr 

10.00~ 16. 00 

其它元素总昼

~ 5. 00 

堆焊层硬度： （焊后空冷） HRC ?:45 （耐软化至500'C )

参考电流 (AC 、 DC)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<1>3. 2 

80~ 120 

<P4. 0 

120~160 

<t>5. 0 

170~ 210 

注意事项：

1 焊前焊条须经1 50°C烘焙1h

2 焊前霖将工件预热至300°C以上，焊后如进行不同的热处理可获得相应的硬度。

211 －一一一一一－ ----- --- －－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

说明： D51 6MA是低氢钾型药皮的高络猛钢堆焊焊条，堆焊层金属具 1
有良好的耐磨、耐热、耐蚀以及抗热裂性能，焊接工艺简单，焊前 1
不预热，焊后不用热处理，堆焊层可进行切削加工。

- - 

用途：用于堆焊工作温度在450°C以下的受水、蒸汽、石油介质作用
下的部件，如25号铸钢、高中压阀门密封面。
_____________________________ J 

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目 C Cr Mn S1 

保证值 I ~ 0. 25 112. 00~ 14. oo I 6. oo~ s. oo ~ 1.00 

堆焊层硬度： HRC~30

参考电流 (AC 、 DC坅

焊条直径 (mm) <l>3. 2 <1>4. 0 05. o 

焊接电流(A) 80~120 120~ 160 160~ 200 

注意事项：

1焊前焊条须经300°C烘焙1h 。

2 焊前应将焊件上的油污及杂质清理干净。
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堆焊焊条

D517 
堆焊焊条

D547 符合＿GB吓984EDCrN咕45

说明： D517是低氢钠型药皮的2Cr13型阀门堆焊焊条，采用直流反 I
接。 堆焊金属为2Cr13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°C退火软化，当加热至 1
950~1000°C空冷或油滓可重新硬化。

说明： D547是低氢钠型药皮，合金钢芯的CrNi 趴型阀门堆焊焊条， I 

采用直流反接。 堆焊金属依靠硅进行强化，得到具有一定铁素体的
奥氏体组织，使之具有良好的抗擦伤、耐腐蚀、抗氧化等性能。 1 

- - - - _I 

用途： 用千堆焊碳钢或低合金钢轴、过热蒸汽用阀件、搅拌机桨、螺 l
旋输送机叶片等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 1 C Cr | 其它元素总呈
保证值 :::SO. 25 10.00~16. 00 ~ 5. 00 

例值 0. 20 13. 40 

堆焊层硬度： （焊后空冷） HRC~45 （耐软化至500°C)

参考电流 coc+)
I 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

1 焊前焊条须经300°C烘焙1h

2 焊前需将工件预热至300°C以上，焊后如进行不同的热处理可获得相应的硬度。

<ll3. 2 

80~120 

<1>4. 0 

120~ 160 

<1>5. 0 

170~ 210 

213-- -- --- ----- －一一一一－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

用途： 用来堆焊570°C以下工作的电站高压锅炉装置的阀门密封面及

其它密封零件。
_____________________ J 

熔敷金属化学成分 (%)

试验项目 C Mn S1 Cr N1 
s p 

保证值

例值
郅 18 1 ! 88- I t 拙－ I 韵 88- I ; 88一 厂° 030厂° 040 
0. 070 I 1. 60 I 5. 40 I 17. 00 I 8. 50 I 0. 004 I 0. 022 

堆焊层硬度： HB 270~320 

参考电流 (DC坅

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

<l>3. 2 

80~120 

<J:>4. 0 

120~160 

<1>5. 0 

160~200 

注意事项：

1 焊前焊条须经300°C烘焙1h 。

2 堆焊一般钢制的中 、 小件毛还，不用预热，堆焊大工件或其它钢材

可以一定温度预热，堆焊层以3~4层为宜 （硬度、 化学成分稳定） 。

| 1ian』=



D547Mo D557 34 EDCrNi=C-
堆焊焊条 堆焊焊条

说明： D547Mo是低氢钠型药皮的CrN心 Mo型阀门堆焊焊条，采用直：
流反接。 堆焊金属具有良好的高温抗擦伤、抗冲蚀等性能，有较高 1
的高温硬度，良好的热稳定性和抗疲劳性。 堆焊金属时效强化效果 I
显著，随著时效时间的增加，硬度和抗擦伤性能有进一步的提高。 I 

用途： 用千工作温度低千600°C的高压阀门密封面的堆焊。

J 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 1:：飞勹色［五／让飞 I五五山丘1巠
堆焊层硬度： HRC~37

参考电流 (DC+ )
I 
焊条直径(mm)

焊接电流(A)

<1>3. 2 

80~120 

<1>4. 0 

120~160 

<1>5. 0 

160~200 

注意事项：

1 焊前焊条须经300'C左右烘焙1h。

2 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。

3 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。

说明： D557是低氢钠型药皮的CrN心型阀门堆焊焊条，堆焊金属依 1
靠大量硅进行强化，得到奥氏体＋铁素体组织，随着时效时间的增
长，硬度和抗擦伤性能有进一步的提高，堆焊金属具有良好的抗侵 I
蚀、抗氧化性和抗腐蚀性能，采用直流反接。

用途： 用千工作温度低千6oo·c的高压阀门密封面的堆焊。

215- -- --- -- - ----- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

熔敷金属化学成分（％）

| 
Mn I S1 | I 试验项目 C Cr NI s p 

保证值 ~0.20 3箭 I ~: gg- 2180 .. 0000 - 研彻 I 郅． 030 1 郔． 040

堆焊层硬度： HRC:?=37

参考电流 (DC+)

焊条直径(mm) 03 2 <J:>4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 80~120 120~160 160~200 

注意事项：

1 焊前焊条须经300°C烘焙1h 。

2 由于堆焊金属的硬度较高，所以根据堆焊工件的大小、形状采用不同的预热温度

和缓冷措施，一般预热为300~450'C, 堆焊时尽可能采用短弧、小电流。
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D577 D608 
堆焊焊条 堆焊焊条

说明： D577是低氢钠型药皮，合金钢芯的络猛型阀门堆焊焊条。 采
用直流反接，堆焊金属为高铭猛型奥氏体钢，故冷作硬化效果显著
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，如
与D507Mo配合使用，可获得很好的抗擦伤性能，该焊条抗裂性好，
堆焊工艺简单，焊前可不预热，焊后不热处理，堆焊金属切削加工
性能良好。

用途：用千堆焊工作温度在510°C以下的中温高压阀门密封面，在闸
阀中如与D507Mo配合使用 ， 使用寿命更高。

说明： D608是石墨型药皮的CrMo铸铁堆焊焊条，可交直流两用，更 l
适宜采用直流电源反接。 由千堆焊金属为铸铁组织的Cr 、 Mo碳化物， l
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 l
的抵抗能力。

用途： 用千农用机械、矿山设备等承受砂粒磨损与轻微冲击的零件。

J 

熔敷金属化学成分(%)

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

C I Mn I Si I Cr 

~1 . 10 1 rn:88一 ~2. 00 甘 88-

N1 Mo 其他元
素总昼

~ 6.oo I ~ 4.00 I ~3. 00 

试验项目

保证值

例值

c 

2.50~4. 50 

3. 40 

Cr 

3. 00~5. 00 

3. 56 

Mo 

3.00~5.00 

4. 00 

堆焊层硬度： HRC ?:28
堆焊层硬度： HRC~55

参考电流 (DC+)
| 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

¢3. 2 

80~120 

<1>4. 0 

120~160 

<t>5. 0 

160~200 

参考电流 (DC+）

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<J:>3. 2 

90~120 

<P4. 0 

130~160 

ctl5. 0 

170~210 

注意事项：

1焊前焊条须经300°C烘焙1h 。

2 堆焊金属加工后高度应在5叩以上，以保证化学成分和硬度均匀。

注意事项 ：

1 焊前焊条须经2so·c烘焙1h。

2 堆焊时焊件预热400~500°C; 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。

3 堆焊层不能进行切削加工，只能磨加工。
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D628 D667 符合＿GB江984 EDZCr-C4 5 
堆焊焊条 堆焊焊条

说明： D628是石墨型药皮的抗磨粒磨损高碳、高络铸铁堆焊焊条。 1
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 1
了不影响堆焊层的抗磨粒磨损性能，尽可能采用较小电流， 以利千 I
堆焊层硬相结晶的排列方向。

说明： D667是低氢钠型药皮铸造索尔马依特合金焊芯的高络铸铁堆 I
焊焊条，采用直流反接， 堆焊层在500 °C以下具有良好的耐磨损、
耐腐蚀和耐气蚀能力， 超过此温度以上则堆焊层硬度剧降。 1 

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

用途： 用千堆焊承受轻微的冲击载荷，但要求具有良好的抗磨粒磨 I 

损性能的耐磨表面。 如锤击式磨煤机锤头，风扇式磨煤机冲击板等。 1

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目
c 

C r Mo 
v 

保证值 I 3. oo~ s . oo 111 . 00~ 20. oo I 1. oo~ 4. oo 

例值 4. 65 15. 00 1. 74 

~ 1. 00 

0.32 

堆焊层硬度： HRC ?!:60

参考电流 (DC+）

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

ctl3. 2 

90~140 

ct>4. 0 

130~ 180 

<l>5. 0 

160~210 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经250'C烘焙1h 。

2 堆焊时焊件预热400~600'C, 并将工件上的铁锈，油污等清除干净。

3 每次堆焊的长度以不超过50~70rrm为宜。

4 焊后工件应在600~700'C回火1 h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。

219- -- - --- -- - --- -- - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

用途：用千堆焊要求耐强烈磨损、耐腐蚀和耐气蚀的场合， 例如石
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。 1 

_____________________________ J 

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 I C Mn S1 C r Ni 其它元

素总昼

保证值 I ~： 箭 ~ 8. 00 41. . 0800 - 2352 .. 0000 - 53. . 0000 - ~ 2. 00 

例值 I 3. 40 3. 50 1. 67 28. 85 3 . 50 

堆焊层硬度 ： HRC~48

参考电流 (DC+）
I 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

ct> 3. 2 

90~ 130 

O4 0 1 05 0 

120~ 160 I 140~ 190 

<1>5. 8 

150~ 210 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经300~35o•c烘焙1 h 。

2 焊件必须先经500~600°C预热，并将工件表面上的氧化物等擦刷干净再堆焊。

3 每次堆焊的长度以不超过50~70mm为宜。

4 焊后工件应在600~700°C回火1 h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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D687 
堆焊焊条

说明： D687是低氢钠型药皮的高络铸铁堆焊焊条，采用直流反接，
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 I
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。 1

用途：用于要求强烈耐磨损的场合，如牙轮钻头小轴、煤孔挖掘器、 1
提升席斗、破碎机棍、泵框筒、混合器叶片等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr B 其它元

素总呈

保证值 I l箭 31. .5500 - ~3. 00 22.00。-
32. 0 o. ~o- I 郅.002. 0 

例值 1 3. 75 2. 30 2. 35 29. 00 1. 20 

堆焊层硬度： HRC~58

参考电流 (DC+)
I 

焊条直径(mm) <1>3. 2 <1>4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 90~110 140~160 180~220 

注意事项：

1 焊前焊条须经300~3so·c烘焙1h。

2 焊件必须先经400~600七预热，并将工件上的铁锈、油污等清除干净再进行堆焊。

3 每次堆焊的长度以不超过50~70nm为宜。

4 焊后工件应在600~1oo·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。

I 221 - - - -- --- -- --- -- －－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

D707 
堆焊焊条

说明： D707是采用碳钢为焊芯的低氢钠型药皮碳化铭堆焊焊条，依 1
靠药皮中碳化物合金过渡，堆焊金属含铭量40%~50%，由千药皮较
厚，因而焊接过程中套筒较长 ， 药皮发红后易小块脱落，所以宜用 1
直流反接，使用较小的电流。
_____________________________ J 

用途：用千堆焊耐岩石强烈磨损之机械零件，如混凝土搅拌机叶片、 1
推土机和泵浦叶片、挖泥机叶片、高速混砂箱等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 I C 

保证值 I 1. so~3. oo 

堆焊层硬度： HRC~60

参考电流 (DC坅

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

Mn 

~ 2.00 

<1>3. 2 

70~120 

1 焊前焊条须经300~35o•c烘焙1h 。

Si I W 

~ 4. oo I 40. oo~so. oo 

<t:>4. 0 

140~180 

ct>5. 0 

180~220 

2 堆焊件为碳钢时预热温度在3oo·c以上，堆焊件为低合金钢时预热温度为

400~5oo·c, 堆焊件为不锈钢时预热温度为600~65o·c 。

3 低合金钢及不锈钢焊后须经700°C退火。
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铸铁焊条

七、 铸铁焊条

铸铁焊条由千含碳呈高，组织不均匀，强度低，塑性极差，属千

可焊性差的材料，焊接过程极易产生裂纹 ； 焊后冷速极快，容易产生

臼口组织，造成切削加工困难。

铸铁的焊接和补焊，要达到较满意的结果， 必须注意”三分材料、

七分工艺” ， 不仅要选择焊条，而且采用适宜的补焊方法尤为重要。

建议采用下列焊接工艺， 作为铸铁焊接和补焊时参考 ：

1 首先清除焊接部位的油泥、砂、水、锈等脏污； 对长期处于高温、

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 . 根据被焊部位的形状、缺陷类型， 进行开坡口 、 打止裂孔及熔池

造型等准备措施。

3 对需要冷焊的工件， 先预热 soo ~ 6oo·c, 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。

4 对千冷焊工件， 防止母材熔化过多， 减少臼口倾向， 防止热量集

中过多， 造成应力过大， 应尽量采用小电流、短弧、窄道焊 （每段

焊道长度一般不超过50mm) 。 焊后马上锤击焊缝以松弛应力防止开裂 ，

待温度降到 6o·c以下再焊一道。

5. 收弧时注意弧坑填满， 以防收弧处产生裂纹。

I 223 -- -- - - ----- - -- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

铸铁焊条
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铸铁焊条

Z208 符＿合- - /T10044 EZC 
ISO 1071-E CZ 

说明： Z208是低碳钢芯、强石墨化型药皮的铸铁电焊条，焊缝在缓 I
冷时可变成灰口铸铁，抗裂性能较差。可交直流两用，价格低廉。 I 

_____________________________ j 

Z238 
铸铁焊条

说明： Z238是低碳钢芯、强石墨化型药皮的球墨铸铁焊条，由千 l 

加入一定量的球化剂，使熔敷金属中的石墨在受冷过程中呈球状 I 

析出，可交直流两用 。
------------------------------' 

用途：用千焊补灰口铸铁的缺陷。 用途：用于焊补球墨铸铁件。

熔敷金属化学成分(%) 熔敷金属化学成分（％）

试验项目 1 C Mn S1 s | p Fe 

保证值 42..0000 - ~ O. 75 26.. 5500 - ~0.10 ~0. 15 余量

例值 2.30 0.38 4. 50 0. 003 0.020 

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

<1>3. 2 

70~120 

<t>4. 0 

110~ 180 

0 5. 0 

160~190 

注意事项：

1 焊前焊条须经150°C左右烘焙1h。

2 对于承受应力及冲击等重要铸件结构，不宜采用本焊条。

3 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'C ,

焊后保温缓冷，则焊补处有可能进行切削加工。

I 225 - -- - - ----- - - -- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

试验项目 I C Mn I S1 
s p 

Fe I球化剂1其它元
素总星

1呆证值 Ii 衮｝一 1 ~0.80月 5g- I ~ O. 101 ~ O. 15 1 余量 1 8:?t 1~1.00 

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<!>3. 2 

80~120 

<ll4. 0 

130~170 

ct>5. 0 

160~190 

注意事项 ：

1 焊前焊条须经250°C左右烘焙1h。

2 焊前应将焊件预热至500°C左右，焊后保温缓冷，则补焊处有可能进行切削加工。

3 热处理规范：

正火处理： 900～勺20°c保温2. 5h, 炉冷至730~750°C保温2h取出空冷。

退火处理： 900～勺20°C保温2. 5h, 炉冷至100°C以下。
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Z308 
铸铁焊条

洽4迫IT 10044 EZNi-1 
AWS AS.15 ENi-CI 

相当 ISO 1071-E C Ni-Cl 1 

说明： Z308是纯镶焊芯、强还原性石墨型药皮的铸铁焊条，施焊 l 
时，焊件可不预热，具有良好的抗裂性能和加工性能。镶价格昂
贵，应该在其它焊条不能满足时才选用 。 交直流两用 。
_____________________________ _! 

用途：用千铸铁薄件及加工面的补焊，如发动机座、机床导轨、齿 l 

轮座等重要灰口铸铁件。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C I Mn S1 

保证值 ~ 2.00 ~ 1.00 ~ 2.50 

例值 1. 45 0.85 1. 80 

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

<1>2. 5 

50~100 

注意事项：

1 焊前焊条须经150°C左右烘焙1h。

s 

~ 0.030 

0. 003 

<1>3. 2 

70~ 120 

2 可以通过锤击焊缝消除焊补区应力，避免裂纹。

NI | Fe 其它元
素总皇

~ 90 ~ 8.00 ~ 1.00 

93. 20 2. 00 

O4 0 1 05 0 

110~180 I 160~190 

I 227 ----- - -- --- - -- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

Z408 
铸铁焊条

符＿合4迫IT 10044 EZNiFe-1 
AWS AS.15 ENiFe-CI 
ISO 1071-E C NiFe-CI 1 

说明 ： Z408是镂铁合金焊芯、强还原性石墨药皮的铸铁焊条，具有 1
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， 1
也具有良好的效果，切削加工性能比Z308和Z508稍差。 用千常温或 l
稍经预热（至2oo·c左右） 灰口铸铁及球墨铸铁的焊接。 交直流两 I 

用 。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

用途： 适用千重要高强度灰口铸件及球墨铸件的补焊。 如汽缸、发动 ：
机座、齿轮、轧辗等。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 I C I Mn I Si I S I Ni I Cu Al I Fe 
其它元

三保证值 ／2.00厂2.50尸叩°邸1 45-60尸平001 余呈 ~1 . 00
例值 1. 50 I o. 20 11. so 10. 002 151 . 5010. 0161 o. 40 — 

参考电流 (AC 、 oc+)
I 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<1>3. 2 

70~ 120 

焊前焊条须经150°C左右烘焙1h 。

<1>4. 0 

110~ 180 

<ll5. 0 

160~190 
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铸铁焊条

Z508 符＿合蕊IT 10044 EZNiCu-1 
AWS AS.15 ENiCu-B 
ISO 1071-E C NiCu-B 

管道焊接专用焊条

八、管道焊接专用焊条

说明： Z508是镜铜合金 （蒙乃尔）焊芯、强还原性石墨型药皮的铸
铁焊条。 其工艺性能及切削加工性能都接近Z308, 但由千收缩率较 1
大，抗裂性较差。 焊接接头强度较低，所以不宜用千受力部位的焊 I
接，可用千常温或低温预热（至3oo·c左右）的灰口铸铁的焊接。
交直流两用。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _l 

用途：用千强度要求不高的灰口铸件的焊补。

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 I C Mn Si 
s 

N1 Fe Cu I 其它元
素总量

管道焊接专用焊条为适应国家长距离输油、输气和输水等管道运

输工程而开发研制的系列焊接材料。

高纤维素型焊条药皮中纤维素含量较高，电弧稳定，焊接时有

机物在电弧区分解产生大量的气体保护熔敷金属。 电弧吹力大，熔

深较深，穿透力强，单面焊双面成形，气孔敏感性小，熔化速度快。

适用千厚壁容器及钢管底层的打底焊，可以免去铲根，提高工作效率，

改善劳动条件。

低氢型焊条熔敷金属力学性能优良，熔敷金属收敷率较高，焊

接工艺性好。适用千厚壁容器及钢管的填充盖面焊。

保证值 1 8J扩 ~2.30 郅． 75 郅025 60- 70 i．扩 贫 I ~1.00 

参考电流 (AC 、 DC+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

50~100 I 70~120 I 110~ 170 I 140~ 190 

注意事项：

1焊前焊条须经150°C左右烘培1h 。

2 焊时运条以窄焊道为宜，每次焊缝的长度不宜超过50rrm, 焊后立即用小锤

轻轻锤击焊接处，以消除焊补区应力，防止裂纹。
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管道焊接专用焊条

JQ•E6011 

说明： JQ•E6011是高纤维素钾型药皮立向下焊条。 交直流两用，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 I
气孔性强，可进行全位置焊接。

用途： 用千各种碳钢钢管的环缝对接， 也适宜一般碳钢结构立向下焊接。 1
' - - 

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 C Mn Si s p NI Cr Mo V 

保证值 ~o． 勾 冬 20 < 1.OO ~o．邸 ::;o. oo ~ O.ll :::;o. 20 ~ O.ll ~ 0.03 

例值 0. 12 0. 39 0. 17 0.014 0.020 0.085 0.036 0. 005 0. 007 
| 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 30°C 

保证值 ~ 430 ~ 330 ~ 22 > 27 

例值 496 400 28.5 50 

X射线探伤要求： I I 级

参考电流 (AC 、 DC勺

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

<t:>3. 2 

80~1 10 

<P4. 0 

140~160 

注意事项：

1 焊前开封即用，勿需烘培。

2． 对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时电流不宜过大，焊条摆动不宜过宽。

焊接位置

I 233 - --- --- -- - - ----- - －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

E7010 
管道焊接专用焊条

符合-GBIT5-L17-－E-5＿0_1_0..-.P.－
相当 AWS A5.5 E701 O-P1 

ISO 2560-B-E 49 1 O-P1 A 

说明： E7010是高纤维素钠型药皮立向下焊条。 电弧吹力大，单面焊
双面成形，熔渣少，易清除，焊缝成形美观，焊接速度快，熔敷金 l
属有良好的力学性能，并具有优良的抗气孔和抗裂性能，是管线现 l
场环缝全位置立向下焊接专用焊条，采用直流正接。

J 

用途 ： 用千各种碳钢钢管的环缝对接，也适宜一般碳钢结构立向下焊接。 1

熔敷金属化学成分(%)

试验项目 ICIMn I Si I S P I Ni I c「 | Mo I V 

保证值厂°三气°．干干干干干°干°10
例值 o. 11 I o. 43 I o. 1 o 10. oos10. 0141 o. 35 10. 03210. 30 10. 009 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 30°C 

保证值 ~ 490 ~ 420 ~ 20 ~ 27 

例值 535 440 24 56 

X射线探伤要求： I | 级

参考电流 (DC-)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

1 焊条开封即用，勿需烘焙。

2 对焊件清除铁锈、油污，水分等杂质。

(!)3. 2 

80~ 100 

3 焊接时电流不宜过大，焊条摆动不宜过宽。

04 0 

110~130 

焊接位置
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E8010 
管道焊接专用焊条

二一GB汀_5皿E5_5J_Q..:.p_
相当 AWS A5.5 E801 O-P1 

ISO 2560-B-E 55 1 O-P1 A 

说明： E80 1 0是高纤维素钠型药皮立向下焊条。 电弧吹力大，熔渣少， I
易清除，焊缝成形美观，焊接速度快，熔敷金属有良好的力学性能， l 

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，采用直流正接。

用途：用千同强度等级的碳钢，低合金钢管道的填充，盖面焊，也适宜
一般同强度结构的立向下焊接。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p NI Cr Mo V 

保证值 ~. 20 :::;1 勾 <O.d ~o叨 ~ 0.03) 冬．00 ~o． 工） ~0.51 ~. 10 

| 
例值 0. 10 0. 50 0. 14 0.010 0. 014 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 

(MPa) 

保证值 > 550 

例值 590 

X射线探伤要求： l| 级

参考电流 (DC - ）
I 
焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

1 焊条开封即用，勿需烘焙 ；

~ 460 

500 

<l>3. 2 

80~ 100 

2 对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时电流不宜过大， 焊条摆动不宜过宽。

0. 40 0. 035 0.42 0.010 

A(%) 

;?:: 17 

24 

焊接位置

KV2(J) 

- 3o•c 

~ 27 

55 

04 0 

110~130 

I 235 －一一一一一一一一一一一一－－－－ －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•J507GXl符合＿GB兀＿5J_1工E-5-Q咚
管道焊接专用焊条 AWSA5.1 E7015-G 

说明： JQ•J507GX是低氢钠型药皮的管线钢用电焊条。 具有良好的 1 

焊接工艺性能，电弧稳定柔和，飞溅小，脱渣容易 。 焊缝金属具有 1
优良的塑性、低温韧性和抗裂性能。 采用直流反接，可进行全位置 I
焊接。
_____________________________ J 

用途：用千X60管线钢及强度等级相当、硫磷和低温韧性有较高要求的其 1
他低合金钢的焊接。

一一一———一一一———一一一———一一一－1

熔敷金属化学成分 （％）

试验项目 ICIMn I Si I S P I Ni I Cr I Mo I V 

保证值 尸干干°干干干干°干°“厂°(l3
例值 0. 08611. 02 I 0. 37 10. 01410. 01610. 03010. 04510. 00610. 007 

熔敷金属力学性能

试验项目
Rm 

(MPa) 

保证值 ~ 490 

例值 570 

X射线探伤要求： I| 级

参考电流 (DC勺

ReL/Rpo 2 
(MPa) 

;?,:390 

455 

A(%) 
KV2(J) 

- 20°C - 30°C 

~ 22 ~ 100 ;?::60 

28 180 165 

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

02 5 03 2 | 04 0 | 0 5 0 

60~90 I 90~ 130 I 140~ 1so I 110~210 

注意事项：

1 焊前焊条须经350~400'C左右烘焙1 h,

放在100~1 50'C保温箱内，随用随取。

2 焊前应清除焊件铁锈、油污｀水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置
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JQ•J557GX 符合-GBn·_5_1_1工E-5＿5_1_5=G
AWS A5.5 E8015-G 管道焊接专用焊条

说明： JQ. J557GX是低氢钠型药皮的管线钢用电焊条。 具有良好的焊 I 

接工艺性能，电弧稳定柔和，飞溅小，脱渣容易。 焊缝金属具有优良 I
的塑性、低温韧性和抗裂性能。 采用直流反接，可进行全位置焊接。 1 

- - 

用途：用千X65 、 X70级管线钢及强度等级相当、硫磷和低温韧性有较高
要求的其他低合金钢的焊接。

熔敷金属化学成分(%)

JQ•J708GX L符合＿GB仄＿32-5-3_3_E6_9J-8=G
管道焊接专用焊条 AWSA5.5 E10018-G 

说明： JQ•J708GX是低氢型药皮的管线钢用电焊条。 具有良好的焊
接工艺性能，电弧稳定柔和，飞溅小，脱渣容易 。 焊缝金属具有优
良的塑性、低温韧性和抗裂性能。 采用直流反接，可进行全位置焊
接 。

J 

用途：用千X80管线钢及强度等级相当、硫磷和低温韧性有较高要求的其l
他低合金钢的焊接。

—————一一————一一————一一—— J

熔敷金属化学成分（％）

试验项目

保证值

C I Mn I Si I S P I Ni I Cr I Mo I V 试验项目

保证值

c I Mn I Si I s P I Ni I Cr I Mo I Cu 

:::;0.10 I 冬 flJ I :::;a_ <XJ I :::;o. 020|:::;o.cool ~. 幻 | 冬）20 | 氢0刃 I :::;o. oo ~.10 I ;:-:1. 00 飞o. 90 I ::;;o. 01s1 ::;;o. m| ::;;2.m | 适量 1 适量 I ::;;o． 扣

例值 o. 010 I 1.2s I o. 28 I o. 009 I o. 016 I 1. 20 I o. 020 I o. 008 I o. 001 

熔敷金属力学性能 熔敷金属力学性能

试验项目
Rm ReL/Rpo 2 A(%) 

KV2(J) 

(MPa) (MPa) - 2o·c - 30°C 

保证值 ::::,::540 ~ 440 ;:::20 ~ 100 ~ 60 

例值 600 500 27 155 145 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)

焊条直径 (mm)

焊接电流(A)

O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~90 I 90~130 I 140~180 I 170~210 

注意事项：

1 焊前焊条须经350~400'C左右烘焙1 h, 

放在100~150°C保温箱内，随用随取。

2 焊前应清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置

I 237 - --- --- -- - ----- - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

试验项目

保证值

Rm I ReL/Rpo.2 
(MPa) I (MPa) 

~ 690 ;:::::600 

A(%) 

~ 16 

KV2(J) 

- 20°C 

~ 80 

- 50°C 

~ 47 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (DC+)
I 

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

O2 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 

60~90 I 90~130 I 140~180 I 170~210 

注意事项：

1 焊前焊条须经350~4oo·c左右烘焙1h,

放在100~ 150°C保温箱内 ， 随用随取。

2 焊前应清除焊件铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，以窄焊道为宜。

焊接位置
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J507XG 符合-GBn·_5J_1

管道焊接专用焊条

说明： J507XG是低氢钠型药皮，管道立向下焊专用碳钢焊条。 其特点 I
是立向下焊时， 熔渣不淌、电弧稳定，并有一定吹力，脱渣容易，焊 I
波平整。 使用直流电源、焊条接正。 具有良好的力学性能和抗裂性。 1 

用途：适用千厚度::S9nm圆管下行焊及下行角焊， 下行对接坡口焊，也可
用于厚度＞9nm圆管下行打底焊。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 IC!Mn I S i I S P I Ni I Cr I Mo I V 

保证值 1 ~.1s 飞1. {fJ | ~.CXJ | 剕邸尽O.邸| ~o.ll I ~o. 刃 | ~.ll|~.CE

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 

(MPa) 

保证值 ~490 | ~400 

X射线探伤要求 ： I 级

参考电流 coc+)

焊条直径(mm) <ll2 5 

焊接电流(A) 60~100 

注意事项：

1 焊前焊条须经350°C左右烘焙1h, 随烘随用 。

2 焊前必须清理焊件上铁锈、油污、水分等杂质。

3 焊条宜直拖而下，也可作月牙型向下小幅摆动，

切不可摆动幅度过大。

4 引弧须在坡口外，开始运条时须将熔池填满后

再运条。

A(%) 
KV2(J) 

- 30°C 

,?;20 ~ 27 

03 2 04 0 

80~130 110~150 

焊接位置
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J507FeXG 
管道焊接专用焊条

说明： J507FeXG是低氢钠型管道专用铁粉焊条，立向下焊时，熔渣 I
不下淌，电弧稳定，并有一定吹力，脱渣容易，焊波平整，具有良 l
好的力学性能和抗裂性能，熔敷效率较高。

--- 」
用途：适用千厚度<9ITITI圆管下行焊，下行角焊及下行对接坡口焊，也可l
用千厚度＞9ITITI圆管下行打底焊。
- - -— — —一一一— — ——- -— ———- -— ———- -— —J 

熔敷金属化学成分（％）

二<:15 1 :？言／035三言言言言仿
熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 
ReLIRpo2 

(MPa) 

保证值 ;:,::490 ~ 400 

X射线探伤要求 ： I 级

参考电流 (DC+)

焊条直径(mm) <ll2 5 

焊接电流(A) 60~100 

注意事项：

1 焊前焊条须经350°C左右烘焙1h, 随烘随用 。

2 焊前必须清理焊件上铁锈、油污，水分等杂质。

3 焊条宜直拖而下，也可作月牙型向下小幅摆动，

切不可摆动幅度过大。

4 引弧须在坡口外，开始运条时须将熔池填满后

再运条。

A(%) 
KV2(J) 

-30°C 

~22 ~ 27 

<1>3 2 <D4. 0 

80~130 | 110~160 

焊接位置
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J556FeXG 
管道焊接专用焊条

说明： J556FeXG是低氢钾型药皮的管道专用铁粉焊条，其特点是下行 1
焊时熔渣不下淌，电弧稳定，并有一定吹力，脱渣较容易，焊波平整， I
熔敷效率较高，具有良好的力学性能及抗裂性能。 交直流两用，直流
反接施焊时，效果更佳。
-----------

用途： 适用千中碳钢及相应强度等级的低合金钢管的填充、盖面焊，也
可用千同等级结构钢的下行角焊、下行对接坡口焊。

熔敷金属化学成分（％）

试验项目 C Mn Si 

保证值 :S0.12 ~ 1(fJ ~.<xl 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo2 

(MPa) 

保证值 ~550 

X射线探伤要求： I 级

参考电流 (AC 、 oc+)

焊条直径(mm)

焊接电流(A)

~ 460 

<D 3. 2 

80~130 

s p 

:so．叨 :!SO.ml 

A(%) 

~ 17 

KV2(J) 

-30°C 

~ 27 

<P4. 0 

110~160 

注意事项： 焊接位置

1 焊前焊条须经350~400°C烘焙1h, 随烘随用 。

2 焊前必须清理焊件上铁锈、油污，水分等杂质。

3 焊接时须用短弧操作，焊条宜直拖而下，也可作

月牙型向下小幅摆动焊接。

叫

I 241 · - - - - - - - - - - - -- - - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

气体保护焊丝

焊丝及焊剂
金桥焊丝现有气体保护焊实心焊丝、氯弧焊丝、背面自保护不锈

钢氯弧焊丝、埋弧焊丝及焊剂、 CO2 气体保护药芯焊丝及自保护药芯

焊丝、铝及铝合金焊丝等。

一、气体保护焊丝
气体保护焊是 20 世纪 50 年代发展起来的一种焊接技术，六十多

年来，它已发展成为一种重要的熔化焊接方法，被广泛应用千汽车工

业、工程机械制造、船舶制造、冶金设备制造、桥梁、土建工程、石

油化工、锅炉压力容器制造、机车车辆等各领域。

目前，气体保护焊丝生产与应用发展迅速，一些工业发达国家

已占焊材总量的 40% ~ 50%，我国已在许多行业的应用中得到了普及，

并逐渐部分地取代手工焊条电弧焊。 其具有以下特点：

1 、焊接成本低。

2、生产效率高，耗电少。

3、操作容易，可进行全位置焊接。

4、焊缝含氢量很低，含氮呈较少，抗裂性好。

5、焊后变形小 。

6、适用范围广，对薄、中、厚板焊接皆适宜。
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气体保护焊丝

无镜铜气保焊丝简明表
我公司自主研发的无镜铜焊丝产品采用盘条前处理工艺将钢盘条

进行物理除锈，其产生过程中完全摒弃了酸碱的使用，减少污染物的
排放；
采用自主研发的专利表面处理工艺在焊丝表面涂敷高性能活性涂

层，该涂层具有导电、防锈、润滑的作用，能够使焊丝在焊接过程中
电弧更加稳定，且焊丝经抛光钝化后，表面光洁度高，具有优秀的抗
锈性能力。
采用自主研发的纳米级高性能专用活性涂层代替铜层，润滑效果

好，焊接过程不产铜烟，保护焊工的职业健康。 除此之外使用无镌铜
焊丝可提高生产效率、降低焊接操作成本等优点。

类别 焊丝牌号 国标型号 美标型号

JQ•MG50-6N ER50-6 ER70S-6 

JQ•MG70S-6N ER50-6 ER70S-6 
碳钢

JQ•MG49-1N ER49-1 

JQ•MG50-3N ERS0-3 ER70S-3 
气

JQ•MG60-GN ER60-G ER90S-G 
保
系 高强钢 JQ•MG70-GN ER70-G ER100S-G 

列 JQ•MG80-GN ER80-G ER110S-G 
产 JQ•MG55-B2N ER55-B2 ER80S-B2 
仁3

耐热钢口1J

JQ•MG62-B3N ER62-B3 （相当） ER90S-B3 （相当）

JQ•H08MnSiCuCrNillN ER44-G 

耐候钢 JQ•THSOO-NQ-IIN ER50-G 

JQ•TH550-NQ-IIN ER55-1 

氪 JQ•TG50N ER50-6 ER70S-6 

弧
碳钢

JQ•ER49-1 N ER49-1 
系 JQ•TGR30-1 N ER55-B2 ER80S-B2 
列
产 耐热钢 JQ•TGR40N ER62-B3 （相当） ER90S-B3 （相当）
仁3 JQ•TGR31N ER55-B2-MnV 口口

243 · - - - - - - - - - - - - - - - - - ·天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

JQ•MG50-6N 1符合＿GB兀8110_ER50二6
气体保护焊丝 ISO14341-A-G424C13Sl1 

AWSA5.18 ER70S-6 
相当 JISYGW12

说明：如MG50-6N是环保型无镌铜气保实心焊丝，生产过程采用无

酸洗、无锻铜的环保型工艺处理，焊丝外层涂敷环保型涂层。该焊 l
丝从焊接飞溅、焊接烟尘、导电嘴磨损、抗锈性能等四方面进行评 I
价，可达到同种型号的锦铜焊丝技术水平，甚至焊丝抗锈性能要优 I
千镌铜焊丝，且焊接过程中无铜烟产生，对操作者身体的伤害有明 I
显的降低。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途：适用千焊接500MPa强度级别的母材，可应用千钢结构、汽车制 : 
造、工程机械、桥梁、压力容器制造等行业。

焊丝化学成分（％）

严三三三三：
熔敷金属力学性能 (Ar+20%CO汽保护）

试验项目

保证值
例值

Rm (MPa) 

~ 500 

542 

参考规范 (DC+）

焊丝规格 (mm)

<llO. 8 

0 1. 0 

O 1. 2 

<t>1 . 6 

ReURpo2 
(MPa) 

~ 420 

446 

焊接电流(A)

50~100 

50~220 

80~ 350 

170~550 

A(%) 

~ 22 

29 

KV2(J) 
-4o•c 
~47 

144 、 134 、 1 49

CO2气体流呈 (L/mi n)

15 

15~ 20 

15~ 25 

20~25 

焊接位置
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实心气保护焊丝简明表

页码 焊丝牌号
型号

主要用途
GB AWS 

250 JQ•MG49-1 ER49-1 焊接低碳钢及某些低合金钢结构

251 JQ•MGS0-3 ER50-3 ER70S-3 适用于碳素钢及低合金钢的焊接

252 JQ•MG50-4 ER50-4 ER70S-4 适用于碳素钢的焊接

253 JQ•MG50-6 ER50-6 ER70S-6 焊接低碳钢及500MPa抗拉强度等级的高强钢

254 JQ•MG50-6A ER50-6 ER70S-6 用千各种500MPa级结构钢部件焊接

255 JQ•MG70S-6 ER50-6 ER70S-6 适用千相应强度级别结构钢的焊接

256 JQ•MGSO-Ti ERSO-G ER70S-G 适宜千高速焊接， 尤其适宜于大电流焊接

257 JQ•HOBMnSiCuCrNi- 11 ER44-G 用于相同强度级别的耐候钢的焊接

258 JQ•TH500-NQ- II 
TBrr 2374-2008 

用于SOOMPa抗拉强度等级耐候钢结构的焊接ER50-G 

259 JQ•THSSO-NQ-1 1 ER55-1 ER80S-G 焊接550MPa抗拉强度等级的耐候钢结构

260 JQ•TH650-EW- 11 用千650MPa抗拉强度等级耐候钢结构的焊接

261 JQ•MG60-G ER60-G ER90S-G 焊接620MPa抗拉强度等级的高强钢

262 JQ•MG60-G-1 ER60-G ER90S-G 焊接620MPa抗拉强度等级的高强钢
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页码 焊丝牌号 型号 主要用途
GB AWS 

263 JQ•MG70-G ER70-G ER100S-G 焊接690MPa抗拉强度等级的高强钢

264 JQ•MG70-G-1 ER70-G ER100S-G 焊接690MPa抗拉强度等级的高强钢

265 JQ•MG80-G ER80-G ER110S-G 焊接790MPa抗拉强度等级的高强钢

266 JQ•MG80-G-1 ER80-G ER110S-G 焊接790MPa抗拉强度等级的志强钢

267 JQ•MG90-G ER90-G ER120S-G 适用千焊接抗拉强度为890MPa等级的高强钢结构

268 JQ•MG76-G ER76-G 适用于焊接铁路机车钩尾框，或者相同等级强度钢结构

269 JQ•MG55-B2 ER55-B2 ER80S-B2 叩而、热用千钢焊接工作温度在520°C以下的Cr1 %-Mo0 5％的

270 JQ•MG62-B3 相当ER 62-B3 相当ER62-B3 钥舌热用于钢焊接工件温度在550°C以下的Cr2 5%-Mo1 ％的

271 JQ•X70 ER50-G ER70S-G 用于X70管线钢焊接

272 JQ•X80 ER55-G ER80S-G 用于X80管线钢焊接

273 JQ•MG55-Ni1 ER55-Ni1 ER80S小Ji1 用于 (-45'C) 低合金高强度钢焊接

274 JQ•ER50HIC ER50-G ER70S-G 用于配套Q345R(HIC)钢板的焊接

页码 焊丝牌号
召＇

I-\=! 飞- 主要用途
GB AWS 

275 JQ•MG304 用于12Cr18Ni9, 06 Cr19N i 10型不锈钢材料结构的焊接

276 JQ•MG307 S307 ER307 常应用于需要无磁性的特殊场合或异种钢材焊接

277 JQ•MG307S1 S307S1 常应用于需要无磁性的特殊场合或异种钢材焊接

278 JQ•MG308 S308 ER308 用于 1 2Cr18N1 9 、 06Cr19N 1 10型不锈钢结构的焊接

279 JQ•MG308L S308L ER308L 用千超低碳022Cr 19N ,10不锈钢结构的焊接

280 JQ•MG308LSi S308LSi ER308LSi 用千超低碳022Cr19N,10不锈钢结构的焊接

281 JQ•MG309 S309 ER309 用于Cr24N ,13型不锈钢结构的焊接

282 JQ•MG309L S309L ER309L 用于超低碳022Cr24N 113型不锈钢结构的焊接

283 JQ•MG309LSi S309LSi ER309LSi 用千超低碳022Cr24N i 13型不锈钢结构的焊接

284 JQ•MG310 S310 ER310 用于Cr25N i20型不锈钢结构的焊接

285 JQ•MG316 S316 ER316 用千06Cr17N 11 2Mo2型不锈钢结构的焊接

286 JQ•MG316 L S316L ER316L 用千超低碳022Cr19N 112Mo2不锈钢结构的焊接

287 JQ•MG321 S321 ER321 用于07Cr19Nt11T t型不锈钢结构的焊接

288 JQ•MG347 S347 ER347 用千07Cr18N , 1 1Nb型不锈钢结构的焊接

不锈钢气保实心焊丝简明表
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页码 焊丝牌号
型号

主要用途
GB AWS 

289 JQ•HOCr19Ni9 用千Cr 1 9N,9型不锈钢结构的焊接

290 JQ•H1Cr18N19 用于Cr 1 9N,9型不锈钢结构的焊接

291 JQ•H1Cr18Ni9Ti 用于Cr1 9N ,11T ,型不锈钢结构的焊接

292 JQ•MG308LSi-G 用于铁路车辆TCSt各不锈钢结构的焊接

293 JQ•MG309LSi-G 用于铁路车辆异种钢的焊接

294 JQ•MG410 S410 ER410 用于12Cr13型不锈钢结构的焊接

295 JQ•MG430 S430 ER430 用于1 0Cr1 7型不锈钢结构的焊接

296 JQ•MG630 S630 ER630 耗黏麟翡韓接， 用千汽轮机转轮耐汽蚀 、

297 JQ•MG2209 S2209 ER2209 用于022Cr22N ,5Mo3N型双相不锈钢结构的焊接

298 JQ•MG2594 S2594 ER2594 用千焊接2594不锈钢等材料的焊接

299 JQ•MG309Mo S309Mo ER309Mo 用千Cr24N 1 13Mo型不锈钢结构的焊接

300 JQ•MG309LMo S309LMo ER309LMo 用千超低碳022Cr24N 1 13型不锈钢结构的焊接

301 JQ•MG317 S317 ER317 用于Cr20N , 14Mo3型不锈钢结构的焊接

302 JQ•MG317L S317L ER317L 用千超低碳Cr20N i 14Mo3型不锈钢结构的焊接

303 JQ•MG385 S385 ER385 用于Cr20Ni 25Mo4Cu型不锈钢结构的焊接

304 JQ•MG308LT S308L ER308L 用于深冷022Cr19N 110等材料的焊接

305 JQ•MG316LT S316L ER316L 用千深冷022Cr17N i 12Mo2等材料的焊接
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JQ•MGS0-3 符合 GBIT8110ER50-3
AWS A5.18 ER?OS-3 

相当 JIS YGW16 
气体保护焊丝

符合 ISO 14341-B-GS3 

说明： JQ•MG50-3是CO2气体保护用焊丝，具有优良的焊接工艺性能， I
焊道平滑、美观，焊接飞溅小。

用途： 1 低碳钢薄板焊接。
2． 表面处理较彻底的低碳钢部件焊接。

焊丝化学成分（％）

二飞．
例值

I l 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 

(MPa) 

保证值 ~ 500 ~ 420 

例值 525 430 

参考规范 (DC勺

焊丝规格 (mm) 焊接电流(A)

ct>O. 8 50~100 

ct> 1. 0 50~ 220 

C!l 1. 2 80~ 350 

(!) 1. 6 170~550 

NI I Cr I Mo I V I Cu 
~- 151 ~ O. 151 ~ O. 151 ~ O. 031 ~O． 饮）

A(%) 
KV2(J) 

- 20°C 

?:22 ~ 27 

28 1 03 ̀  97` 100 

CO2气体流呈 (L/m i n)

15 

15~ 20 

15~ 25 

20~ 25 

焊接位置

251 - -- --- -- - - -- -- - - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

JQ•MG50-4t符合—GBmQ_ER5归
气体保护焊丝 符合 ISO 14341-B-GS4 

AWS AS.18 ER70S-4 
相当 JISYGW12

说明： JQ•MG50-4焊丝采用C扣或Ar+C025%-20％为保护气体，具有
优良的焊接工艺性能 。 一次成形性好。 富氯保护焊接时，焊道精致 1
美观。

用途： 1 板金薄板焊接。
2． 钢管焊接。 I 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C I Mn I Si 

保证值 8: ?tl1 赏8 翁飞o
例值 0. 08511. 05 I 0. 71810. 01 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 

(MPa) 

保证值 :;?;500 ~ 420 

例值 540 450 

参考规范 coc+)

焊丝规格 (mm) 焊接电流(A)

<llO. 8 50~ 100 

<ll1 . 0 50~220 

ct> 1. 2 80~350 

<D 1. 6 170~550 

N| I Cr I Mo I V I Cu 
~- 151 ~ O. 151 ~ O. 151 ~ O. 031 ~O．氐

A(%) 
KV2(J) 

- 20°C 

~ 22 不要求

30 93 、 87 、 95

CO2气体流星 (L/min)

15 

15~ 20 

15~ 25 

20~25 

焊接位置

| 1ian』in Golden BridgeWeldmg MaterialsGroupCo,Ltd - - - - - - - - - - - 252 



JQ•MGS0-6阳—GBJJ_8...11.O-述5Q:_6——
气体保护焊丝 ISO 14341 -A-G424C 13Si1 

AWS A5.18 ER70S-6 
相当 JIS YGW12 

说明： 抗母材表面氧化皮、油污能力强，气孔敏感性小 。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿丿

用途 ： 1 各种500MPa抗拉强度等级结构钢部件焊接。
2 各种500MPa抗拉强度等级板材、管材焊接。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊丝化学成分（％）

试验项目 C I Mn I Si I s 

保证值 8跨 1 : ~ti?: ~g飞0.
例值

l | 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 
ReLIRpo 2 

(MPa) 

保证值 ::?=500 ~ 420 

例值 555 450 

参考规范 (DC坅

焊丝规格 (mm)
I 焊接电流(A)

<t>O. 8 50~ 100 

O 1. 0 50~ 220 

01 . 2 80~ 350 

O 1. 6 170~550 

NI I Cr I Mo I V I Cu 
:SO. 151 ~ O. 151 ~ O. 151 ~ O. 031 ~O．江）

A(%) 
KV2(J) 

- 40°C 

~ 22 ;?;47 

29 77 、 95 、 83

CO2气体流呈 (L/m 1 n)

15 

15~20 

15~25 

20~ 25 

焊接位置

253 - -- -- ----- -- - - - -- - － 天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

JQ•MG50-6A 诠 GB/T8110 ER50-6 
AWS AS.18 ER70S-6 气体保护焊丝 ISO 14341-A-G424C14Si1 
ISO 14341-A-G464M214Si1 
JISYGW12 

说明： 抗母材表面氧化皮、油污能力强，气孔敏感性小 。 1 

- - 
用途： 1 ． 各种500MPa抗拉强度等级结构钢部件焊接。

2 各种500MPa抗拉强度等级板材｀管材焊接。

焊丝化学成分 （％）

三囡
熔敷金属力学性能

Ni Cr I Mo I V Cu 

:,;;Q, 15尽0. 15尽0. 15尽0.03 |氢心

保护气体 试验项目 | Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 

A(%) KV2(J) 
(MPa) 

保证值 500- 640 ?:420 ~ 22 ~ 47 (-40°c ) 
C1 

例值 540 432 28 78 、 79 、 89

保证值 530- 680 
M21 

~ 460 ~ 22 :?=47 c-4o•c) 

例值 587 495 28. 5 82 、 85 、 71

参考规范 (DC+ )

焊丝规格 (mm) 焊接电流(A) CO2气体流昼 (L/mi n)

<l>O. 8 50~ 100 15 

<I> 1. 0 50~ 220 15~ 20 

<I> 1. 2 80~350 15~25 

<J:> 1. 6 170~ 550 20~ 25 

焊接位置

| 1ian』in Golden BridgeWeldmg MaterialsGroupCo,Ltd - - - - - - - - - - - 254 



JQ•MG70S-6 JQ•MGSO-Ti 
气体保护焊丝

1了合GB/T＿8110.ER50-6
符合 ISO 14341-B-GS6 

AWS AS.18 ER70S-6 
相当 JISYGW12

气体保护焊丝
寸合GBIT.8110ER502G
符合 ISO 14341-B-GS11 

AWS ER70S-G 
JISYGW11 

说明：抗母材表面氧化皮、油污能力强，气孔敏感性小。
- - 
用途： 适用千相应强度级别结构钢的焊接。 | 

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿丿
焊丝化学成分（％）
| 

试验项目

保证值｀囡
NI Cr Mo 

v 
Cu 

说明： 较大幅度的增大了焊接电流，提高了焊接效率。 由千熔敷金 1
属的晶粒得到细化，其抗拉强度、屈服强度均接近500MPa抗拉强度 1
等级焊接材料船级社标准的上限，冲击吸收功有明显提高。

用途： 1 各种500MPa抗拉强度等级结构钢部件、厚板、厚管线焊接。 I 
2 各种500MPa抗拉强度等级母材的高速焊接。 1 

_____________________________ j 

焊丝化学成分（％）
I 

试验项目

例值 0. 0771 1. 54 0. 92 

:S0. 15匡0. 151 :SO. 15尽0.03 1 ~顷

保证值

例值

c 

::S;0.15 
8 49 
n M 

.. ', 

` 
s p 

Ti +Zr Cu 

~0.03) ~0.03) <艾） ~o．饮）

熔敷金属力学性能
O．邸 1. 44 0. 73 0. 012 O.CXH 0. 17 0. 124 

试验项目 Rm (MPa) 
ReLIRpo2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 30°C 

保证值 ~ 500 ~ 420 ~ 22 ~ 27 

例值 545 445 31 99 、 91 、 103

参考规范 (DC勺

焊丝规格 (mm) 焊接电流(A) CO2气体流昼 (L/m i n )

<t>O. 8 50~100 15 

<l>1 . 0 50~220 15~20 

<P 1. 2 80~350 15~25 

<t>1. 6 170~550 20~25 

焊接位置

255 - - - - -- - - - - - - - - - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 30°C 

保证值 ~ 500 ~ 420 ~ 22 ;,:.,:27 

例值 550 455 29 1 14 、 131 、 127

参考规范 (DC+）

焊丝规格 (mm) 焊接电流(A) CO2气体流昼 (L/m 1 n )

ct>O. 8 50~100 15 

O 1. 0 50~220 15~20 

¢1. 2 80~350 15~25 

<1>1. 6 170~ 550 20~ 25 

焊接位置
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JQ• HOSMnSiCuC『Ni·||
气体保护焊丝 符合 TB斤 2374 ER44-G 

说明： 焊丝具有优良的焊接工艺性能， 焊道精致美观。 其熔敷金属 1 

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。
- - 

用途 ： 用千相应强度等级耐候钢结构的焊接，如机车车辆、近海工程、 1
桥梁等结构的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p NI Cr Cu 

保证值 ~0. 10 01. . 9300 - 00. . 365 5- ~o．吃 ~. 025 00. . 5200 - 00.. 2500 - 8 翡
| 
例值 0.句 1. 21 0.56 0.邸 0. 016 0. 32 0.31 0.31 

熔敷金属力学性能 (Ar+20%C02气保护）

试验项目 Rm (MPa) ReL/Rpo2 I A(%) KV2(J) 

(MPa) -40°C 

保证值 ~ 440 ~340 ~ 22 ~ 60 

例值 535 450 26 139 、 121 、 135

参考规范 (DC勺

焊丝规格 (mm) 焊接电流(A) 气体流昼 (L/min)

<l>O. 8 50~100 15 

<I> 1. 0 50~ 220 15~ 20 

<l> 1. 2 80~ 350 15~ 25 

<1> 1. 6 170~ 550 20~ 25 

焊接位置

257 - - - - - - -- - ----- - - - - －天津市金桥焊材集团股份有限公司 1 

JQ•THSOO-NQ-11 
气体保护焊丝 符合 TB斤 2374 ERSO-G 

说明： 采用富氮气体保护，具有优良的焊接工艺性能，焊道精致美 I
观。 其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 l
性和韧性。

用途 ： 用于500MPa抗拉强度等级耐候钢结构的焊接，如机车车辆、近海 I
工程、桥梁等结构的焊接。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

焊丝化学成分（％）

：王了1:: 1 [: I ::: I ~：: 1 :：了［过 18。五 I 8三i
熔敷金属力学性能 (Ar+20%C02气保护）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 40°C 

保证值 ~ 500 ~ 400 ~ 22 ;,:.,:60 

例值 530 435 24 1 17 、 102 、 124

参考规范 (DC+）

焊丝规格 (mm) 焊接电流(A) 气体流量 (L/m 1n)

ct>O. 8 50~100 15 

O 1. 0 50~220 15~20 

¢1 . 2 80~350 15~25 

<1>1 . 6 170~550 20~25 

焊接位置

| 1ian』in Golden BridgeWeldmg MaterialsGroupCo,Ltd - - - - - - - - - - - 258 



JQ.TH550.NQ· || l符合＿TBfT2374 ER552G
气体保护焊丝 符合 GB斤 8110 ER55-1 

说明： 采用富氯气体保护，具有优良的焊接工艺性能，焊道精致美 1 

观。 其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 I
性和韧性。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 丿

用途： 用千550MPa抗拉强度等级耐候钢结构的焊接，如机车车辆、近海 1
工程、桥梁等结构的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p NI Cr Cu 

保证值 ~0. 10 11 .. 6200 - ~O. fJJ ~0. a.!) ~ 0.025 00. . 2600 - 00. . 9300 - 8 翡
l 
例值 0.灼 1.40 0.46 0邸 0.016 0. 33 0.48 0. 3) 

熔敷金属力学性能 (Ar+20%C02气保护）

试验项目 Rm (MPa) I Re(ML/PRap) o 2 A(%) 
KV2(J) 

-40°C 

保证值 ~ 550 ~ 450 ~ 22 ~ 60 

例值 590 495 28 112 、 120 、 118

参考规范 coc+)

焊丝规格 (mm) 焊接电流(A) 气体流昼 (L/m i n )

<llO. 8 50~100 15 

0 1. 0 50~220 15~20 

<l> 1. 2 80~ 350 15~ 25 

<t> 1. 6 170~550 20~ 25 

焊接位置
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JQ•TH650EW-11 
气体保护焊丝 符合铁道货车用高耐蚀型耐候钢气体保护焊丝技术条件（暂行）

说明： 采用富氮气体保护，具有优良的焊接工艺性能，焊道精致美 I
观。 其熔敷金属具有良好的抗大气腐蚀性能、抗裂性能及良好的 l
塑性和韧性。

用途 ： 用于650MPa抗拉强度等级耐候钢结构的焊接，如机车车辆、近海 l
工程、桥梁等结构的焊接。_ _________________ _ __________ J 

焊丝化学成分 (%)

1飞：了 1五?/；I ::) 1:）：。 I :0:）5／生 1 [也 I ：勹
熔敷金属力学性能(Ar+20%C02气保护）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 4o·c 

保证值 ~650 ~ 500 ~15 ~34 

例值 695 610 21 115 、 120 、 114

参考规范 (DC+）

焊丝规格 (mm) 焊接电流(A) 气体流昼 (L/m 1 n )

<l>O. 8 50~100 15 

O 1. 0 50~220 15~20 

0 1. 2 80~350 15~25 

O 1. 6 170~550 20~ 25 

焊接位置
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JQ•MG60-G 符合 GB厅 8110 ER60二G.
AWS ER90S-G 

JQ•MG60-G-1 
气体保护焊丝 气体保护焊丝

诠 GBfT.8110 ER60:G 
AWSER90S-G 

说明： JQ•MG60-G是620MPa级高韧性低合金钢气保焊丝， 采用富氮气

体保护，具有良好的全位置焊接工艺性能。

用途：适用千焊接620MPa抗拉强度等级高强钢结构如工程机械、管线、 1
船舶、压力容器等的焊接。
------------------------------

焊丝化学成分（％ ）

二。 1 ：荔－ I 8茄－ I 冬OS峦 1 冬：峦 1 8芯)-I ; 112 1 <:; 

熔敷金属力学性能 (Ar+20%C02气保护）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 20°C 

保证值 ?!:620 ~ 490 ~ 19 ~ 47 

例值 660 545 25 103 、 111 、 121

焊接位置
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说明：如MG60-G-1 是620MPa级低合金钢气保焊丝，采用富氯气体 1
保护，通过Cr 、 F等合金元素来细化晶粒从而得到高强度的焊缝金 l
属，具有良好的全位置焊接工艺性能。

用途：适用千焊接620MPa抗拉强度等级高强钢结构，如工程机械、管 1 

线、石油化工、煤矿机械等低合金钢的焊接。

焊丝化学成分 (%)
I -

试验项目 C 

保证值 1 <0 11 

Mn I S1 
s p 

Cr 

1 t8-1 8 子8- I<002} | <00岱 1 8i8- 二:,;o. 17 I :,;a， 切

熔敷金属力学性能 (Ar+20%C02气保护）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 20°C 

保证值 ~ 620 ~ 490 ?:19 ~ 47 

例值 640 545 22 85 、 102 、 109

焊接位置
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JQ•MG70-G 筏合GBfT.8110ER7LG
AWS ER100S-G 气体保护焊丝

说明： JQ•MG?O-G是NiMoCr型690MPa级高韧性低合金钢气保焊丝，
采用富氯气体保护 ， 具有良好的全位置焊接工艺性能。 电弧稳定，
飞溅少。

用途：适用千焊接690MPa抗拉强度等级高强钢结构， 如工程机械、起重 1
机械、船舶、桥梁、管线和压力容器等的焊接。

焊丝化学成分（％）

三[;;-I <：1印[:025/）P025|？谥飞勹;-I <：116 1 ;rlJI <:；

熔敷金属力学性能 (Ar+20%C02气保护）

试验项目 I Rm (MPa) 
ReL/Rpo2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 20°C 

保证值 ~ 690 ~ 610 ~ 16 ?:27 

例值 740 645 23 121 、 128 、 126

焊接位置

263 - -- -- ----- -- - - - -- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I 

JQ•MG70-G-1 
气体保护焊丝 符合 GBfT 8110 ER70-G 

符合 AWS ER100S-G 

说明： JO•MG70-G- 1 是690MPa级低合金钢气保焊丝，采用富氯气体 l
保护，严格控制S 、 P等含量，使焊缝获得优良的综合力学性能。 焊
缝成形平整、美观。

用途： 适用千焊接690MPa抗拉强度等级高强钢结构，如工程机械、起重 1
机械、船舶、桥梁、管线等的焊接。

焊丝化学成分 （％）

三［荔－飞茄－ I冬）s025| 氢:025h}§- I ；芘－ I ；．1201 ;；
熔敷金属力学性能 (Ar+20%C02气保护）

试验项目 Rm (MPa) ReL/Rpo 2 I A(%) KV2(J) 

(MPa) - 2o·c 

保证值 ~ 690 ~ 610 ~ 16 ~ 27 

例值 715 640 23 105 、 104 、 92

焊接位置
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JQ•MGSO-G 符合GBIT.8110ER80-G
AWS ER110S-G 气体保护焊丝

说明： JQ•MG80-G是高强度用气体保护焊丝，保护气体可用Ar+20% 1 

CO2混合气体。 电弧柔和，燃烧稳定，飞溅少。 焊缝低温冲击韧性
较好。

用途： 适合千焊接抗拉强度为790MPa抗拉强度等级的高强度结构，可用 1
千焊接压力容器、工程机械、起重机械、船舶、矿山机械等重要结构。

焊丝化学成分（％）

二I l:谷- I?t[- I 冬：025 ／:）025压言妇－ I ;甘扫－ 1;荔－ I ；:；
熔敷金属力学性能 (A「+20%C02气保护）

试验项目 R (MP ) I ReLIRpo 2 
m a (MPa) 

保证值 ~790 ~ 690 

例值 840 730 

注意事项 ：

1 严格控制保护气体中的杂质含量，保证气体

的纯度。

2 焊接时气体流量一般在20-25L/min .

3 干伸长度控制在15-20111TI之间。

A(%) 
KV2(J) 

-20°C 

~17 ~ 27 

24.5 85 、 93 、 75

焊接位置
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JQ•MGSO-G-1 
气体保护焊丝 符合 GBfT8110 ERSO-G 

AWS ER110S-G 

说明： JQ•MG80-G-1 是高强度用气体保护焊丝，采用富氯气体保护， I
焊缝成形平整、美观，具有良好的全位置焊接工艺性能。

用途：适用千焊接790MPa抗拉强度等级高强钢结构， 可用千焊接工程机 1
械、海洋工程、船舶、桥梁、管线等重要结构。

焊丝化学成分（％）

了11$`｀OS
熔敷金属力学性能 (Ar+20%C02气保护）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 

(MPa) 

保证值 ;,:::790 ?:690 

例值 820 715 

注意事项：

1 严格控制保护气体中的杂质含量，保证气体

的纯度。

2． 焊接时气体流量一般在20-25L/m1n 。

3 干伸长度控制在15-20叩之间。

?:5-1；荔－I /：＼矗谝－I ：：;

A(%) 
KV2(J) 

-20°C 

> 17 ~ 27 

21 73 、 62 、 68

焊接位置
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气体保护焊丝

JQ•MG90-G 
符合 GB/T 8110 ER90-G 
符合 AWSAS.28 ER120S-G 
相当 ISO 16834-AG894 

M21 Mn4Ni2CrMo 

说明 ： JQ•MG90-G是高强钢用气保实心焊丝 ， 采用富氯气体保护。 1 
电弧柔和 ， 焊接稳定；焊缝成形平整、美观。 通过严格控制焊丝的 1
S 、 P等杂质含量，使焊缝获得优良的综合力学性能。

JQ•MG76-G 
气体保护焊丝 符合 GBrr 8110 ER76-G 

TBfr 3461-2016 

用途： 适用于焊接抗拉强度为890MPa等级的高强钢结构，如工程机械、 1
起重机械、桥梁等的焊接。

焊丝化学成分 （％）
l -

勹：：：值目 作： 11 ［荔飞袖－I冬：0'251冬：0'25巨蕊－1;谄－飞涵－I /：1121 ;；

熔敷金属力学性能 (A「+20%C02气保护）

试验项目 Rm (MPa) 
ReLIRpo2 

A(%) ,_ 
KV2(J) 

(MPa) - 20°C - 40°c 

保证值 ~ 890 ~ 790 ;,:14 ~ 27 ~ 27 

例值 954 853 17 88、 95 、 86 67 、 61 、 71

注意事项：

1 严格控制保护气体中的杂质含量，保证气体

的纯度。

2 焊接时气体流量一般在20-25L/min。

3 干伸长度控制在1 5-20mm之间。

焊接位置
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说明： JQ•MG76-G是760MPa级低合金钢气保焊丝，采用富氯气体保 1
护，焊缝成形平整、美观。 严格控制S 、 P等杂质含量，使焊缝获得
优良的综合力学性能。

用途： 适用于焊接铁路机车勾尾框，或相应强度等级高强钢结构，如工 1
程机械、起重机械、船舶、桥梁、管线等的焊接。

焊丝化学成分 (%)
I -

i式验项目 c I M n I 81 
s p 

Ni I Mo 

1呆证值 I ::;0. 12 I~亿1 冬）吃甘 衮｝一 1 8 i扩
Cr 

<． 坟）

熔敷金属力学性能 (A「+20%C02气保护）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 40°C 

保证值 ?:::760 ~ 600 ?::20 ~ 60 

例值 785 642 22 1 00 、 108 、 94

焊接位置
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JQ•MGSS-B2 
气体保护焊丝 符合 GBfT 8110 ER55-B2 

AWS A 5.28 ERBOS-B2 

说明： JQ•MG55-B2是耐热钢用气保实心焊丝，采用混合气保护。 电
弧柔和 ， 焊接稳定；焊缝成形平整、美观。通过严格控制焊丝的S 、 I
P等杂质含呈 ， 使焊缝获得优良的综合力学性能。

用途： 适用于焊接工作温度在520°C以下的Cr1 %-Mo0.5％的耐热钢，如锅 I
炉管道、高压容器、石油精炼设备等的焊接。

焊丝化学成分（％）

「1 181谷－ I 8:妇-厂:025| 冬:025 1 ;：01 ；荔－ I 1 言5-|;；u芍
熔敷金属力学性能 (A「+1 ~5%02气保护，热处理温度： 620丑 5'Cx 1h)

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~550 

例值 603 

注意事项：

1 严格控制保护气体中的杂质含量，保证气体

的纯度。

2 焊接时气体流量一般在20-25L/min 。

3 干伸长度控制在15-20叩之间。

ReLIRpo 2 
A (%) 

(MPa) 

~470 ~19 

512 23 

焊接位置
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JQ•MG62-B3 
气体保护焊丝 符合 EN ISO 21952-B G 62A2C1M3 

相当 GB斤 8110 ER62-B3 
相当 AWSA5.28 ER90S-B3 

说明： JQ•MG62-B3是耐热钢用气保实心焊丝。电弧柔和，焊接稳定；1
焊缝成形平整、美观。 通过严格控制焊丝的S 、 P等杂质含量，使焊
缝获得优良的综合力学性能。

用途：适用千焊接工作温度在550°C以下的Cr2.5Mo的耐热钢，如锅炉管 1
道、高温高压容器、石油精炼设备等的焊接。

焊丝化学成分(%)

二:;－ 18霖扩 I冬0s025忭oP0251 ;：ohM~;－ I ;`－ I ;:; 
熔敷金属力学性能(Ar+1-5%02气保护， 热处理温度： 690士15°Cx1h)

试验项目

保证值

注意事项：

Rm (MPa) 

?::620 

1 严格控制保护气体中的杂质含量，保证气体

的纯度。

2 焊接时气体流量一般在20-25L/m1n 。

3 干伸长度控制在15-20mm之间。

ReL/Rpo2 
(MPa) 

~540 

焊接位置
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气体保护焊丝

JQ•X70 
符合 GBfT 8110 ER50-G 

AWSA5.18 ER70S-G 

说明： JQ•X70是管线钢用气保实心焊丝，采用富氯气体保护。 适合
全位置焊接，电弧柔和，焊接稳定；焊缝成形平整、美观，具有优 I
良的焊接工艺性能。 通过严格控制焊丝的S 、 P等杂质含量，使焊缝 I
具有优良的综合力学性能。

用途 ： 适用于X70级别的管线钢的焊接。

焊丝化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 s 
保证值 :,;o. 12 l翡 01. .8105 - ~ 0.015 

l 
例值 0.(5T7 1. 64 0.88 O.CJJJ 

熔敷金属力学性能 (Ar+20%C02气保护）

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 

(MPa) 

保证值 ~ 550 ~ 430 

例值 582 456 

注意事项：

1 严格控制保护气体中的杂质含量，保证气体

的纯度。

2 焊接时气体流量一般在15-20L/min。

3 干伸长度控制在15-20111TI之间。

p N1 Mo Cu 

~o． 位5 < O. 15 ~0.15 ::.:;o.3) 

0. 012 0.025 0.010 0. 15 

A(%) 
KV2(J) 

- 40°C 

~ 22 ~ 47 

29 144 、 134 、 149

焊接位置
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JQ•X80 
气体保护焊丝

沧 GB/T. 8110 ER55-G 
AWS AS.28 ERBOS-G 
ISO 14341-A-G504M213Ni1 

说明 ： JQ•X80是管线钢用气保实心焊丝，采用富氯气体保护。 电弧 I
柔和，焊接稳定；焊缝成形平整、美观，具有优良的焊接工艺性能
特别适合全位置焊接。 通过严格控制焊丝的S 、 P等杂质含量，使焊 I
缝获得优良的综合力学性能。

用途：适用千X80级别的管线钢的焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿丿

焊丝化学成分（％）

=言/ Mn I SI I S I P I N| I Mo I Cr I TI I Cu 
例值 o. 06711. 50 Io. 62 IO. 00510. 0131 o. 65 I o.10 10. 01610. 12 1 o. 15 

熔敷金属力学性能 (Ar+20%C02气保护）

试验项目 R (MP ) I ReL/Rpo2 
m a (MPa) 

保证值 560~720 ;:,:500 

例值 642 551 

注意事项：

1严格控制保护气体中的杂质含量，保证气体

的纯度。

2．焊接时气体流量一般在15-20L/min。

3 干伸长度控制在15-20mn之间 。

A(%) 
KV2(J) 

- 4o•c 

;::::18. 0 ;:::60 

29.0 1 38 、 141 、 139

焊接位置
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JQ•MG55-Ni1 
气体保护焊丝 符合 GBff 8110 ER55-Ni1 

AWSA5.28 ER80S-Ni1 
ISO 14341-A-G 46 5 M G3Ni1 

相当 JIS Z 3312 YGW N2 

说明： J肛MG55-N i 1 焊丝具有优良的焊接工艺性能：电弧燃烧稳定、 1
飞溅小、焊缝成型美观。 焊缝金属具有优良的低温冲击韧性。 l 

用途：应用千焊接在－45•c低温下要求好的韧性的低合金高强度钢。

焊丝化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 :;21 :1：I8五丘三:\EI：勹三三三：
熔敷金属力学性能 (Ar+1 %~5%02气保护）

试验项目 I Rm (MPa) 
ReL/Rpo2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) - 45°C 

保证值 ~ 550 ~ 470 ~ 24 ~ 27 

例值 575 484 28.5 198 、 200 、 210

273-- -- - ---- - ----- - －－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•ERSOHIC 
气体保护焊丝 符合 GB斤 8110 ER50-G 

AWS A5.18 ER70S-G 
NB斤 47018

说明： J扣ER50HIC焊丝为抗氢钢用锻铜气保焊丝，焊接工艺优良， I
焊缝金屈纯净， S 、 P等杂质含量极低，低温韧性好，抗H IC 、 SSC性 1
能优良 。

- - 

用途： 主要是配套Q345R CH IC ) 钢板，用千初蒸塔、闪蒸塔｀常压塔、 1 

气提塔等原油蒸溜、焦化、裂化装置的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 8。五 1 1万 I }已I::/:1 ::1 :::: 1 ：勹） i ::1: 
熔敷金属力学性能 (A「+20%CO分

试验项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo2 

A(%) 
(MPa) 

保证值 :;:::500 ~ 400 ~ 22 

例值 570 473 26 

注意事项：

1 严格控制保护气体中的杂质含量，保证气体

的纯度。

2 焊接时气体流量一般在15-25L/mi n, 可按照实际

情况进行调整。

3 焊接前应严格清理焊接处的油、锈、 水分等杂质。

KV2(J) 
| 热处理

- 3o•c 

~ 54 

135 、 127 、 126 焊态

焊接位置
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JQ•MG304 
气体保护焊丝

说明： 焊丝主要成分是18Cr -8N i , 为纯奥氏体不锈钢M I G焊丝，可 1
全位置焊接。熔敷金属对裂纹敏感度低 ， 适用千非磁性｀高猛钢、 1
硬化性耐蚀钢焊接。 焊接作业性极佳——送丝顺畅、 电弧稳定、成
形美观、飞溅极少。

用途： 应用千食品机械、医疗器械、 化肥设备、纺织机械等构件和槽罐 l
类容器、管道等， 如SUS3”材料的焊接。
- - 

焊丝化学成分(%)

试验项目 C Mn S i Cr N1 Mo 

保证值 :'.SO.CB ~2.00 ::S1.00 2180. . 00 - 铲.5 

参考电流 (DC+ )

焊丝直径 (mm) <l>O. 8 <l> 1. 0 

焊接电流(A) 70~ 150 100~200 

注意事项：

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气

配比推荐Ar+1~3%02。

2. 气体流量 ： 20~25L/min。

3 干伸长度： 1 5~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实

除净。

5 室外施焊时，当风速大于1 . 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置

p s 
~o.峦 ~O.Oll

ct> 1. 2 

140~220 

275- --- ----- --- --- －－-－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•MG307 
气体保护焊丝 符合 GB斤29713 S307 

AWS A5.9 ER307 
ISO 14343-B-SS307 

说明：焊丝主要成分是1 8Cr-8N i-4Mn, 为纯奥氏体不锈钢M IG焊丝 ， I
可全位置焊接。熔敷金属对裂纹敏感度低，适用千非磁性、高猛钢 1
硬化性耐蚀钢焊接。 焊接作业性极佳——送丝顺畅、 电弧稳定、成
形美观、飞溅极少。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 丿

用途：常应用千核潜艇、防弹钢板等需要无磁性的特殊场合，也可用千
难焊且易开裂的异种钢材焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 80:［EI 8。五兄把飞它。［丿[ |/°:？三勹三：
参考电流 (oc+ )
I 

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

<PO. 8 

70~150 

O 1. 0 

100~200 

注意事项：

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气

配比推荐A「+1 ~3%02。

2. 气体流量 ： 20~25L/min 。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气，油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1. 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置

<ll 1. 2 

140~220 
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JQ•MG307Si 
气体保护焊丝 符合 GB斤 29713 S307Si 

说明：焊丝主要成分是18Cr-8Ni-6Mn, 为纯奥氏体不锈钢MIG焊丝， I
可全位置焊接。 因含Mn量高，故裂纹敏感度低，适用千非磁性、高 1
猛钢、硬化性耐蚀钢焊接。 因添加Si, 铁水流动性佳，从而成形更
加美观，送丝顺畅、电弧稳定、飞溅极少。

用途：常应用千核潜艇、防弹钢板等需要无磁性的特殊场合， 也可用千 I
难焊且易开裂的异种钢材焊接。

焊丝化学成分（％）

勹已正臼它勹1： I三三1 ：勹
参考电流 (DC+)

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

<l>O. 8 

70~150 

ct> 1. 0 

100~200 

注意事项：

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比 ~~｛立置

推荐Ar+1~3%02。

2 气体流量 ： 20~25Umin。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污，灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大于1. 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

L,A 

ell 1. 2 

140~220 

277-- -- --- ----- --- －－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

JQ•MG308 
气体保护焊丝 符合 GBfT 29713 S308 

AWS AS.9 ER308 
ISO 14343-B-SS308 

说明：焊丝主要成分是18Cr-8N i, 是应用最广的奥氏体不锈钢MIG 1 
焊接材料，可全位置焊接。 焊接作业性极佳——送丝顺畅、电弧稳 I
定、成形美观、飞溅极少。 熔敷金属含有适量的铁素体，抗裂性能
良好，其耐腐蚀性能优良。

用途：广泛应用千石油化工、 压力容器、食品机械、医疗器械、化肥设 1
备、纺织机械、核反应堆等，如12Cr18Ni9 (SUS 302) 、
06Cr 19N i 10 (SUS 304)等材料的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 :: 1芒I 8三五飞＼」三三厂0：I三
参考电流 (DC+）
| 

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<l>O. 8 

70~150 

1 保护气体：注意保护气体的纯度， 混合气配比

¢1. 0 

100~200 

推荐Ar+1~3%02。 焊接位置
2 气体流量 ： 20~25Umin 。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层，湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1. 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

<I> 1. 2 

140~220 
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JQ•MG308L 
气体保护焊丝 符合 GB斤 29713 S308L 

AWS A5.9 ER308L 
ISO 14343-A-G 19 9 L 

说明： 焊丝主要成分是超低C-1 BCr-BN i , 是应用最广泛的奥氏体不 I
锈钢M IG焊接材料，可全位置焊接。 焊接作业性极佳——送丝顺畅、 1
电弧稳定、成形美观、飞溅极少。 熔敷金属含有适呈的铁素体，抗
裂性能良好，耐腐蚀性能优良。

用途：广泛应用千石油化工、 压力容器、食品机械、医疗器械、化肥设 1
备、纺织机械、核反应堆等，如022Cr19N i 10 (SUS 304L)等材料的焊接。

焊丝化学成分（％）

产1`。正三三三三：：
参考电流 (DC+)

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

ct>O. 8 

70~150 

<1>1. 0 

100~200 

注意事项：

1 保护气体：注意保护气体的纯度， 混合气配比 ~~~置

推荐Ar+1~3%02。

2 . 气体流量 ： 20~25Umin 。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大于1 . 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

,4 

<l> 1. 2 

140~220 
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JQ•MG308LSi 
气体保护焊丝 符合 GB/T 29713 S308LSi 

AWS A5.9 ER308LSi 
ISO 14343-A-G 19 9 L Si 

说明： 焊丝主要成分是超低C-18Cr-8N i, 是广泛应用的奥氏体不锈
钢M IG焊接材料，可全位置焊接。 因添加Si, 铁水流动性佳，从而
成形更加美观，送丝顺畅｀电弧稳定｀飞溅极少。

用途： 广泛应用千石油化工、压力容器、食品机械、医疗器械、化肥等 1
相关产业，如022Cr19N 门 O(SUS 304L) 等材料的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目

保证值 ;OCOl)［荔－ I ？蕊－』；；金』 11:＄广：： I 冬：叨1冬：叨/:」75
例值 I o. 023 I 2. 20 I o. 75 I 19. 82 I 10. 541 o. 036 I o. 01a I o. 011 I o. 15 

参考电流 (DC+ ）

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<l>O. 8 

70~150 

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比

<P 1. 0 

100~200 

推荐Ar+1 ~3%02。 焊接位置
2 气体流量 ： 20~25Umin 。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污，灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

<P 1. 2 

140~220 
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JQ•MG309 
气体保护焊丝 符合 GB斤29713 S309 

AWSAS.9 ER309 
ISO 14343-A-G 22 12 H 

说明：焊丝主要成分是22Cr-12N i, 为不锈钢MIG焊丝，可全位置焊 l
接 。 焊接作业性极佳——送丝顺畅、电弧稳定、成形美观、飞溅极 l
少 。 熔敷金属含有铁素体，抗裂性能良好，耐腐蚀性能优良，因合 1
金的含量高，耐高温性良好。

用途：常应用于碳钢与不锈钢异种材料焊接或应用千韧性较差的马氏 1 

体、珠光体不锈钢焊接。 应用场合如石油化工、火力电站等行业。
- - 

焊丝化学成分（％）

了三－ I 8。五正飞［三。三三
参考电流 (DC+）

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

<llO. 8 

70~150 

ell 1. 0 

100~200 

注意事项：

1保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比 ~~1立置

推荐Ar+1~3%02 。

2. 气体流量 ： 20~25L/min。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1 . Sm/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

从，A

<ll 1. 2 

140~ 220 
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JQ•MG309L 
气体保护焊丝 符合 GBfT 29713 S309L 

AWSAS.9 ER309L 
ISO 14343多A-G2312L

说明：焊丝主要成分是超低碳22Cr-12N i, 为不锈钢MIG焊丝，可全 1
位置焊接。 焊接作业性极佳一一送丝顺畅、电弧稳定、成形美观、
飞溅极少；熔敷金属含有适量的铁素体，抗裂性能良好。 因合金的 1
含量高，耐高温性良好；含碳量低，耐腐蚀性能优良。

用途：常应用千碳钢与不锈钢异种材料焊接、石油化工行业如反应容器 I
内壁堆焊过渡金属，或应用千韧性较差的马氏体、铁素体不锈钢焊接。 1
-----------------------------」

焊丝化学成分(%)

试验项目

保证值

例值 三门气飞［五11年三1：五三三；：
参考电流 (DC+）
l 
焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

<l>O. 8 

70~150 

<D 1. 0 

100~200 

注意事项 ：

1 保护气体：注意保护气体的纯度 ， 混合气配比

推荐Ar+1~3%02。

2 气体流量 ： 20~25L/min 。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1 . 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置

<D 1. 2 

140~ 220 
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JQ•MG309LSi 
气体保护焊丝 符合 GBrr29713 S309LSi 

AWSA5.9 ER309LSi 
ISO 14343-A-G 23 12 L Si 

说明：焊丝主要成分是超低C-23Cr-13N i, 为不锈钢MIG焊丝，可全 1
位置焊接。因添加Si ，铁水流动性佳，因而成形更加美观，送丝顺
畅、电弧稳定、飞溅极少。 因含碳量低，耐腐蚀性能优良。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

用途：常应用千碳钢与不锈钢异种材料焊接、石油化工行业反应容器内 1
壁堆焊过渡金属，或应用千韧性较差的马氏体、铁素体不锈钢焊接。
- - 

焊丝化学成分（％）

产勹｀｀I 1日［三三三
参考电流 (DC+)

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

ct>O. 8 

70~150 

ell 1. 0 

100~200 

注意事项：

1保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比 ~~｛立置

推荐A『+1~3%02 。

2 气体流量 ： 20~25Umin。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1. Sm/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

七，A

ell 1. 2 

140~220 

283 - ----- --- ----- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•MG310 
气体保护焊丝 符合 GBrr 29713 S310 

AWSAS.9 ER310 
ISO 14343-A-G 25 20 

说明：焊丝主要成分是25Cr-20N i, 是纯奥氏体组织不锈钢MIG焊 I 

丝，可全位置焊接。 耐高温性能稳定，可达12oo·c 。 焊接作业性极
佳一一送丝顺畅、电弧稳定、成形美观、飞溅极少。

用途：常应用千耐高温产品如高温炉、煤炭焦化设备等，也可应用千复 I
合层堆焊和异种钢的焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊丝化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 ` 卢参考电流 (DC+ ）
I 
焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

<l>O. 8 

70~150 

<P 1. 0 

100~200 

注意事项：

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比

推荐Ar+1~3%02。

2. 气体流量 ： 20~25L/min。

3. 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1 . 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置

<P 1. 2 

140~220 
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JQ•MG316 
气体保护焊丝 符合 GBfT 29713 S316 

AWSAS.9 ER316 
ISO 14343-B-SS316 

说明：焊丝主要成分是18Cr -12Ni -2Mo, 为不锈钢MIG焊丝，可全位1
置焊接。 焊接作业性极佳——送丝顺畅、电弧稳定、成形美观、飞
溅极少。 因含Mo, 对千醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类的防蚀性优良。 1

用途：常应用千石油化工、化肥设备，如06Cr17Ni12Mo2 (SUS 316)等材 1
料的焊接。 _ _ _ _ J 

焊丝化学成分（％）

三|;1Mi I 8。三三五I三三三
参考电流 (DC+)

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

ct>O. 8 

70~150 

ct> 1. 0 

100~200 

注意事项：

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比 ~~1立置

推荐Ar+1~3%02。

2 气体流量： 20~25Umin。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气｀油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1 . 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

L”』

<l> 1. 2 

140~220 

285 - ----- --- ----- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•MG316L 
气体保护焊丝 符合 GBfT29713 S316L 

AWSA5.9 ER316L 
ISO 14343-A-G 19 12 3 L 

说明：焊丝主要成分是超低C-18Cr-12Ni-2Mo, 为不锈钢MIG焊丝， l
可全位置焊接。 焊接作业性极佳一一送丝顺畅、电弧稳定、成形美
观、飞溅极少。 因含Mo, 对千醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类的防蚀性 l
优良 。

用途：常应用千石油化工、化肥设备，如022Cr17Ni12Mo2 (SUS 316L)等 l
材料的焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

焊丝化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 ：已1烹I !。飞飞飞：旭压衵气I::＼五：日：
参考电流 (DC+)
I 
焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<l>O. 8 

70~150 

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比

<ll 1. 0 

100~200 

推荐Ar+1~3%02。 焊接位置
2. 气体流量 ： 20~25L/min 。

3. 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气，油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1. 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

<I> 1. 2 

140~220 
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JQ•MG321 
气体保护焊丝 符合 GBff 29713 

AWS AS.9 ER321 
ISO 14343-8-$S321 

说明：焊丝主要成分是18Cr-8Ni-Ti, 为不锈钢MIG焊丝， 可全位置
焊接。 因在SUS308基础上添加Ti, 能有效改善耐腐蚀性，尤其提高 1
抗晶界腐蚀性能。 焊接作业性极佳——送丝顺畅、电弧稳定、成形 I
美观、飞溅极少。

用途：常应用千食品机械、医疗器械、 压力容器、石油化工等场合，
女1107Cr19N i 11Ti (SUS 32 1 ) 。_____________________________ J 

焊丝化学成分（％）

三；｀｀｀｀：三Ii．三三：一
参考电流 (DC+)

焊丝直径(mm) <l>O. 8 ct> 1. 0 

焊接电流(A) 70~150 100~200 

注意事项：

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比 ~~｛立置

推荐Ar+1~3%02。

2 气体流量 ： 20~25Umin。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污，灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1. Sm/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

L,A 

ct> 1. 2 

140~220 

287 - ----- --- -- --- －－－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•MG347 
气体保护焊丝 符合 GBfT 29713 S347 

AWSA5.9 ER347 
ISO 14343-A-G 19 9 Nb 

说明：焊丝主要成分是19Cr-1 1N i-Nb, 为不锈钢MIG焊丝，可全位 1
置焊接。因在SUS308基础上添加Nb , 能有效改善耐腐蚀性，尤其提I
高抗晶界腐蚀性能。 焊接作业性极佳——送丝顺畅、电弧稳定、成
形美观、飞溅极少。

用途：常应用千食品机械、医疗器械、 压力容器、石油化工等场合，
如07Cr19N i 11Ti (SUS 321) 、 07Cr18N i 11 Nb (SUS 347) 。

-----------------------------」
焊丝化学成分(%)

产；三五五三三三三
参考电流 (DC勺
I 
焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

<t>O. 8 

70~150 

<l> 1. 0 

100~200 

注意事项：

1保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比

推荐Ar+1~3%02 。

2 气体流量 ： 20~25L/min 。

3．干伸长度： 15~25mm 。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大于1 . Sm/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置

<I> 1. 2 

140~220 
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JQ•HOCr19Ni9 JQ•H1Cr18Ni9 
气体保护焊丝 气体保护焊丝

说明： 焊丝主要成分是1 9Cr-9Ni, 为不锈钢M IG焊丝 ， 焊接作业性 1
佳，可全位置焊接，送丝顺畅、 电弧稳定、成形美观、飞溅极少， I 

熔敷金属耐腐蚀性能优良。 I 

-----------------------------」
用途： 广泛应用于食品机械、医疗器械、 化肥设备、纺织机械等构件和 1
槽罐类容器、管道等， 如06Cr 1 9Ni 10 (SUS 304) 材料的焊接。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊丝化学成分（％）

试验项目

保证值

例值

C 

~.<Yi 

O．仗1

Mn I S1 Cr I N1 
p s 

Cu 

1 躲－ I8 ig- I;8 88飞°气气°气妇
1.63 I 0.51 I 18.52 I 8.64 I 0.0'24 I 0.012 I 0. a51 

参考电流 (DC+)
I 
焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比 焊接位置

<l>O. 8 

70~150 

(I) 1. 0 

100~200 

推荐A「+1 ~3%02。

2 气体流量 ： 20~25L/min。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大于1 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

ct> 1. 2 

140~220 

289 －一一一一一－ -- - ----- - -- －天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

说明： 焊丝主要成分是1 8Cr-9N i , 为不锈钢MI G焊丝，可全位置焊 I
接，送丝顺畅、电弧稳定、成形美观、飞溅极少。熔敷金属耐腐蚀 I
性能优良。

用途： 广泛应用千食品机械、医疗器械、化肥设备、纺织机械等构件如
12Cr18N i9 (SUS 302) 材料的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr NI p s Cu 

保证值 :S;O. 12 } 88- 8 豁 棉箭 }10彻 < 。面＜ ~o. 75 0.03'.J 

例值 0.073 1. n. 0.58 19.48 8.52 0.024 0. 011 I 0. 073 

参考电流 (DC+ ）
I 
焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

<t>O. 8 

70~150 

010 

100~200 

(!) 1. 2 

140~220 

注意事项：

1保护气体：注意保护气体的纯度， 混合气配比

推荐Ar+1~3%02。

2 气体流量 ： 20~25L/min。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1. 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施， 以防发生气孔。

以上建议仅供参考， 在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置
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气体保护焊丝
JQ•H1Cr18Ni9Ti 

气体保护焊丝

JQ• MG308LSi-G 

说明：焊丝主要成分是18Cr-9Ni -Ti , 为不锈钢M IG焊丝，可全位置1
焊接。因含Ti, 耐腐蚀性佳，尤其是抗晶界腐蚀性能好。焊接作业 1
性好，送丝顺畅、电弧稳定、成形美观、飞溅极少。 I 

-----------------------------」
用途： 常用千食品机械、医疗器械、纺织印染机械、压力容器、石油化 1
工等场合，如07Cr19Ni11Ti (SUS 321) 。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr N1 p s Tl 

保证值 ~0.12 ｝豁 00. . 365 0- 2180. . 0000 - 81.10. 00-0 ~o．叨 ~ .Oll 8XC 
一1.00

例值 0.046 1. 81 0.41 19.47 9．勺 0. 024 0. 011 O．安

符合 TB斤 2374 HOOCr21Ni10Mn2Si 
AWS A5.9 ER308LSi 
ISO 14343-A-G 19 9 L Si 

说明： 焊丝主要成分是超低C-18Cr-8N i 的不锈钢M IG焊接材料，可 1
全位置焊接。因含C量低，故耐晶间腐蚀性能极佳。 其熔敷金属中
含有适量的铁素体，裂纹敏感性较低。 该焊丝送丝顺畅、电弧稳
定、飞溅少；铁水流动性好，焊缝成形美观。

用途：用千铁路机车、货车车体等耐大气腐蚀材料的焊接，如： l 

022Cr19N 仆0 (SUS 304L) 不锈钢、运载货车用TCS材料等。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊丝化学成分（％）

1 试验项目 I c 

保证值 ~0.03 -̀1 8 ;[- I 五－ I 5̀ 

p s 

~o亿 I ~ .015 

1 例值 L 0.020 I 1的 I 0.1s I 19.98 I 9. 57 I 0.010 I 0.012 

熔敷金属力学性能

参考电流 (DC勺
| 

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比 ~~｛立置

00 8 

70~150 

Cl) 1. 0 

100~ 200 

推荐Ar+1~3%02。

2 气体流量： 20~25Umin 。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大于1. 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

<I> 1. 2 

140~220 

291 －一一一一一－ -- - ----- - -- －天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

试验项目 Rm (MPa) A(%) 
KV2(J) 

保护气体
-40°C 

保证值 ~520 ~35 ~47 Ar+1-5%C02 

例值 605 41 81 98%Ar+2%C02 

参考电流 (DC+)

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：
1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比

推荐Ar+1~5%C02。

<l>O. 8 

70~150 

010 

100~200 

2 气体流量 ： 20~25L/min 。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1 . 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。
以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

<P 1. 2 

140~ 220 

焊接位置
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JQ• MG309LSi-G 
气体保护焊丝 符合 TBfT 2374 HOOCr23Ni13Mn2Si 

AWS A5.9 ER309LSi 
ISO 14343-A-G 23 12 L Si 

说明：焊丝主要成分是超低C-23Cr- 13N i , 为不锈钢MIG焊丝， 可全 1
位置焊接。因含C量低，故耐晶间腐蚀性能极佳。其熔敷金属中含
有适量的铁素体，裂纹敏感性很低。该焊丝送丝顺畅，电弧稳定、
飞溅少；铁水流动性好，焊缝成形美观。

用途：用于铁路机车，货车车体等耐大气腐蚀材料的焊接，如运载货车 1
用TCS材料或不锈钢与低碳钢等异种钢的焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊丝化学成分（％）

巠三I````::：：5熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值

例值

参考电流 (DC+ )

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

~520 

580 

~30 

39 

<t:>O. 8 

70~150 

1 保护气体：注意保护气体的纯度 ， 混合气配比

KV2(J ) 

-40°C 

~ 47 

90 

<I> 1. 0 

100~200 

保护气体

Ar+1-5%C02 

98%Ar+2%C02 

<D 1. 2 

140~ 220 

推荐Ar+1~5%C02 。 焊接位置
2 气体流量 ： 20~25Umin 。

3 干伸长度： 15~2Smm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1 . 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。
以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

293 - ----- --- ----- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•MG410 
气体保护焊丝 符合 GB斤 29713S410 

AWSA5.9 ER410 
ISO 14343-A-G 13 

说明：焊丝主要成分是13Cr, 为马氏体不锈钢MIG焊丝，可全位置 1
焊接。焊接作业性极佳一—送丝顺畅、电弧稳定、成形美观、飞溅
极少 。

用途：常应用千水电站以及阀门等耐磨耐蚀场合，如12Cr 1 3(SUS 410) 。 1

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊丝化学成分（％）

试验项目

保证值

例值 二厂:) 1 三广丑i f9{iJ1:： I／厂三）1 :：：
参考电流 (DC+ ）
I 
焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

<l>O. 8 

70~150 

<P 1. 0 

100~ 200 

注意事项：

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比

推荐Ar+1 ~3%02。

2. 气体流量 ： 20~25L/min。

3. 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1. 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置

<P 1. 2 

140~ 220 
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气体保护焊丝

JQ•MG430 
符合 GB斤 29713 S430 

AWS A5.9 ER430 
ISO 14343-A-G 17 

说明：焊丝主要成分是17Cr, 为铁素体不锈钢MIG焊丝，可全位置 l
焊接 。 焊接作业性极佳——送丝顺畅、电弧稳定、成形美观、飞溅
极少 。

用途：常应用千耐磨耐腐蚀场合构件的焊接，如10Cr17 (SUS 430) 材 l
料的器件、护栏、高尔夫球头等。
- - 

焊丝化学成分（％）

勹三：｀｀｀：三三五了
参考电流 (DC+)

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

<l>O. 8 

70~150 

ct> 1. 0 

100~200 

注意事项：

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比 ~~~置

推荐A「+1-3%02。

2 气体流量 ： 20~25L/min 。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1 . 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

',A 

ct> 1. 2 

140~220 

295 - ----- --- ----- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•MG630 
气体保护焊丝 符合 GBfT 29713 S630 

AWS A5.9 ER630 
ISO 14343-B-SS630 

说明：焊丝主要成分是17Cr-4Ni -4Cu-Nb, 为沉淀硬化型不锈钢
MIG焊丝，可全位置焊接。 因添加Nb元素，能有效改善耐腐蚀性， 1 

尤其提高抗晶界腐蚀性能。 焊接作业性极佳一一送丝顺畅、电弧稳 I
定、成形美观、飞溅极少。

用途：常应用千近似材料的焊接，用千汽轮机转轮耐汽蚀、磨蚀部位的 I
堆焊与补焊。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr NI Mo P I s 

保证值 ~ O.ai 8 贫
例值 0.032 O． 饮）

参考电流 (DC+）
| 

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

~0.75 
16. 00 

16. 75 

0. 32 16. 55 

<l>O. 8 

70~150 

~:88-
4. 63 

1 保护气体：注意保护气体的纯度 ， 混合气配比

< ~O. 75 
0.03'.l 

0. 45 0. 012 

<I> 1. 0 

100~200 

< 
O．邸

0. 011 

推荐Ar+1~3%02。 焊接位置
2 气体流量 ： 20~25Umin 。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大于1. 5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

Cu Nb 

i 贫8椅
3.40 。 25

<I> 1. 2 

140~220 
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JQ•MG2209 
气体保护焊丝 符合 GBfT 29713 S2209 

AWS A5.9 ER2209 
ISO 14343-A-G 22 9 3 N L 

说明：焊丝主要成分是22Cr-9Ni -3 Mo-N, 为奥氏体－铁素体双相不 l
锈钢MIG焊丝，可全位置焊接。 由于熔敷金属含有40％左右的铁素
体，所以熔敷金属兼有奥氏体不锈钢的综合性能和铁素体不锈钢的 1
抗应力腐蚀特性，从而成为石化行业应用中一种新兴的材料。 焊接 I
作业性极佳一一送丝顺畅、电弧稳定、成形美观、飞溅极少。

用途：常应用千石油化工、船舶制造等行业，对应钢材
022Cr22Ni5Mo3N(SUS 2205) 的焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn 

保证值 < ~: gg-0.03) 

例值 0.023 

参考电流 (DC+)

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

1. 62. 

S1 Cr 

~0. 90 
21. 50 

23. 50 

0.40 22. 50 

<t>O. 8 

70~150 

N1 

7. 50 

9. 50 

8. 75 

Mo p 

2. 50 < 
3. 50 0. 03) 

3. 23 0. 011 

<!> 1. 0 

100~200 

s Cu N 

< 8 赁~O. 75 o.cro 
0.邸 0. 18 0. 16 

<t> 1. 2 

140~220 

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比 ~:tii立置

推荐Ar+1~3%02。

2 气体流量 ： 20~25Umin。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污｀灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1 . Sm/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

',A 

297 - ----- --- -- --- －-－-－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•MG2594 
气体保护焊丝 符合 GBrr 29713 S2594 

AWS A5.9 ER2594 

说明：焊丝是奥氏体－铁素体双相不锈钢，可全位置焊接。 由千熔 I 

敷金属含有40％左右的铁素体，所以熔敷金属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特性，从而成为石化行业应
用中一种新兴的材料。 焊接作业性极佳——送丝顺畅、电弧稳定、 1
成形美观、飞溅极少。

用途：常应用千石油化工、船舶制造等行业，对应不锈钢2594等材料的 I
焊接。

-----------------------------」
焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn I S1 Cr 

保证值 < < < 24. 00 
0.03) 2 江） 1. 00 27. 00 

例值 0.021 2. 10 0.56 25.6 

参考电流 (DC+)
I 
焊丝直径 (mm) <P 0. 8 

70~150 焊接电流(A)

注意事项：

N1 I Mo p 

8. 00 

10. 50 

9.75 

2. 50 < 
4. 50 O． 仅n

3艺 0. 011 

O 1. 0 

100~200 

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比

s Cu N 

< < 0. 20 
0.020 1 ．切 0. 30 

O． 仅P 0.15 0. 22 

<ll1. 2 

140~220 

推荐Ar+1~3%02。 焊接位置

2 气体流量 ： 20~25Umin 。

3 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气，油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1. Sm/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。
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JQ•MG309Mo 
气体保护焊丝 符合 GBfT 29713 S309Mo 

YBfT 5092 H12Cr24Ni13Mo2 
AWS AS.9 ER309Mo 
ISO 14343 B-SS309Mo 

说明：焊丝主要成分是22Cr-12Ni-Mo, 可全位置焊接。焊接作业性 1
极佳——送丝顺畅、电弧稳定、成形美观、飞溅极少。 因含Mo, 故 I
抗裂性能优良。

- - 

用途： 常应用千碳钢与不锈钢异材焊接或应用千韧性较差的马氏体、铁 1
素体不锈钢焊接，也可用千铸钢的焊接。
- - 

焊丝化学成分(%)

试验项目 C 

保证值 < 
0.12 

例值 O．氓

参考电流 (DC+)

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

Mn 

1 88-
1. 93 

S1 Cr 

8 3g- 23 .00 

25 .00 

0. 艾 芘． 54

<DO. 8 

70~ 150 

N1 Mo 

12. 00 2. 00 

14. 00 3. 00 

12. 40 2. 31 

<D 1. 0 

100~200 

p 

< 
o.a刃

0.叨

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比推荐Ar+1-3%02。

2 气体流量 ： 20-25Umin 。

3 干伸长度： 15-25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污，灰尘等确实除净。

s Cu 

< ~ .75 o.cro 
0. 017 0. 24 

O 1. 2 

140~220 

5 室外施焊时，当风速大于1. 5m/s应采取防风措施，须有适当的防风措施，

以防发生气孔。

以上建议仅供参考， 在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再

确定焊接方案。

299 ----- - -- －一一一一－ --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•MG309LMo 
气体保护焊丝 符合 GBrr29713 S309LMo 

YBrr 5092 H03Cr24Ni13Mo2 
AWS A5.9 ER309LMo 
ISO 14343 B-SS309LMo 

说明：焊丝主要成分是超低C-22C r - 12Ni -Mo, 可全位置焊接。 焊接l
作业性极佳——送丝顺畅、电弧稳定、成形美观、飞溅极少。 因含 ：
Mo, 故抗裂性能优良。
- - 

用途： 常应用千碳钢与不锈钢异材焊接或应用千韧性较差的马氏体、铁 l
素体不锈钢焊接，也可用千铸钢的焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊丝化学成分（％）

试验项目 C 

保证值 < 
O．叨

例值 0.022 

参考电流 (DC勺

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

Mn 

1. 00 

2.50 

1. 92 

S1 Cr 

0. 30 23. 00 

0. 65 25. 00 

O．艾 23.58 

<l>O. 8 

70~150 

NI Mo I P 

12. 00 2. 00 

14. 00 3. 00 

12OO 2. 33 

<I> 1. 0 

100~ 200 

< 
0@ 

0.010 

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比推荐Ar+1-3%02。

2 气体流量 ： 20-25Umin。

3 干伸长度： 1 5-25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

s Cu 

< < 
0. 0:刃 0. 75 

0. 015 0.26 

<I> 1. 2 

140~220 

5 室外施焊时，当风速大千1 . 5m/s应采取防风措施，须有适当的防风措施，

以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再

确定焊接方案。
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JQ•MG317 
符合 GBfT 29713 S317 气体保护焊丝

YBfT 5092 H08Cr19Ni14Mo3 
AWS A5.9 ER317 
ISO 14343 B-S$317 

说明：焊丝主要成分是18Cr-12Ni-3Mo, 为不锈钢MIG焊丝，可全位1
置焊接。 焊接作业性极佳——送丝顺畅、电弧稳定、成形美观、飞 1
溅极少。 因含Mo, 对千醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类的防蚀性优良。
------------------------------

用途：常应用于石油化工、化肥设备，如06Cr17Ni 12Mo3(SUS 317) 等材 1
料的焊接。

焊丝化学成分(%)

试验项目 C 

保证值 < 
。 (8

例值 0.滤

参考电流 (DC+）

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

Mn 

；箭

1. 75 

S1 Cr 

00. . 3605 -
18. 50 

20. 50 

0.45 19. 6'.3 

ctlO. 8 

70~150 

NI Mo 

13. 00 3. 00 

15. 00 4. 00 

13. 52 3.54 

ct> 1. 0 

100~200 

p 

< 
O．彷0

0.015 

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比推荐Ar+1 -3%02。

2 气体流量 ： 20-25Umin 。

3 干伸长度： 15-25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

s Cu 

< 
0.03) 

~ .75 

0.014 0.26 

<!> 1. 2 

140~220 

5 室外施焊时，当风速大于1. 5m/s应采取防风措施，须有适当的防风措施，

以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再

确定焊接方案。

301 －一一一－ - -- --- --- --- －－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•MG317L 
气体保护焊丝 符合 GB斤 29713 S317L 

YB斤 5092 H03Cr19Ni14Mo3 
AWSAS.9 ER317L 
ISO 14343-B-SS317L 

说明：该焊丝主要成分是超低C-18Cr-12Ni -3Mo, 为不锈钢气保焊 I
丝 ， 因含Mo对于醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类的防腐蚀性能良好。 焊 I
接操作性良好——电弧稳定、成形美观、飞溅少。 可全位置焊接。
- - 

用途：用千石油化工设备等，如0Cr 1 9N i1 3Mo3(SUS 317)等材料的焊接。

- - 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr NI Mo p s Cu 

< 1. 00 0. 30 18. 50 13. 00 3. 00 < < < 保证值
0叨 2.50 0. 65 20. 50 15. 00 4. 00 0.03J 0． 也） 0. 75 

参考电流 (DC+）

焊丝直径(mm) 00 8 O 1. 0 ctl 1 2 

焊接电流(A) 70~150 100~200 140~220 

注意事项：

1 保护气体配比推荐采用Ar+1-3%02。

2 气体流量 ： 20-25Umin 。

3 干伸长度： 15-25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等清除干净。

5 室外施焊时，当风速大千1 5m/s应采取防风措施，须有适当的防风措施，

以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再

确定焊接方案。
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气体保护焊丝

JQ•MG385 
符合 GBrr 29713 S385 

YBrr 5092 H02Cr20Ni25Mo4Cu 
AWS AS.9 ER385 

说明： 该焊丝主要成分是20Cr-25Ni-5Mo-2Cu, 为不锈钢气保焊丝。 1
含碳量极低，具有优良的抗腐蚀性能；在常压下耐任何温度、任何
浓度醋酸的腐蚀；可以有效解决卤化物的孔蚀、点蚀、缝隙腐蚀、 1
应力腐蚀等问题。 焊接操作性良好一一电弧稳定、成形美观、飞溅 l
少 。 可全位置焊接。
- - 

用途： 常应用千生产制造各种强酸的塔、槽、管道以及储运容器等。
----------------------------- -I 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr N1 Mo p s Cu 

保证值 ~ ~ gg- ~ 19. 50 24.00 4. 20 < < 1. 20 

0.025 · 0 劝 21 . 50 26.00 5. 20 0 位0 0.03) 2.00 

参考电流 (DC勺
| 

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项：

<DO. 8 

70~ 150 

1 保护气体配比推荐采用Ar+1 -3%02。

2 气体流量 ： 20-25L/min 。

3 干伸长度： 15会25mm。

<ll 1. 0 

100~ 200 

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污，灰尘等清除干净。

<P 1. 2 

140~ 220 

5 室外施焊时，当风速大于1 . 5m/s应采取防风措施，须有适当的防风措施，

以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再

确定焊接方案。

303 ---- --- －－－一一一一－ －－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

气体保护焊丝

JQ•MG308LT 
符合 GBfT 29713 S308L 

AWS AS.9 ER308L 
ISO 14343-A奄G 199 L 

说明： 焊丝主要成分是超低C-18Cr -8N i, 是应用最广泛的奥氏体不 I
锈钢MIG焊接材料，可全位置焊接。 在－196°C具有良好的冲击韧性，
电弧稳定、成形美观、飞溅极少。 抗裂性能良好，耐腐蚀性能优良9
- - 

用途： 广泛应用千CNG （压缩天然气）、 LNG （液化天然气）、 LPG （液 1
化石油气）三大能源储运装备领域深冷低温环境下022Cr19N i 10 (SUS ; 
304L)等材料的焊接。
------------------------------, 
焊丝化学成分(%)

试验项目 I C Mn 

保证值 < 1. 00 
O．彷0 2. 50 

例值 0.021 1. (£, 

参考电流 (oc+ )
| 

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

注意事项 ：

S1 Cr 

0. 30 19. 50 

0. 65 22. 00 

0. 4.5 20.34 

<PO. 8 

70~ 150 

Ni I Mo 

9.00 < 
11. 00 0. 75 

10.~ 0. 32 

O 1. 0 

100~ 200 

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比

p 

< 
0.025 

0. 010 

推荐Ar+1~3%02。 焊接位置

2. 气体流量 ： 20~25Umin。

3． 干伸长度： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、 油污、 灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大千1.5m/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

s Cu 

< < 
0位0 0. 75 

0.006 0. 10 

<ll 1. 2 

140~ 220 
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JQ•MG316LT 
气体保护焊丝 符合 GBfT29713 S316L 

AWSA5.9 ER316L 
ISO 14343-A-G 19 12 3 L 

说明： 焊丝主要成分是超低C-18Cr- 12N i -2Mo, 为不锈钢M I G焊丝， l
可全位置焊接。 在－196°C具有良好的冲击韧性，电弧稳定、成形美 l
观、飞溅极少。 对千醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类的防蚀性优良。

用途：广泛应用千CNG （压缩天然气）、 LNG （液化天然气）、 LPG （液 1
化石油气） 三大能源储运装备领域深冷低温环境下022Cr17N 门 2Mo2 (SUS 1 

31 6L)等材料的焊接。
- - 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C 

保证值 < 
O．彷0

例值 0.020 

参考电流 (DC+)

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

注意事项：

Mn 

} 88-
1.94 

S1 Cr 

8 窟
18. 00 

20. 00 

0. 4.5 19.34 

00 8 

70~ 150 

N1 Mo 

11. 00 2. 00 

14.00 3. 00 

12 岱 261 

C!l 1. 0 

100~ 200 

1 保护气体：注意保护气体的纯度，混合气配比

p 

< 
0.020 

0邸

推荐Ar+1~3%02。 焊接位置

2. 气体流量 ： 20~25L/min 。

3 干伸长度 ： 15~25mm。

4 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等

确实除净。

5 室外施焊时，当风速大于1. Sm/s应采取防风措施，

须有适当的防风措施，以防发生气孔。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。

必要时先进行工艺评定再确定焊接方案。

s Cu 

< ::SO. 75 
0.025 

0.006 0.25 

<t> 1. 2 

140~ 220 

305 ---- --- －－－一一一一－ －－－－天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

氮弧焊丝

＿、 氮弧焊丝

氯弧焊丝是一种惰性气体保护焊 ， 其具有以下特点 ：

1 氮气保护效果好，可获得高质量的焊缝。

2. 电弧燃烧稳定，熔深浅，特别适合焊薄板。

3. 操作容易，可进行全位置焊接，可实现单面焊双面成形。

4. 焊缝成形美观，无飞溅。
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氯弧焊丝简明表

页码 焊丝牌号
型号

主要用途
GB AWS 

309 JQ•ER49-1 ER49-1 适于碳钢及500 MPa级结构钢的焊接

310 JQ•TG50 ERS0-6 ER70S-6 焊接低碳钢及低合金钢结构

311 JQ•TGR30-1 ER55-B2 ER80S-B2 翡珑赞踌黯520°C以下的

312 JQ•TGR31 ER55-B2-MnV 庐<OC用r于1. 焊25%接-M工o作o: 5温%..:度VO在.525％0的°甘｀义热下钢的Cr1 . 25%-Mo0 5% 

313 JQ•TG50HR ER50-6 ER70S-6 适用于核电工程碳钢及低合金钢的氮弧焊丝

314 JQ•TG60HR ER60-G ER90S-G 适用于核电工程600MPa级别的低合金钢的焊接

315 JQ•TGR40 ER相62当-B3 ER相90当S-B3 而气热用于钢焊接工件温度在550°C以下的Cr2.5%-Mo1 0％的

316 JQ•TG304 用于Cr19N ,9型不锈钢结构的焊接

317 JQ•TG308 S308 ER308 用于Cr19N , 9型不锈钢结构的焊接

318 JQ•TG308L S308L ER308L 用于超低碳022Cr19N i 10不锈钢结构的焊接

319 JQ•TG309 S309 ER309 用千Cr24N 113型不锈钢结构的焊接

320 JQ•TG309L S309L ER309L 用千超低碳022Cr24N , 13型不锈钢结构的焊接

321 JQ•TG310 S310 ER310 用千Cr26N r 21 型不锈钢结构的焊接

页码 焊丝牌号
型号

主要用途
GB AWS 

322 JQ•TG316 S316 ER316 用千06Cr1 7N i 12Mo2型不锈钢结构的焊接

323 JQ•TG316L S316L ER316L 用千超低碳022Cr17N, 12Mo2不锈钢结构的焊接

324 JQ•TG31 7 S317 ER317 用于Cr20N 114Mo3型不锈钢结构的焊接

325 JQ•TG321 S321 ER321 用于Cr19N 1 9兀型不锈钢结构的焊接

326 JQ•TG347 S347 ER347 用千Cr20N i 10Nb型不锈钢结构的焊接

327 HOCr19N19 用千Cr19Ni 9型不锈钢结构的焊接

328 H1Cr18Ni9 用千Cr19N, 9型不锈钢结构的焊接

329 H1Cr18Ni9Ti 用千Cr19N i 9兀型不锈钢结构的焊接

330 JQ•TG410 S410 ER410 用于12Cr13型不锈钢结构的焊接

331 JQ•TG430 S430 ER430 用千10Cr17型不锈钢结构的焊接

332 JQ•TG2209 S2209 ER2209 用于022Cr22N,5Mo3N型双相不锈钢结构的焊接

333 JQ•TG2594 S2594 ER2594 用千焊接2594等材料的焊丝

334 JQ•TG308LT S308L ER308L 用千深冷022Cr19N i 10等材料的焊接

335 JQ•TG316LT S316L ER316L 用千深冷022Cr17N i 1 2Mo2等材料的焊接

煦
岂
祜
阵

煦
岩
祜
胳



JQ•ER49-1 寸合 GB斤 8110 ER4生1 JQ•TGSO 
氮弧焊丝 氮弧焊丝

珨 GB/T_81_10 ER50-6 
AWS A5.18 ER?OS-6 

说明： JQ•ER49- 1 是碳钢氯弧焊丝，具有优良的塑性、韧性和抗
裂性能。

J 

用途： 适千碳钢及500MPa级结构钢的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目

保证值

C 

:::.:;0.11 

Mn I S1 

} f8- 18贤

s p 
Ni I Cr I Cu 

~O.Oll | ~ .Olli ~.3'.l I ~1辽o I ~o.s:i 

例值 I o.063 I 1.93 I o.79 I 0.010 I 0.01s Io 切7 I 0.01s I o. 112 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL/Rpo 2 A(%) 
KV2(J) 

(MPa) 户吊心iiiii曰

保证值 ~ 490 > 372 ~ 20 ~ 47 

例值 550 455 78 148 、 159 、 147

焊丝规格

丿mm) Cll1. 6 ct>2. 0 ct>2. 5 $3. 0 

I 309 ·一一一一－－－－－－－－－－－－－－－ 天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

说明： JQ可G50是碳钢氯弧焊丝，具有优良的塑性、韧性和抗裂性
能，尤其低温冲击韧性较高。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

用途：用千各种位置的管道手工铭极氮弧焊打底及弧焊，都能获得满意 1
的焊接接头。 可焊接碳钢和某些低合金钢。

J 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 s p N1 Cr I Mo V Cu 

保证值
0. 06 1. 40 0. 80 < < ~ .15 ~0.15 <O. 15 ~0.03 ::::;o.s:i 
0. 15 1. 85 1. 15 0.025 0. 025 

例值 ooo 1．的 0.84 0.018 0.018 0.019 0.032 0.004 0.('JJ7 0. 15 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) ReL/Rpo 2 A(%) 
KV2(J) 

(MPa) -30°C 

保证值 ?:490 ~420 ,?;22 ~ 27 

例值 546 467 27 116 

焊丝规格

I 直径(mm) I O1 0 | 01 2 | 01 6 | 02 O I O2 5 1 03 0 | 

I Tian』In Golden BndgeWeldmg MatenalsGroup Co,Ltd - - - - - - - - - - -31 0 



JQ•TGR30-1 
符合 GBfT 8110 ERSS-82 

AWS AS.28 ERSOS-82 
氮弧焊丝

说明： JQ可GR30-1 是耐热钢用氯弧焊丝。 焊缝成形平整、美观。 通 1
过严格控制焊丝的S 、 P等杂质含蛋 ， 使焊缝获得优良的综合力学性
上，匕
月匕 o

用途： 适用千焊接工作温度在520°C以下的Cr1 %-Mo0. 5％的耐热钢，如锅 I
炉管道、高压容器、石油精炼设备等的焊接。

焊丝化学成分（％）

让飞骄佥项目 I C I Mn I Si I S P I Ni I Mo I Cr I Cu 

保证值
o. 07 I o. 40 I o. 40 I ~ I ~ I __.. I o. 40 I 1. 20 

- - - <O．刃－ - 
0. 12 I o. 70 Io. 70 I 0.025 I 0.025 I --· -- 10.65 11. 50 

I ~o.35 

熔敷金属力学性能（热处理温度： 620士1 5'CX1h)

试验项目

保证值

Rm (MPa) 

~ 550 

ReL/Rpo2 
(MPa) 

~470 

A(%) 

> 19 

焊丝规格

I 直径(mm) 1 01 0 1 01 2 1 01 6 1 02 0 I O2 5 | 03 0 | 

I 311- ------------------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司

氮弧焊丝

JQ•TGR31 
相当 GBfT8110 ER55-B2-MnV 

说明： JQ•TGR31 是耐热钢用氮弧焊丝。 焊缝成形平整、美观；由千 l
焊丝中加入了适呈的V, 使焊丝具有更好的抗蠕变性和力学性能。 l 

，
一

用途： 适用千焊接工作温度在550'C以下的Cr1.25%-Mo0. 5％和
Cr1.25%-Mo0.5% -V0.2％的耐热钢，如锅炉管道、高压容器、 石油精炼设1
备等的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn 81 s p Mo Cr V Cu 

保证值
0. 06 0. 75 0. 45 < < 0. 45 1. 10 0. 20 

~0.35 
0. 12 1.05 0. 70 0.025 0.025 0. 65 1. 40 0. 35 

例值 O．任 0. 90 O． 安i O． 仅P 0. 014 O． 攷） 1. 25 0. 25 0.11 

熔敷金属力学性能 (73o•c x 1h热处理）

试验项目 Rm (MPa) ReL/Rpo 2 A(%) 
KV2(J) 

(MPa) 0°C 

保证值 ~ 550 ~ 440 ~ 19 ~27 

例值 642 548 25 1 05 、 99 、 108

I'TianJIn Golden BridgeWeldmg M色tenalsGroup Co.,Ltd - - - - - - - - - - -31 2 



氝弧焊丝

JQ•TGSOHR 
符合 GBfT 8110 ER50-6 

AWS AS.18 ER70S-6 
执行标准合同

说明： JQ可G50HR是碳钢及低合金钢核电用氮弧焊丝。 适合全位置 1
焊接，电弧柔和，焊接稳定；焊缝成形平整、美观，具有优良的焊
接工艺性能。 通过严格控制焊丝的S 、 P等杂质含量，使焊缝具有优 I
良的综合力学性能。

氮弧焊丝

JQ•TG60HR 
符合 GB斤 8110 ER60-G 

AWS AS.28 ER90S-G 
执行标准合同

说明： JQ可G60HR是无锦铜低合金钢核电用氯弧焊丝。 适合全位置 1
焊接，电弧柔和，焊接稳定；焊缝成形平整、美观，具有优良的焊
接工艺性能。

用途：用千核电工程，适用千500MPa级别的碳钢、低合金钢的焊接。

用途：用千核电工程，适用千600MPa级别的低合金钢的焊接。

-----------------------------」

焊丝化学成分 （％） 焊丝化学成分 （％）

试验项目

例值
C I Mn I SI I S 

0. 077 I 1. 54 I 0. 88 I 0．窃
3 

P01 

n5 
Ni I Mo . Cu 

0.025 10. 0101 0. 15 

试验项目

例值

C I Mn I Si S P I Ni I Mo I Cr Cu 

o. 07411. 40 I o. 3s l o. oos l o.oo9 1 o. 61 I o. 4710. 01110. ooa 

熔敷金属力学性能 熔敷金属力学性能

试验项目

例值

Rm (MPa) 

558 

ReLIRpo2 
(MPa) 

462 

A(%) 

30 

KV2(J) 

-30°C 

124 、 114 、 120

试验项目

例值

Rm (MPa) 

638 

ReURpo2 
(MPa) 

544 

A(%) 

29 

KV2(J) 
-2o·c 

1 45 、 144 、 138

注意事项：

1 严格控制保护气体中的杂质含量，

保证气体的纯度。

2 焊接时气体流量一般在15-25L/m, n, 

可按照实际情况进行调整。

3 焊接前应严格清理焊接处的油、 锈、 水分等杂质。

焊接位置

I 313- ---- -- ------------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

注意事项：

1 严格控制保护气体中的杂质含量，

保证气体的纯度。

2． 焊接时气体流量一般在15-25L/min,

可按照实际情况进行调整。

3 焊接前应严格清理焊接处的油、锈、 水分等杂质。

焊接位置

| TianjlnGoIdenBndgeWeldmg Matenals GroupCo,Ltd - - - - - - - - - - -31 4 



氮弧焊丝

JQ•TGR40 
符合 EN ISO 21952-B G 62A2C1M3 
相当 GB/T 8110 ER62-B3 
相当 AWS AS.28 ER90S-B3 

说明： JQ可GR40是耐热钢用氮弧焊丝。 焊缝成形平整、美观。 通过 1
严格控制焊丝的S 、 P等杂质含量，使焊缝获得优良的综合力学性能。

用途： 适用千焊接工作温度在550'C以下的Cr2.5Mo的耐热钢，如锅炉管 1
道、高温高压容器、石油精炼设备等的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si s p NI 

保证值
0. 07 0. 75 0. 30 < < < 
0. 12 1. 50 0. 90 0.025 0吃 0. Xl 

熔敷金属力学性能（热处理温度： 690土 15°CX1h)

试验项目

保证值

焊丝规格

Rm (MPa) 

~620 

ReL/Rpo.2 
(MPa) 

~540 

Mo Cr Cu 

0. 90 2. 30 < 
1. 20 2. 70 035 

A(%) 

~17 

I 直径 (mm) 1 01 0 1 01 2 I O1 6 I O2 0 I O2 5 I O3 0 | 

I 315- ---- --------------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•TG304 
氮弧焊丝

说明： 焊丝主要成分是18Cr-8N i , 为不锈钢T IG焊丝 。 焊接顺畅， I 
熔深浅，无飞溅，焊道光滑平整，可实现单面焊双面成形。熔敷金 1
属抗裂性能良好，耐腐蚀性能优良。

用途： 应用千食品机械、医疗器械、化肥设备、纺织机械等构件和槽罐 I
类容器、管道等，如SUS3”材料的焊接。

焊丝化学成分（％）

， 试验项目 I C Mn I S1 Cr I N1 Mo P I S 

m正值 I ~o.oo I ~ 2.00 I ~ 1.00 1280 °6 礼°5 ~o.峦 | 冬．田）

参考电流 (AC或oc - )

<1>1. 6 <P 2. 0 ct:>2. 5 <1>3. 2 焊丝直径 (mm)

焊接电流(A) so~1 oo I 100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1 保护气体：采用纯Ar ; 流量：电流在100~200A

时9~14Umin , 电流在200~300A时14~18L/min 。

2 铭极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1 .0m/s; 建议在焊接区背面通氧

气保护。

焊接位置

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。

I Tianjln Golden BndgeWeldmg Matenals GroupCo,Ltd - - - - - - - - - - -31 6 



JQ•TG308 
氮弧焊丝 符合 GBfT 29713 S308 

AWS A5.9 ER308 
ISO 14343-B-SS308 

说明：焊丝主要成分是18Cr-8N i, 为不锈钢TIG焊丝。焊接顺畅， I 
熔深浅，无飞溅，焊道光滑平整，可实现单面焊双面成形。 熔敷金 1
属抗裂性能良好，耐腐蚀性能优良。

用途：用千12Cr18N i 9(SUS 302) 、 06Cr19N i 10(SUS 304) 型奥氏体不锈钢 1
及相似母材的焊接，亦常常用千薄板的焊接。
- - 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr Ni Mo p s Cu 

保证值 < 1.00 0. 30 19. 50 9. 00 < < < < 
0.(8) 2. 50 0. 65 22. 00 11. 00 0. 75 O.Oll 0叨 0. 75 

例值 0. (f)() 1. 79 0.48 19.72 9.40 0.005 0.022 0.013 0 伪

参考电流 (AC或DC -)

l 
焊丝直径(mm) <1>2. 0 <1>2. 5 ct>3. 2 

焊接电流(A)

<1>1. 6 

50~100 100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1 保护气体：采用纯Ar; 流量：电流在100~200A

时9~14L/min , 电流在200~300A时14~1 8Umin。

2 铭极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1.0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

焊接位置

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。

I 317-- ------------------ 天津市金桥焊材集团股份有限公司

JQ•TG308L 
氮弧焊丝 符合 GB(T29713 S308L 

AWS A5.9 ER308L 
ISO 14343-A-G 19 9 L 

说明：焊丝主要成分是超低C-1 8Cr-8N i, 为超低C不锈钢T IG焊丝， l
熔敷金属抗晶间腐蚀性能更加优良。焊接顺畅，焊道光滑平整，熔 I
敷金属抗裂性能良好。

用途：广泛应用千石油化工、食品机械、医疗器械、化肥设备、纺织机 l
械等，如022Cr19N 门 O(SUS 304L) 等材料的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr NI Mo p s Cu 

保证值 < 1. 00 0. 30 19.50 9.00 < < < < 
0. 0:刃 2. 50 0. 65 22. 00 11. 00 0. 75 0.03) 0.03) 0. 75 

例值 0.024 1. 72 0.48 19. 76 9.83 0.006 0.018 0. 010 O． 仪

参考电流 (AC或DC-)

<1>2. 0 <1>2. 5 ct:>3. 2 焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

ct>1. 6 

50~100 100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1保护气体：采用纯Ar; 流量：电流在100~200A

时9~14Umin, 电流在200~300A时14~18Umin 。

2 鸽极伸出长度： 3~5mm ; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1 .0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

焊接位置

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。

I Tian』In Golden BndgeWeldmg MatenalsGroupCo,Ltd - - - - - - - - - - ·31 8 



JQ•TG309 
急弧焊丝 符合 GBfT 29713 S309 

AWS A5.9 ER309 
ISO 14343-A-G 22 12 H 

说明：焊丝主要成分是22Cr-12N i, 为不锈钢T IG焊丝 。 焊接顺畅， I
焊道光滑平整，熔敷金属具有良好的力学性能、抗裂性能和抗氧化 1
性能，也具有优良的耐腐蚀性能。

用途：常应用千焊接相同类型的不锈钢，不锈钢衬里，异种钢
(06Cr19N i 10和低碳钢）以及高Cr、高Mn钢等。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _1 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr NI Mo p s Cu 

保证值 < 1. 00 0. 30 23. 00 12. 00 < < < < 
0. 12 2.50 0. 65 25. 00 14.00 0. 75 0.0:刃 o.a刃 0. 75 

例值 O.U? 2. 仗 0.34 23.83 13.26 0.23 0叨 0.011 O. OS 

参考电流 (AC或oc-)

| 

焊丝直径(mm) ct>2. 0 <l>2. 5 <1>3 . 2 

焊接电流(A)

O 1. 6 

50~100 100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1 ． 保护气体：采用纯Ar ; 流量：电流在100~200A

时9~14Umin, 电流在200~300A时14~18L/min 。

2 鸽极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1.0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

焊接位置

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。

I 319- ------------------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司

JQ•TG309L 
急弧焊丝 符合 GBff 29713 S309L 

AWS AS.9 ER309L 
ISO 14343-A-G 23 12 L 

说明：焊丝主要成分是超低C-22Cr- 12Ni, 为超低C不锈钢TIG焊丝， l
熔敷金属为超低C型，抗晶间腐蚀性能更加优良，熔敷金属抗裂性 1
能良好 。

用途：常应用千石油化工、合成纤维等设备制造的相同类型的不锈钢结 l
构、复合钢和异种钢等结构，也可用千核反应堆、压力容器内部过渡层
堆焊和塔内构件焊接。
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - _I 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn Si Cr I N1 Mo p s Cu 

保证值 < 1. 00 0. 30 23. 00 12. 00 < < < < 
O.mJ 2. 50 0. 65 25. 00 14. 00 0. 75 0. 0:刃 0. 0:刃 0. 75 

例值 0邸 211 0.38 23.56 12. 31 0.006 0. 017 0. 邸 0.070 

参考电流 (AC或DC - )

<1>2. 0 <t:>2. 5 <ll3. 2 焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

<1>1. 6 

50~ 100 100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1 保护气体：采用纯Ar ; 流量：电流在100~200A

时9~14L/min , 电流在200~300A时14~18L/min 。

2 鸽极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1.0m/s ; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

焊接位置

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。
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JQ•TG310 JQ•TG316 
氮弧焊丝 符合 GBff29713 S310 

AWSAS.9 ER310 
ISO 14343-A-G 25 20 

氮弧焊丝 符合 GBfT 29713 S316 
AWSAS.9 ER316 

ISO 14343-B-SS316 

说明：焊丝主要成分是25Cr-20N i, 是完全奥氏体组织不锈钢TIG焊 I
丝，熔敷金属具有优良的力学性能、抗裂性能及抗氧化性能，具有 1
优良的耐热耐腐蚀性能。

用途：常应用千焊接不锈钢衬里，或异种钢、高Cr、高Mn钢等的焊接。 1
J 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 C「 NI Mo p s Cu 

保证值
0. 08 1. 00 0. 30 25. 00 20. 00 <; < < < 
0. 15 2.50 0. 65 28.00 22.50 0. 75 0.03) 0. 03'.l 0. 75 

例值 0.叨 1. 65 0. 38 25.81 20. 34 0.020 0.021 0.015 O. OOJ 

参考电流 (AC或DC- )

| 

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

O 1. 6 

50~100 

ct:>2. 0 ct> 2. 5 <ll3. 2 

100~200 I 200~300 I 300~400 

说明：焊丝主要成分是18Cr-12Ni-2Mo, 为不锈钢TIG焊丝。焊道金1
属耐蚀、耐热、抗裂性能优良。 因含Mo, 对千醋酸、亚硫酸、磷酸 1
及盐类的防蚀性优良。

用途：常应用千石油化工、化肥设备等，如06Cr17N i 12Mo2 (SUS 316)等 1
材料的焊接。 也可用千要求焊接后不进行热处理的高Cr钢以及异种钢的
焊接。
------------------------------I 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr NI Mo p s Cu 

保证值 < 1. 00 0. 30 18. 00 11. 00 2. 00 < < < 
0.(8) 2.50 0. 65 20. 00 14. 00 3. 00 O.Oll O．彷0 0. 75 

例值 0.040 1.71 0.45 18.54 11.50 2. 18 0.018 o.rm ooo 

参考电流 (AC或DC - ）

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

ct, 1. 6 

50~ 100 

<1>2. 0 <t:>2. 5 ctl3. 2 

1 00~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1保护气体：采用纯Ar; 流量：电流在100~200A

时9~14L/min, 电流在200~300A时14~18Umin 。

2 铭极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1 .0m/s ; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气，油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。

焊接位置

I 321 -------------------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司

注意事项：

1 保护气体：采用纯Ar; 流量：电流在100~200A

时9~14Umin, 电流在200~300A时14~18Umin 。

2 鸽极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1.0m/s; 建议在焊接区背面通氧

气保护。

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

焊接位置

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气｀油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。
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JQ•TG316L 
急弧焊丝 符合 GBfT 29713 S316L 

AWSAS.9 ER316L 
ISO 14343-A-G 19 12 3 L 

说明：焊丝主要成分是超低C-18Cr-12Ni-2Mo, 为超低C不锈钢TI G I 
焊丝 。 焊道金属耐蚀、耐热、抗裂性能优良。因含Mo对千醋酸、亚 l
硫酸、磷酸及盐类的防腐蚀性能良好。

用途： 常应用千石油化工、化肥设备，如022Cr17N 门 2Mo2(SUS 316L)等 1
材料的焊接。 也可用千要求焊接后不进行热处理的高Cr钢以及异种钢的
焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿丿

焊丝化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 I Cr N1 Mo p s Cu 

保证值 < 1. 00 0. 30 18. 00 11 . 00 2.00 < < < 
O．邸 2. 50 0. 65 20. 00 14. 00 3.00 0.03) 0.03) 0. 75 

例值 0.0左i 1. 71 0. 52 18. 54 11 . 50 2. 18 0.018 0. OCf) O.OO 

参考电流 (AC或oc - )

I 
焊丝直径(mm) ct>2. 0 <1>2. 5 <1>3. 2 

焊接电流(A)

<1>1. 6 

50~100 100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1 ． 保护气体：采用纯Ar; 流量 ：电流在100~200A

时9~14L/min, 电流在200~300A时14~18Umin。

2 铭极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1.0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

焊接位置

4在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。

I 323 ·一一一一一一一一一一一一一一一一一一． 天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

JQ•TG317 
蜀弧焊丝 符合 GB斤 29713 S317 

AWS A5.9 ER317 
ISO 14343-B-SS317 

说明：焊丝主要成分是19?r-=14Ni -3Mo , 为不锈钢TIG焊丝。因在 : 
SUS 316基础上增加了合金元素Cr 、 Ni, Mo的含量，焊道金属的耐
蚀、耐热、抗裂性能更加优良。且对千醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类 1
的防蚀性也更加优良，尤其是抗Cl 离子点蚀性能更强。

用途：常应用千石油化工、化肥设备，如06Cr17N i1 2Mo2(SUS 316) 等材：
料的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr NI Mo p s Cu 

保证值 < 1.00 0. 30 18. 50 13. 00 3. 00 < < < 
O．叩 2. 50 0. 65 20. 50 15. 00 4. 00 0.03) 0彷0 0. 75 

例值 0. 040 1.86 0.45 19.40 14．江 3.50 0.020 0.007 。 (1J

参考电流 (AC或DC - ）

<1>2. 0 <tl2. 5 <1>3. 2 焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

<1>1. 6 

50~100 100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项 ：

1 保护气体：采用纯Ar ; 流量：电流在100~200A

时9~14Umin, 电流在200~300A时14~18Umin。

2 鸽极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1.0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

焊接位置

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。| TianjlnGoldenBndgeWeldmg Matenals GroupCo,Ltd - - - - - - - - - - - 324 



JQ•TG321 
氮弧焊丝 符合 GBrr 29713 S321 

AWS AS.9 ER321 
ISO 14343-B-SS321 

玺弧焊丝

JQ•TG347 
符苍 GB斤 29713 S347 

AWS A5.9 ER347 
ISO 14343-A-G 19 9 Nb 

说明： 焊丝主要成分是18Cr-8Ni-Ti, 为不锈钢TIG焊丝 。 因在 I 
SUS308基础上添加T i, 故能有效改善耐腐蚀性，尤其提高抗晶界腐 I
蚀性能。

用途： 常应用千07Cr19Ni11Ti (SUS 321)和相似成分的奥氏体不锈钢的焊l
接，如食品机械、医疗器械、压力容器、石油化工等场合。

焊丝化学成分（％）

说明：焊丝主要成分是19Cr -11 N i-Nb, 为不锈钢TIG焊丝 。 因在
SUS308基础上添加Nb , 故能有效改善耐腐蚀性，尤其提高抗晶界腐 I
蚀性能。

，
一

用途：常应用千食品机械、医疗器械、压力容器、石油化工等场合， I 

如07Cr 1 9N 门 1 Ti (SUS 321 ) 、 07Cr18N 门 1Nb(SUS 347) 或相似成分的奥氏
体不锈钢的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr NI Mo p s Cu I T1 

保证值 < 1. 00 0. 30 18. 50 9. 00 < < < < 9XC-
0.00'.l 2. 50 0. 65 20.50 10. 50 0. 75 0．叨 O． 仍0 0. 75 1.00 

例值 0.028 1. 85 0. 45 18. 92 9. 25 0.007 0. 021 0.010 0. 12 0.34 

参考电流 (AC或oc - )

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

<1>1. 6 

50~100 

<1>2. 0 <1>2. 5 <1>3. 2 

100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项 ：

1 保护气体：采用纯Ar; 流量：电流在100~200A

时9~14Umin, 电流在200~300A时14~18Umin 。

2 鸽极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1.0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。

焊接位置

I 325 - - ------- -- - - - - - --- - 天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

试验项目 C Mn S1 Cr N1 Mo p s Cu Nb 

保证值 < 1. 00 0. 30 19. 00 9. 00 < < < < 10 XC 
0.00'.l 2.50 0. 65 21. 50 11 . 00 0. 75 0@ 0.03'.l 0. 75 1. 00 

例值 O.a52 1.81 0.51 20. 01 10. 10 0. 01 0.021 0.邸 0.12 O． 芍

参考电流 (AC或DC- ）

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

<P 1. 6 

50~100 

<ll2. 0 <1>2. 5 <1>3. 2 

100~ 200 I 200~ 300 I 300~ 400 

注意事项：

1 保护气体：采用纯A『；流量：电流在100~200A

时9~14Umin, 电流在200~300A时14~ 18L/min。

2 铭极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1.0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

4 在焊接中 ， 焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

焊接位置

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。
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HOCr19Ni9 H1Cr18Ni9 
氮弧焊丝 氮弧焊丝

说明：焊丝主要成分是19Cr-9N i, 为不锈钢TIG焊丝。 焊接顺畅，
焊道光滑平整，熔敷金属耐腐蚀性能优良。
----------------------------- ~ 

用途：用千食品机械、医疗器械、化肥设备、纺织机械等构件和槽罐类 1
容器、管道等如06Cr19Ni10 (SUS 304) 材料的焊接，或相似母材奥氏体
不锈钢的焊接。

- - 

焊丝化学成分（％）

说明：焊丝主要成分是18Cr-9Ni, 为不锈钢TIG焊丝 。 焊接顺畅， I 

焊道光滑平整，熔敷金属耐腐蚀性能优良。

J 

用途：广泛应用千食品机械、医疗器械、化肥设备、纺织机械等构件如 1
12C~18Ni9 -(SUS 302) 材料的焊接，或相似母材奥氏体不锈钢的焊接。 1 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr NI p s Cu 

保证值 < 1. 00 0. 30 18. 00 8. 00 < < < 
O.~ 2. 50 0. 65 20. 00 11 . 00 O.Oll 0.03) 0. 75 

例值 0邸 1. 87 0.55 19. 35 8. 85 0. 024 0.011 0.邸

参考电流 (AC或DC- ）

| 

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

<1>1 . 6 

50~100 

<1>2. 0 <t:>2. 5 ctl3. 2 

100~ 200 I 200~300 I 300~400 

注意事项 ：

1 保护气体：采用纯Ar ; 流量：电流在100~200A

时9~14Umin, 电流在200~300A时14~18L/min 。

2 鸽极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度 ： 1~3mm。

3 风速限制在~1.0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

焊接位置

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。

I 327 -------------------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司

试验项目 C Mn S1 Cr NI p s Cu 

保证值 < 1. 00 0. 30 18. 00 8. 00 < < 
0.12 2. 50 0. 65 20. 00 11 . 00 O．叨 0 位0

例值 0.0乃 1. 72 0. 58 19.48 8. 52 0.024 0. 011 0.073 

参考电流 (AC或DC - ）

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

<ll1. 6 

50~ 100 

<1>2. 0 <P 2. 5 03 2 

100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1 保护气体：采用纯Ar; 流量：电流在100~200A

时9~14Umin , 电流在200~300A时14~18Umin 。

2 铭极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在.:;; 1 .0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

焊接位置

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考， 在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。
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H1Cr18Ni9Ti JQ•TG410 
氝弧焊丝 氝弧焊丝 符合 GB斤 29713 S410 

AWSA5.9 ER410 
ISO 14343-A-G 13 

说明： 焊丝主要成分是18Cr-9N i -T i , 为不锈钢TI G焊丝。因添加
T i , 故能有效改善耐腐蚀性 ， 提高抗晶界腐蚀性能。

说明：焊丝主要成分是13Cr, 为马氏体不锈钢TI G焊丝 。 焊接顺畅、 ：
成形美观，熔敷金属耐腐蚀性良好。

用途： 常用于食品机械、医疗器械、纺织印染机械、压力容器、 石油 1 

化工等场合，如07Cr19N i 11Ti (SUS 321 )和相似成分的奥氏体不锈钢的
焊接。

焊丝化学成分（％）

用途： 常应用千耐磨耐蚀的马氏体不锈钢焊接，如1 2Cr13 (SUS 410) 。 1 

l-

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 Cr NI p s Tl 

保证值 < 1.00 0. 30 18. 00 8. 00 < < 8XC 
0.12 2. 50 0. 65 20. 00 11. 00 o.cro 0. 0勾 1. 00 

例值 0.046 1. 81 0. 41 19.47 9. 57 0.024 0. 01 1 0.55 

参考电流 (AC或DC - ）

试验项目 C Mn I S1 Cr N1 Mo I P S I Cu 

保证值 < < < 11. 50 < < < < < 
0.12 0. {f) 0坟 13. 50 0.(:1) 0. 75 O.COO o.cro 0. 75 

例值 0. 11 0.43 0.45 11. OO 0. 18 0.36 0.019 O． 邸 0. 35 

参考电流 (AC或oc - )

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

<1>1. 6 

50~100 

<P 2. 0 <D 2. 5 <P 3. 2 

100~200 I 200~300 I 300~400 

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

01 6 

50~100 

<ll2. 0 <l>2. 5 <P 3. 2 

100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1 保护气体：采用纯Ar; 流量：电流在100~200A

时9~14Umin, 电流在200~300A时14~18Umin 。

2 鸽极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1.0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考， 在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。

焊接位置

1 329 ·一一一一一一一一一一一一一一一一一一． 天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

注意事项：

1 保护气体：采用纯Ar ; 流量：电流在100~200A

时9~14Umin, 电流在200~300A时14~18Umin 。

2 鸽极伸出长度： 3~5mm ; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1 .0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

焊接位置

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。
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氮弧焊丝

JQ•TG430 
符合 GB{T29713 S430 

AWS A5.9 ER430 
ISO 14343-A-G 17 

说明： 焊丝主要成分是17Cr, 为铁素体不锈钢T IG焊丝 。 焊接顺畅、
成形美观，耐腐性能好。

用途：常应用千耐磨耐腐蚀场合铁素体构件的焊接，如
10Cr17 (SUS 430) 材料的器件、护栏、高尔夫球头等。

焊丝化学成分（％）

试验项目 I C Mn I Si 

保证值 < < 
0.10 。{fJ

例值 0.翎 O． 芍

参考电流 (AC或oc - )

焊丝直径 (mm)

< 
0. :ii 

0. 46 

<l> 1. 6 

Cr I N1 Mo I P 

15. 50 < < < 
17. 00 0. {j) 0. 75 o.cro 

16. 40 0 江 0.53 0. 013 

<1>2. 0 <1>2. 5 

s Cu 

< < 
O.Oll 0. 75 

0. 018 0.24 

<D 3. 2 

焊接电流(A) so~1 oo I 100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1 保护气体：采用纯Ar; 流量：电流在100~200A

时9~14L/min, 电流在200~300A时14~18L/min 。

2 铭极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在,:;; 1.0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

焊接位置

4 在焊接中，焊接线能量的大小亘接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净．

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。

1 331 -------- ------------ 天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

JQ•TG2209 
氝弧焊丝 符合 GB/T29713 S2209 

AWS A5.9 ER2209 
ISO 14343-A-G 22 93 N L 

说明：焊丝主要成分是22Cr-9N i -3Mo-N, 为奥氏体－铁素体双相不 '
锈钢T IG焊丝。 由千熔敷金属含有40％左右的铁素体，熔敷金属兼有
奥氏体不锈钢的综合性能和铁素体不锈钢的抗应力腐蚀特性，成为 1
一种新兴的焊接材料。

用途：常应用千石油化工、船舶制造等行业，如
022Cr22Ni5Mo3N(SUS 2205)材料的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目 C I Mn Si Cr N1 Mo 

保证值 < 0. 50 < 21 . 50 7.50 2. 50 

0. 0:刃 2. 00 O.~ 23. 50 9.50 3. 50 

例值 0.022 1.67 0. 44 22.(:IJ 8.70 3. 20 

参考电流 (AC或DC)

p S I Cu N 

< < < 0. 08 

0.03'.l 0叨 0. 75 0. 20 

0. 011 0. 窃 0. 16 0. 15 

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

<P 1. 6 <1>2. 0 <1>2. 5 <D 3. 2 

so~1 oo I 100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1保护气体：采用纯Ar; 流量：电流在100~200A

时9~14L/min , 电流在200~300A时14~18L/min.

2 鸽极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在::::: 1.0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

焊接位置

4在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。
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氝弧焊丝

JQ•TG2594 
符合 GB/T 29713 S2594 

AWS A5.9 ER2594 

说明： 焊丝是奥氏体－铁素体双相不锈钢。 由千熔敷金属含有40％左 I
右的铁素体 ， 熔敷金属兼有奥氏体不锈钢的综合性能和铁素体不锈
钢的抗应力腐蚀特性，成为一种新兴的焊接材料。

用途： 常应用于石油化工、船舶制造等行业， 如不锈钢259M才料的焊 I 
接。

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn 

保证值 < < 
0. 0:刃 2氐

例值 0.0'.21 2. 10 

参考电流 (AC或DC - ）

焊丝直径 (mm)

Si Cr 

< 24. 00 

1.00 27. 00 

0.56 25.6 

N1 I Mo P I s Cu I N 

8.00 2.50 < < < 0. 20 

10. 50 4.50 o.cro 0.020 1 ．坟 0. 30 

9. 75 3. 25 0. 01 1 0. oo:J 0. 15 0.22 

<P 2. 0 cP 2. 5 <l>3. 2 

焊接电流(A)

<P 1. 6 

50~1 00 100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1 保护气体：采用纯Ar ; 流量：电流在100~200A

时9~14L/min , 电流在200~300A时14~1 8L/min 。

2 铭极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm 。

3 风速限制在,;:;1 .0m/s; 建议在焊接区背面通氧

气保护。

焊接位置

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考， 在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。

I 333 ·---------- --------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

JQ•TG308LT 
氝弧焊丝 符合 GB斤 29713 S308l 

AWS AS.9 ER308L 
ISO 14343-A-G 19 9 l 

说明：焊丝主要成分是超低C-18Cr-8N i, 为超低C不锈钢TIG焊丝， l
在－ 1 96 'C具有良好的冲击韧性，熔敷金属抗晶间腐蚀性能优良。焊 l
接顺畅， 焊道光滑平整，熔敷金属抗裂性能良好。

用途： 广泛应用于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深冷低温环境下
022Cr 19N i 10 (SUS 304L)等材料的焊接。

焊丝化学成分（％）

试验项目 C Mn S1 I Cr N1 Mo p I S 

保证值 < 1. 00 0. 30 19.50 9. 00 < < < 
0.03) 2. 50 0. 65 22. 00 11 . 00 0. 75 。，吃 0.0勾

例值 0.025 1. 76 0.50 19.86 9.8.5 0.006 0.015 o.rm 

参考电流 (AC或DC-)

Cu 

< 
0. 75 

O. CY> 

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

<1>1. 6 

50~100 

ct:>2. 0 <t>2. 5 <1>3. 2 

100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1保护气体：采用纯A『；流量：电流在100~200A

时9~1 4Umin, 电流在200~300A时14~ 1 8L/min 。

2 鸽极伸出长度： 3~5mm; 电弧长度： 1~3mm。

3 风速限制在~1 .0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

焊接位置

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层，湿气、油污、灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考， 在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。
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JQ•TG316LT 
氮弧焊丝 符合 GBfT 29713 S316L 

AWSA5.9 ER316L 
ISO 14343-A-G 19 12 3 L 

说明：焊丝主要成分是超低C-18Cr-12Ni -2Mo, 为超低C不锈钢TI G 1 

焊丝 。 在－196°c具有良好的冲击韧性， 焊道金属耐蚀、耐热、抗裂
性能优良， 对千醋酸、亚硫酸、磷酸及盐类的防腐蚀性能良好。 1 

用途：广泛应用千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深冷低温环境下
022Cr 17N i 12Mo2 (SUS 316L) 等材料的焊接。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _l 

焊丝化学成分（％）

试验项目 C I Mn S1 Cr I N1 Mo p I S Cu 

保证值 < 1. 00 0. 30 18. 00 11 . 00 2. 00 < < < 
0. 0:刃 2. 50 0. 65 20. 00 14. 00 3.00 0.025 0.020 0. 75 

例值 0.025 1. 70 0.54 18.55 11. 52 2.28 0. 015 0.邸 O. OO 

参考电流 (AC或oc- )

焊丝直径 (mm) <D 1. 6 <P 2. 0 <P 2. 5 <P 3. 2 

焊接电流(A) so~1 oo I 100~200 I 200~300 I 300~400 

注意事项：

1 保护气体：采用纯Ar; 流量：电流在100~200A

时9~14Umin , 电流在200~300A时14~18Umin 。

2 铭极伸出长度 ： 3~5mm; 电弧长度 ： 1~3mm。

3 风速限制在~1.0m/s; 建议在焊接区背面通氮

气保护。

焊接位置

4 在焊接中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，

应予以更多关注。

5 将焊接部位的锈层、湿气、油污、 灰尘等确实除净。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时先进行工艺评定再确定

焊接方案。

I 335 --------- ----------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

背面自保护不锈钢氮弧焊丝

二、背面自保护不锈钢氮弧焊丝

铭极氯弧焊是氮气作为保护气体的电弧焊焊接方法，具有焊接电

弧稳定，焊道成型美观，焊缝质量高的特点，因此被广泛应用千薄板

焊接、全位置焊接以及不加衬板的单面焊双面成型焊接。 其中在进行

单面焊双面成型时， 焊件背面也要进行充氮气保护，焊接大型工件、

管道时，背面充氯量很大，并且有时具有一定的难度，从而造成焊接

成本的提高、焊接效率的降低和焊接难度的加大， 为了降低焊接成本

和难度，提高焊接质量，我公司开发了焊件背面不用充氯气而是用渣

进行保护的背面自保护不锈钢 TGF 和 TMX 焊丝。

TGF 焊丝是在 TIG 焊丝的外端压涂上一层药皮； TMX 焊丝是钢带

在外，粉芯在内的药芯焊丝，从而能够进行渣保护的焊丝。 TGF 和

TMX 焊丝的特点除了能满足 TIG 焊丝各种性能和要求之外，还增加渣

保护功能，尤其强调在单面焊双面成型时工件背面的渣保护效果。

TGF 焊丝焊接工艺性能特点如下：

1 焊接工艺与一般 TIG 焊接工艺基本相同，操作容易；

2 . 焊缝成型优良，脱渣性优良，背面免充氯；

3 铁水流动性好，浸润性好；

4 接头的力学性能和耐腐蚀性能优良。
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背面自保护
不锈钢氝弧焊丝

JQ•TGF308L 
相当 GB斤 29713 S308L 
相当 AWSAS.9 ER308L 

说明： JQ可GF308L是背面自保护不锈钢氯弧焊丝，焊丝在T IG焊丝 1
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。 焊缝背面无需充氯保护， I 

可全位置焊接， 焊接过程稳定，焊缝质呈高，焊缝成型好，焊渣易 l
脱落 。

J 

用途：广泛应用千石油化工、食品机械、医疗器械、化肥设备、纺织机
械等，女叩22Cr19N 门 O (SUS 304L) 等材料的焊接。

焊芯化学成分(%)

访飞马佥项目 I c I Mn I Si I s P I Cr I Ni I Mo I Cu 

1呆证值 I ~o. ro 1 ;J- I 8Jg-1 ~-03)1 ~0叫挤扩？禹 I ~O. 75 I ~O. 75 

参考电流 (DC - )
l 

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

<1>2. 0 

80~120 

<1>2. 5 

100~140 

X射线探伤要求： 1 级

注意事项：

1 保护气体：采用纯Ar; 流量 ： s~12L/m 1 n 。

2 焊丝使用前应进行1oo·c低温烘干30~60分钟。

3 焊前必须彻底清除焊件的铁锈｀油污、水分

等杂质。

焊接位置



背面自保护
不锈钢氮弧焊丝

JQ•TGF309L 
相当 GB斤 29713 S309L 
相当 AWS A5.9 ER309L 

背面自保护
不锈钢氝弧焊丝

说明： JO可GF309L是背面自保护不锈钢氯弧焊丝，焊丝在TIG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。 焊缝背面无需充氯保护， 1 

可全位置焊接，焊接过程稳定，焊缝质呈高，焊缝成型好，焊渣易 I
脱落。

JQ•TGF316L 
相当 GB/T 29713 S316L 
相当 AWSA5.9 ER316L 

说明： JQ可GF316L是背面自保护不锈钢氯弧焊丝，焊丝在TIG焊丝 1
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。 焊缝背面无需充氯保护， 1 

可全位置焊接，焊接过程稳定，焊缝质量高，焊缝成型好，焊渣易 I
脱落 。

l
-

用途：常应用千石油化工、合成纤维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。

焊芯化学成分（％）

l
-

用途：常应用千石油化工、化肥设备，如022Cr17N i 12Mo2 (SUS 316L)等
材料的焊接。

焊芯化学成分(%)

i式验项自 I c I Mn I Si I s P I Cr I Ni I Mo I Cu i式验项目 I c I Mn I Si I s P I Cr I Ni I Mo I Cu 

保证值 I ~- 03 I 1:2- I 8 乏g-1 ~0叨1 ~0叫霆扩归扩 I ~O. 75 I ~ O. 75 ｛呆证值 I ~o.oo l tg-18 乏g-1 ~0切寸 ~0.03) 1 1s: a-111: a-1 i a- 1 ~a. 75 

参考电流 (DC- ）
| 

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

ct>2. 0 

80~120 

ctl2. 5 

100~140 

参考电流 (DC- ）

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

ctl2. 0 

80~120 

ctl2. 5 

100~ 140 

X射线探伤要求 ： I 级

注意事项：

1保护气体：采用纯Ar; 流量 ： 8~1 2L/m1n 。

2 焊丝使用前应进行1oo·c低温烘干30~60分钟 。

3 焊前必须彻底清除焊件的铁锈、油污、水分

等杂质。

焊接位置

爷!ii.,

X射线探伤要求： I 级

注意事项 ：

1 保护气体： 采用纯Ar ; 流量 ： 8~12L/m1n。

2 焊丝使用前应进行1oo·c低温烘干30~60分钟。

3 焊前必须彻底清除焊件的铁锈、油污，水分

等杂质。

焊接位置



背面自保护
不锈钢氝弧焊丝

JQ•TGF347 
相当 GB/T 29713 S347 
相当 AWSAS.9 ER347 

背面自保护
不锈钢氝弧焊丝

说明 ： JQ•TGF347是背面自保护不锈钢氯弧焊丝，焊丝在T I G焊丝的 1
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。 焊缝背面无需充氯保护，可 l
全位置焊接，焊接过程稳定，焊缝质量高，焊缝成型好，焊渣易脱 l
落 。

JQ•TGF2209 
相当 GB/T 29713 S2209 
相当 AWSA5.9 ER2209 

说明： JO可GF2209是背面自保护不锈钢氯弧焊丝，焊丝在TIG焊丝 1
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 1
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， I 

可全位置焊接，焊接过程稳定，焊缝质量高，焊缝成型好，焊渣易 l
脱落。

J 

用途 ： 常应用千食品机械、医疗器械、 压力容器、石油化工等场合， l 

如07Cr19N i 11Ti (SUS 321) 、 07Cr18N i 11Nb (SUS 347) 或相似成分的奥氏 l
体不锈钢的焊接。

焊芯化学成分（％）

J 

用途： 常应用千石油化工、船舶制造等行业，如
022Cr22Ni5Mo3N(SUS 2205) 材料的焊接。

焊芯化学成分(%)

试验项目 C Mn S1 s p 

保证值 ~0. (8 ; g- 8 窟 ~o叨 ~0.03) 

试验项目 Cr N1 Mo Cu Nb 

保证值 2191..05 - j 0- ~O. 75 ~o. 75 10X 
1 0 C~ 1. 0 

参考电流 (DC - )
I 

焊丝直径(mm)

焊接电流(A)

X射线探伤要求： I 级

注意事项 ：

1 保护气体：采用纯Ar; 流量 ： 8~12L/m i n 。

2 焊丝使用前应进行100°C低温烘干30~60分钟。

3 焊前必须彻底清除焊件的铁锈、油污、水分

等杂质。

<t>2. 0 

80~120 

ct>2. 5 

100~140 

焊接位置

试验项目 C Mn S1 s p 

保证值 ~.03 9 8- ~0.9J ~0.0:刃 !SO. 0:刃

试验项目 Cr N1 Mo Cu N 

保证值 2231. . 55 - ; §- i~- ~0.75 00.. 0280 -

参考电流 (DC-)
| 

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

X射线探伤要求： I 级

注意事项：

1 保护气体：采用纯Ar; 流量 ： 8~12L/m1n 。

2 焊丝使用前应进行1oo·c低温烘干30~60分钟。

3 焊前必须彻底清除焊件的铁锈、油污、水分

等杂质。

<J:>2. 0 

80~120 

ct>2. 5 

100~140 

焊接位置
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JQ•TMX308L 
符合 GB斤 17853-2018 TS308L-Rl11 

AWS AS.22 R308L T1-5 
背面自保护

不锈钢氝弧焊丝

说明： JQ•TMX308L为背面自保护不锈钢TMX焊丝，焊缝背面无需充 1
氯保护。 可以全位置焊接，熔滴过渡稳定，焊缝正面背面成型美观j
背面焊渣易脱落，拥有良好的力学性能及耐腐蚀性能。

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -I 

用途： 适用千超低碳022Cr19N 门 0系列不锈钢的焊接，尤其适合要求单 I
面焊双面成型的打底焊。

保护气体： Ar

熔敷金属的化学成分（％） （保护气体． Ar )

- - - - - - - -I 

试验项目

保证值

例值 0~勹飞丿；5？［~o: I1 』̀0~三：：： 1：：已I:::

背面自保护
不锈钢氮弧焊丝

JQ•TMX309L 
符合 GB斤 17853-201 8 TS309L-Rl11 

AWS AS.22 R309LT1-5 

说明： J扣TMX309L为背面自保护不锈钢TMX焊丝，焊缝背面无需充
氯保护。 可以全位置焊接，熔滴过渡稳定 ， 焊缝正面背面成型美 I 

观，背面焊渣易脱落，拥有良好的力学性能及耐腐蚀性能。

用途：适用千超低碳022Cr24N i 13系列不锈钢的焊接，及复合钢板或异 l
种钢的焊接。

J 

保护气体： Ar

熔敷金属的化学成分 （％） （保护气体 ．Ar )

了三1::fi112日5l o:::;三｀｀
熔敷金属力学性能 （保护气体Ar)

试验项目 Rm (MPa) I A(%) 

保证值 ~ 520 ~ 25 

例值 545 41 . 5 

供货规格 ： <I> 2. Orrm <I> 2. 5mm 
焊接位置

匀可：；＿

熔敷金属力学性能 （保护气体Ar )

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ;,::520 ~ 25 

例值 547 41 . 3 

供货规格： (J)2 . 0mm (J)2. 5mm 
焊接位置



JQ•TMX316L 
背面自保护

不锈钢氮弧焊丝

符合 GBfT 17853-2018 TS316L-Rl11 
AWS AS.22 R316LT1-5 

说明： JQ•TMX316L为背面自保护不锈钢TMX焊丝 ， 焊缝背面无需充 1
氮保护 。 可以全位置焊接，熔滴过渡稳定，焊缝正面背面成型美观，l
背面焊渣易脱落，拥有良好的力学性能及耐腐蚀性能。

用途： 适用于超低碳022Cr17N 门2Mo2系列不锈钢的焊接，或尿素及纤维 I
设备的焊接。

保护气体： Ar

熔敷金属的化学成分（％） （保护气体 Ar )

气三1飞飞I:：:： I \l̀ ［三三五三
熔敷金属力学性能 （保护气体Ar )

试验项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~ 485 ~ 25 

例值 540 41 . 7 

供货规格： <1>2. 0mm <1>2. 5mm 
焊接位置
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埋弧焊丝

四 、 埋弧焊丝

一、埋弧焊的应用

随着自动焊接设备应用范围的不断扩大与自动焊工艺的完善，大

型构件利用埋弧焊的比例不断提高，埋弧焊丝需求量在不断上升，又

因埋弧焊具有焊接生产效率高、焊接质量稳定可靠、操作工人劳动条

件较好等一系列特点，获得了广泛的应用，许多重要的焊接结构，如

锅炉、核电站容器、压力容器、化工设备、大中型螺旋管、桥梁、船舶、

机车车辆等都采用或部分采用埋弧焊来焊接。

二、埋弧焊焊丝 ／ 焊剂组合的选择

为了使焊缝成形良好，获得好的冶金反应，应根据施焊材料、工

件结构、工作条件、环境、焊接设备状况、对焊接接头的性能要求等，

正确合理地选用埋弧焊丝并配用相应焊剂，按合适的焊接工艺和规范

进行操作。

碳钢及低合金的焊接一般选用与钢材强度等级相对应的埋弧焊丝

－ 焊剂，同时考虑塑韧性要求； 低碳钢与低合金钢之间的异种钢焊接，

一般选用与强度等级低的钢材相对应的埋弧焊丝 － 焊剂； 耐热钢的焊

接应选用与母材成分基本一致的焊丝，特别是 Mo 、 Cr 等元素， C 可

以比母材低一些；不锈钢的焊接，焊丝的选择应以被焊母材成分为准，

选用相同的合金体系，焊丝成分尽量接近 （等千或稍高千） 母材成分。

由于埋弧焊接是由埋弧焊丝和埋弧焊剂组合进行的，焊剂的不同同样

决定着焊接接头性能的差异。

三、埋弧焊接注意事项

1．为防止焊穿、未焊透、余高不足、偏离焊道等缺陷发生，焊前

应根据焊接规范、板厚、焊缝根部间隙、坡口角度、坡口及其装配精

度等进行充分准备，并注意上坡焊及下坡焊对熔深的影响 。

2母材焊接处的铁锈、油污、水分等杂质是产生凹坑、气孔、裂

纹等缺陷或影响力学性能的原因，故焊前应彻底清除。



埋弧焊丝

3 焊接电流过小将导致焊缝成形变差、咬边、未焊透、夹渣等缺欠；

焊接电流过大将造成焊接接头理化性能及抗裂性恶化、烧穿、焊缝成

形粗糙、脱渣性变差等缺欠。 片面追求效率而一味提高焊接电流和追

求性能而极度降低焊接规范都是极为不利的。

4. 焊接低合金高强钢和低温钢时，为得到良好的焊缝力学性能；

建议进行中小规范多层多道方式焊接。

5. 焊丝和工件倾斜方向都将影响形状和熔深，焊丝前倾或为上坡

焊则熔深较大；焊丝后倾（或下坡焊）其熔深较浅、熔宽增大。

6 当采用气体火焰预热及去除焊接表面的水分时，加热温度必须

大千 1 oo·c 、 且保持一段时间，否则易千吸附水分。

埋弧焊丝简明表

页码 焊丝牌号
型号

主要用途
GB AWS 

JQ廿08A SU08A 
EL8 焊接低碳钢及某些低合金钢结构350 

JQ廿08E SUOBE 

351 JQ•H15A SU13 适用于碳钢及低合金钢结构的焊接

352 JQ•H08MnA SU26 EM12 适用于碳钢及低合金钢结构的焊接

353 JQ•H15Mn SU27 适用于碳钢及低合金钢结构的焊接

354 JQ•H10Mn2 SU34 EH14 适用于碳钢及低合金钢结构的焊接

355 JQ•H10MnSi SU28 EM13K 
焊接贡要的低碳钢和低合金钢结构

356 JQ书10MnSiA SU28 EM13K 焊接空要的低碳钢和低合金钢结构

357 JQ•H08Mn2SiA SU45 适用于碳钢及低合金钢结构的焊接

358 JQ•H 11 Mn2S1A SU31 焊接低碳钢及500N/rm,2抗拉强度
等级的高强钢

359 JQ书08MnMoA SUM3 
与烧结型焊剂101配合，可焊
55-60MPa杭拉强度等级的母材

360 JQ•H08Mn2MoA SUM31 与烧结型焊剂101配合，可焊
600-?00MPa抗拉强度等级的母材

361 JQ•WEF1 EF1 用千母材WB36, HY80的大型锅炉，
压力容器焊接等
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不锈钢埋弧焊丝简明表

页码 焊丝牌号
型号 主要用途

GB AWS 

376 JQ•MH308 S308 ER308 用于Cr19Ni9型不锈钢结构的焊接

377 JQ•MH308L S308L ER308L 用千超低碳00Cr19N110不锈钢结构的焊接

378 JQ•MH309 S309 ER309 用于Cr24N门 3型不锈钢结构的焊接

379 JQ•MH309L S309L ER309L 用于超低碳00Cr24N, 13型不锈钢结构的焊接

380 JQ•MH310 S310 ER310 用于Cr25N120型不锈钢结构的焊接

381 JQ•MH316 S316 ER316 用于06Cr17N门 2Mo型不锈钢结构的焊接

382 JQ•MH316L S316L ER316L 用千超低碳OOCr19N i 12Mo2不锈钢结构的焊接

383 JQ•MH321 S321 ER321 用千Cr19N,9兀型不锈钢结构的焊接

384 JQ•MH347 S347 ER347 用千Cr19N,9 Nb型不锈钢结构的焊接

385 JQ•MHOCr19N19 用千Cr19N19型不锈钢结构的焊接

386 JQ•MH1Cr18N19Ti 用干Cr19N丙兀型不锈钢结构的焊接

387 JQ•MH410 S410 ER410 用于1 2Cr13型不锈钢结构的焊接

388 JQ•MH430 S430 ER430 用于10Cr17型不锈钢结构的焊接

389 JQ•308LT S308L ER308L 用于深冷022Cr19N, 10等材料的焊接

390 JQ心16LT S316L ER316L 用于深冷022Cr17N, 12Mo2等材料的焊接

391 不锈钢焊带 容器内表面的大面积埋弧堆焊或电渣堆焊

392 JQ•HD04A 应用在低碳钢和部分低合金钢的带极堆焊
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埋弧焊丝

JQ•H15A 
符合 GBrr 5293 SU13 
相当 ISO 14171-B-SU11 

说明：低猛低硅型焊丝，与高猛、硅的焊剂相匹配，对母材上的锈 I
迹不敏感，焊道成形及脱渣性能优良。 单、双极，交、直流焊接均
可。 1

用途： 与烧结型焊剂301 、 501配合， 420MPa抗拉强度等级母材的高速焊 I
接及填充焊接均可。

焊丝化学成分（％ ）

项目

保证值

c I Mn I Si I s I P I Cr I Ni I Cu 

o. 11 I o. 35 I ~ I ~ I :,;; 
o. 18 I o. 65 。03J I O．叨 0. 03J

I ~o. xi I :,;;o. ll I :,;;o. 3.5 

熔敷金属力学性能

KV2(J) ~ ReuRpo, A(%) - 20°C Rm (MPa) (MPa) 

~ 27 430~ 600 ~ 330 ~ 20 

焊丝规格

焊丝直径 (mm) 02 5 O 3. 2 <1>4. 0 <1>5. 0 

| 

JQ•H08MnA 
埋弧焊丝 符合 GBfT 5293 SU26 

相当 AWS EM12
ISO 14171-B- SU22 

说明：中猛低硅型焊丝，与中令孟、硅的焊剂相匹配，对母材上的锈 I
迹不敏感，焊道成形及脱渣性能优良。 单、双极，交、直流焊接均 1
可。

- - 

用途：与烧结型焊剂101配合， 420MPa抗拉强度等级母材的高速焊接及
填充焊接均可。

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn S1 s p Cr NI Cu 

保证值
0. 80 < < ~ 0. 10 < 0. 07 ~ O. 20 ~o. 30 ~ O. 35 
1. 10 0. 03:) 0. 0:刃

例值 0. 066 0. 96 0. 038 0. 007 0. 010 0. 027 0. 011 0. 110 

熔敷金属力学性能

KV2(J) 厂illi?心才\旦丸l 页目 I Rm (MPa) Re(MUPRap) o2 A(%) 
- 20°C illi?今,t旦丸l

| 430~ 600 I ~ 330 ?:20 :;,, 27 

焊丝规格

焊丝直径 (mm) <t:>2. 5 <t:>3. 2 ctl4. 0 <ll5. 0 



埋弧焊丝
符合 GB/T 5293 SU27 
相当 ISO 14171-B-SU22 

说明：中猛低硅型焊丝，与中猛、硅的焊剂相匹配，对母材上的锈 I
迹不敏感，焊道成形及脱渣性能优良。 单、双极，交、直流焊接均
可 。 1

用途：与烧结型焊剂101 配合， 420MPa抗拉强度等级母材的高速焊接及 1
填充焊接均可。

焊丝化学成分(%)

JQ•H15Mn 

项目

保证值勹0-1s I 1.10 I o.cro I o.cro 

p 
Cr Ni I Cu 

< 
0.03) 

I ::::,0.20 I ::::,O.ll I ::::,0.35 

熔敷金属力学性能

I\ 试验项目 1
Rm (MPa) 

JQ•SJ101 430~600 

ReL/Rpo.2 
(MPa) 

;,:::330 

A(%) 

?::20 

KV2(J) 
- 20°C 

;,:::27 

焊丝规格

「径（mm) O2 5 ] 03 2 O4. 0 ] 

JQ•H10Mn2 
埋弧焊丝 符合 GB斤 5293 SU34 

相当 AWSEH14
ISO 14171-B-SU33 

说明：高猛型焊丝，与低猛、硅的焊剂相匹配，对母材上的锈迹不 I
敏感，焊道成形及脱渣性能优良。 单、双极，交、直流焊接均可。

用途：与烧结型焊剂101配合， 500MPa抗拉强度等级母材的高速焊接及 1
填充焊接均可。 具有非常稳定的熔敷金属机械性能。

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn S1 s p Cr N1 Cu 

保证值
1. 50 < < < ~ 0. 12 ~O. 20 ~ O. 30 ::o:;o. 35 
1. 90 0. 070 o.cro 0.03:J 

例值 0. 066 1. 62 0. 011 0. 011 0. 011 0. 013 0. 007 0. 12 

熔敷金属力学性能

Rm (MPa) 

490~670 

ReURpo2 
(MPa) 

~ 390 

A(%) 

:?= 18 

KV2(J) 

-20已三产
~ 27 

焊丝规格

严径（mm) Cll2. 5 <t:>3. 2 ctl4. 0 三



JQ•H10MnSiA _ 厂-·一

埋弧焊丝

JQ•H10MnSi 
符合 GBrr 5293 SU28 
相当 AWS EM13K 

ISO 14171-B-SU25 

说明： 猛、硅含量适中 。 与低猛、硅的焊剂相匹配，对母材上的 1 

锈迹不敏感 ， 焊道成形及脱渣性能优良。 焊接效率高。

用途： 与烧结型焊剂101 配合， 420MPa抗拉强度等级母材的高速焊接及 1
填充焊接均可。 多用千锅炉、压力容器、桥梁、船舶等工程的焊接。

埋弧焊丝 符合 GBrr 5293 SU28 
相当 AWS EM13K

ISO 14171-B- SU25 

说明： 令孟、硅含量适中 。 与低猛、硅的焊剂相匹配 ， 对母材上的 1 

锈迹不敏感，焊道成形及脱渣性能优良。 焊接效率高。

用途： 与烧结型焊剂101 配合， 420MPa抗拉强度等级母材的高速焊接及 1
填充焊接均可。多用千锅炉、压力容器、桥梁、船舶等工程的焊接。

J 

焊丝化学成分（％） 焊丝化学成分(%)

项目 C Mn Si s p Cr Ni Cu 

保证值
0. 80 0. 60 < < :,;;o. 14 ~o. 20 ~O. 30 ~o. 35 
1. 10 0. 90 O.Oll 0. 0:刃

例值 0. 089 0.98 0. 67 0. 023 0. 022 0. 015 0. 034 0. 11 

熔敷金属力学性能

I\ 试验项目 1
Rm (MPa) ReL/Rpo2 

(MPa) 
A(%) 

KV2(J) 

-20°C 

JO•SJ101 I 430~600 I ?,;330 I ?,;20 I ?,;27 

项目 C Mn S1 s p Cr N1 Cu 

保证值
0.06 0. 90 0. 45 < < ~0.20 ~ O. 30 :,,s;o. 35 
0. 15 1. 40 0. 75 0. 030 0.025 

例值 0.089 1. 11 0. 68 0.023 0. 020 0. 015 0. 033 0. 11 

熔敷金属力学性能

Rm (MPa) ReL/Rpo2 
(MPa) 

A(%) 

JQ•SJ101 I 430~600 I ~ 330 I ~20 

KV2(J ) 

。三
~27 

焊丝规格

I 焊丝直径(mm) 1 02 5 I O3 2 I O4 0 1 05 0 | 
焊丝规格

I 焊丝直径 (mm) 1 02 5 | 03 2 I O4 0 05 0 ] 



JQ•H08Mn2SiA 
符合 GB斤5293SU45
相当 1S014171-B- SU42 

JQ•H11Mn2SiA 
埋弧焊丝

说明：高猛型焊丝，与低猛、硅的焊剂相匹配，对母材上的锈迹不 l
敏感，焊道成形及脱渣性能优良。 单、双极，交、直流焊接均可。

用途：与烧结型焊剂101配合， 500MPa抗拉强度等级母材的高速焊接及 1
填充焊接均可。 具有非常稳定的熔敷金属力学性能。

焊丝化学成分（％ ）

项目 C Mn S1 s p Cr NI Cu 

保证值
1. 80 0. 65 < < !SO. 11 ::SO. 20 :SO. 30 !SO. 35 
2. 10 0. 95 0. 030 0. 030 

例值 0. 066 1. 95 0. 81 0.012 0. 015 0. 026 0.013 0. 13 

熔敷金属力学性能

试验项目，
Rm (MPa) ReL/Rpo.2 

(MPa) 
A(%) 

JQ•SJ101 I 490~670 I ~ 390 I ~ 18 I ~ 27 

KV2(J ) 

- 20°C 

焊丝规格

尸径（mm) I <t>2.s I <t>3.2 I <t>4.o I <t>s.o 

埋弧焊丝 符合 GB斤 5293 SU31 

说明：高猛型焊丝，与低猛、硅的焊剂相匹配，对母材上的锈迹不 I
敏感，抗母材表面氧化皮、油污能力强，气孔敏感性小。 单、双
极，交、直流焊接均可。

用途： 与烧结型焊剂JO心J101 配合，焊接500MPa抗拉强度等级母材的高 1
速焊接及填充焊接均可。 具有非常稳定的熔敷金属力学性能。

J 

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn S1 s p N1 I Cr Mo V Cu 

保证值
0.06 1. 40 0. 80 < < < < < < < 
0 1 5 1. 85 1. 15 0. CY25 0.025 0. 15 0. 15 0. 15 0. 03 0. 50 

例值 0.078 1. 46 0. 88 0. 012 0. 011 0.016 0. 030 0. 003 0. 005 0. 126 

熔敷金属力学性能

区 试验项目 「
Rm (MPa) ReL/Rpo.2 

(MPa) 
A(%) 

KV2(J) 

- 20°C 

JQ.sJ101 I 490~670 I :?=390 I :?=18 I :?=27 

焊丝规格

尸径(mm) I <P2.s I <P3.2 I <P4.o I <Ps.o 



JQ•H08MnMoA 
埋弧焊丝 符合 GB斤 5293 SUM3 

相当 ISO 14171-B-SU3M3 

说明：低合金钢焊丝， 与烧结型焊剂SJ101配合，可焊接
550-600MPa抗拉强度等级的母材。

焊丝化学成分（％ ）

项目 C Mn S1 

保证值 ~ 0. 10 
1. 20 

1. 60 
~ O. 25 

例值 0. 078 1. 34 0. 21 

项目 T1 Cr N1 

保证值
0. 05 

0. 15 
:,;;o. 20 ~ o. 30 

例值 0. 089 0.064 0. 071 

熔敷金属力学性能

三Rm (MPa)ReURpo2 
配合焊剂\\、\、 (MPa) 

s 

~ O. 030 

0. 008 

Mo 

0. 30 

0. 50 

0. 38 

A(%) 

p 

~ O. 030 

0. 011 

Cu 

~ o. 35 

0. 16 

KV2(J) 

- 20'C 

JQ•SJ101 I 550~ 740 I ~ 470 I ~ 18 I ~ 27 

焊丝规格

尸径(mm) l (!)2. 5 I (!)3. 2 I (!)4.o I (!)5.o 

JQ•H08Mn2MoA 
埋弧焊丝 符合 GBfT 36034 SUM31 

相当 ISO 14171 -B-SU4M3 

说明：低合金钢焊丝，与烧结型焊剂SJ102配合，可焊接
600-?00MPa抗拉强度等级的母材。

- - 

焊丝化学成分 (%)

项目 C Mn S1 

保证值
0.06 1. 60 

~ O. 25 
0. 11 1. 90 

例值 0. 086 1. 62 0. 15 

项目 T1 Cr N1 

保证值
0. 05 

0. 15 
:::;o. 20 ~ o. 30 

例值 0. 11 0. 074 0. 055 

熔敷金属力学性能

|\ 试验项目「
Rm (MPa) ReL/Rpo2 

(MPa) 

s 

~ O. 030 

0. 005 

Cu 

:::;o. 35 

0. 19 

A(%) 

p 

~ O. 030 

0. 011 

Mo 

0. 50 

0. 70 

0. 55 

KV2(J) 
- 4o·c 

JQ.sJ102 I 620~ 820 I ~ 500 I ~ 15 I ~ 27 

焊丝规格

严径（mm) I <D 2. s I <D 3. 2 I <D 4. o I <D s. o 



埋弧焊丝

JQ•WEF1 
AWS A5.23 EF1 埋弧焊丝

JQ•HOSMnMoTiB 
(HOSC) 

说明：低合金钢焊丝， 与烧结型焊剂J扣SJ121T配合，可焊接 1 

620Mpa抗拉强度等级的母材，用千焊接母材WB36, HY80的大型电站1
锅炉汽包、高压容器、蒸汽管道。

说明：低硫磷的管道专用焊丝，与相应的焊剂配合，焊缝成型美观， l
脱渣性优良。 单、双、多电极，交直流焊接均可。

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn S1 s p 

保证值 ~ 0. 12 
0. 70 

~0. 80 ~O. 030 ~O. 030 
1. 50 

例值 0. 070 1. 10 0. 40 0. 015 0. 015 

项目 N1 Cr Mo Cu 

保证值
0. 90 0. 30 

~0.15 ~0.55 
1. 70 0. 60 

例值 1. 30 0. 07 0. 22 0. 45 

熔敷金属力学性能 (620°Cx4h热处理）

试验项目 ，
Rm (MPa) ReL/Rpo2 

(MPa) 
A(%) 

KV2(J) 
0°C 

JQ•SJ121T I 620~760 I ~ 540 I ~17 I ~ 60 

焊丝规格

勹径（mm) I <t>2.5 I <t>3.2 I <t>4.o I <t>5.o 

用途： 与烧结型焊剂JQ. SJ101G配合，主要用千有较高韧性的要求的管
道焊接。 可以满足大电流高速焊接。

J 

焊丝化学成分(%)

项目 C Mn S1 1 S p Mo Tl B I Cu 

保证值 < 1. 50 0.15 < < 0. 30 0. 04 0. 002 < 
0. 10 1. 70 0. 35 0. 010 0. 016 0.40 0. 12 0. 006 0. 10 

例值 0.07 1. 64 0. 25 0. 003 0. 006 0. 37 0. 10 0. 005 0. 03 

熔敷金属力学性能（一例）

l--1己Pa) ReLIRpo2
配合焊剂~ I ""'\,v,,a, I (MPa) A(%) 

KV2(J) 
- 20°C 

JQ•SJ101G I 610 I 505 I 28 I 110 95 108 

焊丝规格

尸径(mm)| 02 5 | 03 2 | 04 0 | 05 0 



埋弧焊丝

JQ•HOSMnNiTiB 
(HOSD) 

说明：低硫磷的管道专用焊丝，与相应的焊剂配合，焊缝成型美观， l
脱渣性优良。 单、双、多电极，交直流焊接均可。

用途：与烧结型焊剂JQ. SJ101G配合，主要用千有较高韧性的要求的管 l
道焊接。 可以满足大电流高速焊接。

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn S1 

保证值
0. 060 1. 20 < 
0. 120 1. 90 0. Xl 

例值 0.06 1. 66 0. 12 

熔敷金属力学性能

试验项目 ，
Rm (MPa) 

JQ•SJ101G 560 

焊丝规格

勹径（mm) <P 2. 5 

Cr p I NI 

< < 
0劝 0.020 

0. 05 0. 006 

ReL/Rpo.2 
(MPa) 

460 

0. 25 

0. 50 

0. 35 

A(%) 

30 

Ti 

0. 025 

0. 16 

0. 10 

B 

0. 002 

0. 010 

0. 005 

KV2(J) 

-2o·c 

Cu 

< 
0. 20 

0. 03 

120 115 110 

<P 3. 2 <ll4. 0 <ll5. 0 

JQ•H60Q 
埋弧焊丝

说明： JQ•H60Q是为高强度级别的埋弧焊丝。 武钢盘元牌号为WS03 。|
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ .J 

用途： 该焊丝配合SJ101Q烧结焊剂，熔敷金属抗拉强度大千600MPa, 且
具有较高的低温冲击韧性，适用千国内外相应级别的钢种，如武钢
WD610系列钢， A710, WH590, 以及国外CF-62, HT60等低合金高强度钢的埋I
弧焊接。
_____________________________ J 

焊丝化学成分 (%)

项目 C Mn 

保证值 < 1. 80 

0. 100 2. 10 

例值 0. 069 1. 84 

熔敷金属力学性能

配合焊剂
Rm (MPa) 

~ 590 

焊丝规格

尸径（mm) <D 2. 5 

S1 s 

< < 
0.070 0.015 

0. 022 0. 007 

ReL/Rpo.2 
(MPa) 

;::::490 

<D 3. 2 

p 

< 
0.020 

0. 012 

A(%) 

:;?;17 

<P4. 0 

NI Mo 

0. 20 0. 20 

0.50 0. 50 

0. 27 0. 27 

KV2(J) 
- 40°C 

~ 47 

<ll5. 0 



埋弧焊丝

JQ•H08CrMoA 
符合 GBfT 12470 SU1CM2 

说明： 耐热钢焊丝。 与烧结型焊剂SJ10 1 配合 ， 可用千焊接工作温 1
度在520°C下的耐热钢 。

埋弧焊丝

JQ•H08CrMoVA 
符合 GB斤 12470 SU1CMV 

J 

说明： 耐热钢焊丝。 与烧结型焊剂SJ101 配合 ， 可用于焊接工作温
度在520°C下的耐热钢。

- - 

焊丝化学成分（％） 焊丝化学成分(%)

项目 C Mn S1 s p 

保证值 ~ 0. 10 
0.40 0. 15 

=:SO. 030 ~ O. 030 
0. 70 0. 35 

例值 0. 062 0.51 0. 22 0. 017 0. 009 

项目 Cr Mo N1 Cu 

保证值
0. 80 0.40 ~o. 30 :,:;o. 35 
1. 10 0. 60 

例值 0. 81 0.43 0. 049 0. 21 

熔敷金属力学性能

配合焊剂

JQ•SJ101 

Rm (MPa) 

550~700 

ReL/Rpo.2 
(MPa) 

;=:::470 

A(%) 

~ 18 

KV2(J) 

0°C 

~ 27 

焊丝规格

尸径（mm) <l>2. 5 <D 3. 2 <P4. 0 <t>5. 0 

项目 C Mn S1 s p 

保证值
0.40 0. 15 

~ 0.10 ,;;;o. 030 ~O. 030 
0. 70 0. 35 

项目 Cr Mo NI Cu V 

保证值
1. 00 0. 50 

!:SO. 30 ~ O. 35 
0. 15 

1. 30 0. 70 0. 35 

熔敷金属力学性能

Rm (MPa) 

550~ 700 

ReL./Rpo2 
(MPa) 

~ 470 

A(%) 

~ 18 

<1>2. 5 <t:>3. 2 

KV2(J) 

0°C 

~ 27 

焊丝规格

尸可加(mm) O4 0 ] 05 0 



JQ•H13CrMoA 
埋弧焊丝 符合 GBrr 12470 SU1CM3 

说明： 耐热钢焊丝。与烧结型焊剂SJ 101 配合，可用千焊接工作温 1
度在520°C下的耐热钢。

- - 

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn 

保证值
0. 11 0.40 

0. 16 0. 70 

项目 Cr Mo 

保证值
0. 80 0.40 

1. 10 0. 60 

熔敷金属力学性能

I\ 试验项目 1
Rm (MPa) 

S1 

0. 15 

0. 35 

NI 

~ O. 30 

ReL/Rpo2 
(MPa) 

s p 

~o. 030 ~o. 030 

Cu 

~O. 35 

A(%) 
KV2(J) 

o·c 
JO•SJ101 I 550~700 I ~ 470 I ~ 1a I ~27 

焊丝规格

I 焊丝直径 (mm) I O2 5 I O3 2 I O4 0 | 05 0 

JQ•H14Cr1MoR 
埋弧焊丝 符合 GBrr12470 SU1CM2 

AWS AS.23 EB2R 

说明： 耐热钢专用焊丝。与烧结型焊剂JQ•SJ614配合，回火脆性 1 

敏感性小，低温冲击韧性极佳，高温力学性能优良，且具有较大的 1
规范适应性。 用千14CrMo1R耐热钢焊接。

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn S1 s 

保证值 < < < < 
0. 12 1. 20 0. 60 0. 010 

例值 0.080 0.81 0. 30 0. 005 

熔敷金属力学性能 (620°Cx20h热处理）

试验项目
\ 

配合焊剂
I Rm (MPa) ReL/Rpo2 

(MPa) 

p 

< 
0. 010 

0. 008 

A(%) 

Cr Mo 

1. 0 0. 45 

1. 50 0. 65 

1. 35 0. 55 

KV2(J) 

-20°C 

JO•SJ614 I 515~690 I ~310 I ~22 I ~ 54 

焊丝规格

I 焊丝直径(mm) 1 02 5 1 03 2 1 04 0 1 05 0 | 



JQ•H09MnNiDR 
埋弧焊丝 符合 AWS AS.23 ENi3 

NB斤47018.4

说明 ： H09MnN i DR为低温钢JO•SJ616配合，焊接工艺性优良，焊
缝的成型性、铺展性和熔合性均好，低温韧性好， 可用千焊接
09MnN iDR等低温钢

焊丝化学成分(%)

项目 C Mn Si 

保证值 ~ 0. 12 ~ 1. 60 ~0. 80 

例值 0. 058 0. 67 0. 16 

项目 NI Cr Mo 

保证值
2. 80 

!SO. 15 ~0. 35 
3. 80 

例值 3. 32 0. 10 0. 069 

熔敷金属力学性能 (620°Cx1 h热处理）

试验项目 1

JQ•SJ616 

焊丝规格

Rm (MPa) 

480~660 

ReL/Rpo2 
(MPa) 

~ 400 

s p 

< 0 015 ~o. 025 

0. 004 

A(%) 

~ 22 

0. 006 

Cu 

~ 0. 12 

0. 058 

KV2(J ) 

- 70°C 

?:54 

严径（mm) Cl>2. 5 ~ C!>4. 0 05. O 

JQ•H08MnE 
埋弧焊丝

说明： 低硫磷的中猛焊丝。 与相应的焊剂匹配，焊缝成形美观，脱 I
渣优良 。 武钢盘元牌号为WQ-3

- - 

用途： 与烧结型焊剂SJ1010匹配，主要用千有较高韧性要求结构的 1
焊接，是桥梁、船舶、压力容器、 工程机械和高寒地区钢结构的理
想焊接材料。

焊丝化学成分（％）

项目 C 

保证值
0. 06 

0. 10 

例值 0. 071 

熔敷金属力学性能

l \ 试验项目 1
Rm (MPa) 

JQ•SJ101Q I 415~550 

焊丝规格

Mn S1 

0. 80 < 
1. 10 0. 070 

1. 00 0. 013 

ReL/Rpo.2 
(MPa) 

?:330 

A(%) 

;::::22 

s 

< 
0. 010 

0.005 

厂正面的（mm) <1>2. 5 ~ <1>4. 0 

p 

< 
0. 015 

0. 009 

KV2(J) 

- 20°C 

?,;34 

五



JQ•H08Mn2E 
_ 

埋弧焊丝

说明： 低硫磷的高猛焊丝。 与相应的焊剂匹配， 焊缝成形美观， 脱 I
渣优良 。 武钢盘元牌号为WQ-4
- -

用途：与烧结型焊剂SJ101 Q匹配，主要用千有较高韧性要求结构的 1
焊接。 是桥梁、船舶、压力容器、 工程机械和高寒地区钢结构的理
想焊接材料。

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn 

保证值
0. 06 1. 50 

0. 10 1. 90 

例值 0. 064 1. 75 

熔敷金属力学性能

I\ 试验项目 1
Rm (MPa) 

JQ•SJ101Q I 480~650 

焊丝规格

S1 

< 
0. 070 

0.035 

ReL/Rpo.2 
(MPa) 

~ 400 

s 

< 
0. 010 

0.006 

A(%) 

?,;22 

p NI 

< < 
0. 015 0.50 

0. 008 0. 31 

KV2(J) 

- 40°C 

~ 34 

尸径（mm) Cll2. 5 』 Cll4. 0 五

JQ•H08Mn2R 
_ 

埋弧焊丝

说明：低硫磷的高猛焊丝。 焊丝含微量的钦、淜。 与相应的焊剂匹 I
配 ， 焊缝成形美观， 脱渣优良 。 武钢盘元牌号为WQ-2 I 

- - 

用途：与烧结型焊剂SJ101 Q匹配，主要用千有较高韧性要求结构的 1
焊接。 是桥梁、船舶、压力容器、工程机械和高寒地区钢结构的理
想焊接材料。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 丿

焊丝化学成分(%)

项目 C Mn 

保证值
0. 06 1. 50 

0. 10 1. 90 

例值 0. 07 1. 60 

熔敷金属力学性能

|\ 试验项目「
Rm (MPa) 

JQ-SJ 101 Q I 480~ 650 

焊丝规格

勹径（mm) <D 2. 5 

S1 

< 
0.070 

0.010 

ReL/Rpo.2 
(MPa) 

~ 400 

<D 3. 2 

s 

< 
0.006 

0.005 

A(%) 

~ 22 

p N1 

< 0. 15 

0. 020 0. 50 

0. 007 0. 28 

KV2(J ) 

-4o·c 
~ 34 

<P4. 0 <t>5. 0 



JQ•CJQ-1 
埋弧焊丝

说明：低硫磷的高猛焊丝 。 与相应的焊剂匹配，焊缝成形美观， 脱 I
渣优良。 武钢盘元牌号为WO- 1

- - 

用途： 与烧结型焊剂SJ101Q匹配，主要用千有较高韧性要求结构的 1
焊接。 是桥梁、船舶、压力容器、工程机械和高寒地区钢结构的理
想焊接材料。
----------------------------- ~ 

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn 

保证值 < 1. 60 

0. 11 2. 00 

例值 0. 087 1. 70 

熔敷金属力学性能

配合埠剂
Rm (MPa) 

480~650 

焊丝规格

尸径（mm) <t>2. 5 

S1 

< 
0. 100 

0. 072 

ReL/Rpo.2 
(MPa) 

~ 400 

<t>3. 2 

s 

< 
0. 015 

0. 005 

A(%) 

~ 22 

p N1 

< 0. 25 

0. 020 0. 50 

0. 010 0. 35 

KV2(J) 
-4o•c 
;,:34 

<l>4. 0 <l>5. 0 

JQ•THSOO-NQ-111 
埋弧焊丝 符合 TB斤 2374 THSOO-NQ-111 

说明： THSOO-N0- 11 1 是铁道车辆用耐候钢锦铜埋弧焊丝 。

- - 

用途： 配用SJ101NQ烧结焊剂，可用千500MPa抗拉强度等级耐候钢 1
结构的焊接。

- - 

焊丝化学成分 (%)

项目 C Mn S1 s p Cr 

< 1. 00 < < < 0. 30 
保证值

0. 12 1. 60 0. 35 0. 020 0.025 0. 90 

例值 0. 065 1. 16 0. 31 

熔敷金属力学性能

|\ 试验项目!Rm (MPa) 
\ 

配合焊剂

JQ•SJ101NQ ~ 500 

焊丝规格

尸径（mm) <D 2. 5 

0. 008 0.015 0. 42 

ReL/Rpo.2 
(MPa) 

~ 400 

<D 3. 2 

A(%) 

~ 22 

<P4. 0 

N1 Cu 

0. 20 0. 20 

0. 80 0.50 

0. 31 0. 31 

KV2(J) 

-4o·c 
~ 60 

<ll5. 0 



JQ•THSSO-NQ-111 
埋弧焊丝 符合 TBrr2374 TH550-NQ- III 

说明： TH550-NQ- Ill 是铁道车辆用耐候钢镌铜埋弧焊丝。

_______ J 

用途：配用SJ101NQ烧结焊剂，可用千550MPa抗拉强度等级耐候钢 1
结构的焊接。

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn Si s p Cr 

保证值 < 1. 00 < < < 0. 30 

0. 12 2.00 0. 35 0. 020 0.025 0. 90 

例值 0. 065 1. 26 0. 33 0. 006 0.013 0. 41 

熔敷金属力学性能

三Rm (MPa) | ReURpo2 
配合焊剂~ I ""',,.,,a, , (MPa) I A(%) 

JQ•SJ101NQ :?:550 ~450 ~ 22 

焊丝规格

尸径（mm) <l>2. 5 <D 3. 2 <P4. 0 

N1 Cu 

0. 20 0. 20 

0. 80 0.50 

0. 32 0. 31 

KV2(J) 

- 40°C 

~60 

<t>5. 0 

JQ•MH308 
埋弧焊丝 符合 GB/T 17854 S F308 G-S308 

AWS AS.9 ER308 
ISO 14343-8-SS308 

说明：焊丝主要成分是18Cr-8N i 。配用JQ心J601 不锈钢和耐热钢专 l
用碱性烧结焊剂，其熔敷金属具有良好的力学性能和抗晶间腐蚀性 ：
能，抗裂性能良好。
- - 
用途：广泛应用于石油化工等行业，如12Cr18Ni9(SUS 302) 、
06Cr19N i 10 (SUS 304)等材料的焊接。

三三：：：；。I!f』:1N:：0 三三三。
焊丝化学成分（％）

熔敷金属（配合焊剂JQ心J601) 化学成分（％）

项目 C I Mn I Si I Cr 

保证值 郅． 08
0 §0 18_ 0 
2.50 

~ 1.00 
21 . 0 \ 11. 00 

、0. 0401 ~ O. 030 

例值 o. o3o I 1.23 I o. 47 I 19. 20 I 9.42 I 0. 025 I 0.013 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

~520 

590 

参考电流 (AC或oc+ )

焊丝直径 (mm) ct:>2. 5 

A(%) 配合焊剂

~30 

42 JQ•SJ601 

<1>3. 2 ¢4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 400~500 I 450~ 550 I 500~600 I 550~650 

注意事项：
1 焊道间温度建议控制在150'C左右。 中小规范多道多层焊
时，注意控制焊接线能量。
2 焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实要清理干净．
3 焊剂在使用前须经300-350'C烘焙2h.

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时
先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置



JQ•MH308L 
埋弧焊丝 符合 GB斤 17854 S F308L G-S308L 

AWSA5.9 ER308L 
ISO 14343-A-G 19 9 L 

说明：焊丝主要成分是超低C-18Cr-8N i 。 配用 J小SJ601 不锈钢和耐 I
热钢专用碱性烧结焊剂，其熔敷金属具有良好的力学性能和抗晶间 1
腐蚀性能，抗裂性能良好。 因含碳噩低，耐腐蚀性能更加优良。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

用途： 广泛应用于石油化工等行业，如022Cr18N i9 (SUS 304L)等材料的 l
焊接。

焊丝化学成分(%)

项目 C Mn Si Cr 

保证值 ~ 0.03 
1. 00 

~ O. 60 
19. 50 

2. 50 22. 00 
例值 0. 027 1. 75 0. 57 20. 27 

熔敷金属（配合焊剂 JQ心J601) 化学成分(%)

项目 C Mn Si 

保证值
0. 50 

~ 0.04 
2. 50 

~1. 00 

例值 0. 031 1. 62 0. 57 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

例值

参考电流 (AC或oc+)

焊丝直径 (mm)

~ 480 

568 

<1>2. 5 

Cr 

18. 0 
21.0 
19. 69 

A(%) 

~ 30 

35 

<J:>3. 2 

NI p s 
9. 00 

~ O. 030 :::::;o. 020 
11. 00 
9. 56 0. 023 0. 010 

NI p s 
9. 0 

12. 00 
~ O. 040 ~o. 030 

10. 32 0. 016 0. 009 

配合焊剂

JQ•SJ601 

JQ•SJ601 

<ll4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 400~500 I 450~ 550 I 500~ 600 I 550~ 650 

注意事项：
1 ． 焊道间温度建议控制在150.C左右。 中小规范多道多层焊

时，注意控制焊接线能量。
2 焊接部位的锈层，湿气、油污、灰尘等确实要清理干净．
3 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h.

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时
先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置

JQ•MH309 
埋弧焊丝 符合 GB斤 17854 S F309 G-S309 

AWS A5.9 ER309 
ISO 14343-A-G 22 12 H 

说明： 焊丝主要成分是22Cr-12N, 。 配用JQ•SJ601 不锈钢碱性烧结 l
焊剂，其熔敷金屈具有良好的力学性能、抗裂性能、抗晶间腐蚀性 l
能 。 因合金的含量高，耐高温性良好。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

用途 ： 常应用千碳钢与不锈钢异种材料焊接或应用千韧性较差的马氏 l 

体、珠光体不锈钢焊接。 应用场合如石油化工、火力电站等行业。

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn S1 Cr NI Mo p s Cu 

保证值 < 1. 00 < 23.00 12. 00 < < < < 
0. 12 2. 50 0. 60 25.00 14. 00 0. 75 0. 030 0. 030 0. 75 

例值 0. 051 1. 79 0. 56 23. 84 13. 10 0. 20 0. 024 0. 012 0. 13 

熔敷金属（配合焊剂 JQ心J601) 化学成分（％）

项目 C Mn Si 

保证值
0. 50 

~0. 15 
2. 50 

~ 1. 00 

例值 0. 040 1. 53 0.55 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值

例值

参考电流 (AC或oc+ )

焊丝直径 (mm)

~ 520 

599 

<1>2. 5 

Cr NI | p | s 
22.0 12. 00 
25.0 14. 00 l~ O. 0401~ 0. 030 

23. 49 13. 20 I 0. 019 I 0. 011 

A(%) | 配合焊剂

~ 25 

36 | JQ• SJ601 

<J:>3. 2 <1>4. 0 <ll5. 0 

焊接电流(A) 400~500 I 450~550 I 500~ 600 I 550~650 

注意事项：
1 焊道间温度建议控制在150.C左右。 中小规范多道多层焊

焊接位置

时，注意控制焊接线能量。
2 焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实要清理干净．
3 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h.

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时
先进行工艺评定再确定焊接方案。



JQ•MH309L 

昙勹：：i：:：体i；；：；：
埋弧焊丝

保证值

例值

Si 

。

<l
6 

。

0.58 ` 
Mo 

埋弧焊丝

JQ•MH310 
符合 GB斤 17854 S F310 G-S310 

AWS A5.9 ER310 
ISO 14343-A-G 25 20 

说明：焊丝主要成分是25Cr -20N| 。 配用不锈钢碱性烧结焊剂，其 1
熔敷金属具有良好的力学性能、抗裂性能 、 抗晶间腐蚀性能。 因合
金的含量高， 耐高温性能稳定，可达1200°C 。
-——-—-———- - －————-—一一——-—-———— J

用途：常应用于耐高温产品如高温炉、煤炭焦化设备等焊接，也可应用 1
千复合层堆焊和异种钢的焊接。
- - 

< 
0. 75 

p s 

~ala.~ 0. 0 3 0 0 0 2 0 

0. 024 I 0. 008 

Cu 

< 
0. 75 勹保证值

例值

Si 

。

<l
6 o 

0. 55 言
Mo 

<; 
0. 75 

p s 
~ I ~ 

0.030 10.030 

0. 019 I 0. 018 

Cu 

< 
0. 75 

熔敷金属（配合焊剂 JQ心J601 ) 化学成分（％）

项目 C I Mn I Si I Cr 
O.JO 
2. 50 

:,;;1, 00 
22. 0 
25. 0 

1. 47 I 0. 60 I 23. 50 

保证值

例值

~ 0. 04 

0. 030 

NI 

12..: 0 
骂
13. 00 

p 

0. 021 

s 

~O. 040 I ~ O. 030 

0. 008 

熔敷金属力学性能

熔敷金屈 （配合焊剂JO心J601) 化学成分（％）
项目 C I Mn I S i I Cr 

O.J O 
2. 50 

~ 1. 00 
25. 0 
28. 0 

1. 59 I 0. 58 I 26. 11 

保证值

p s 

例值

~ O. 20 

0. 050 

NI 
20. 0 

丝
20. 86 

~ O. 0401~0. 030 

0. 018 0. 014 

试验项目

例值

Rm (MPa) A(%) 配合焊剂 参考电流 (AC或oc+ )

558 40 JQ•SJ601 焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

(!) 2. 5 <1> 3. 2 <ll4. 0 <1>5. 0 

参考电流 (AC或oc+ )

焊丝直径 (mm)

焊接电流(A)

400~ 500 450~ 550 500~ 600 550~ 650 

<1>2. 5 <1> 3. 2 <D4. 0 <P 5. 0 

400~500 450~550 

注意事项：
1 焊道间温度建议控制在1so·c左右。 中小规范多道多层焊

时，注意控制焊接线能量。
2 焊接部位的锈层、湿气｀油污、灰尘等确实要清理干净。
3 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h.

以上建议仅供参考， 在具体操作中以现场情况为准。 必要时
先进行工艺评定再确定焊接方案。

500~ 600 

焊接位置

550~650 
注意事项 ：

1 焊道间温度建议控制在1so·c左右。 中小规范多道多层焊

时， 注意控制焊接线能量。
2 焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实要清理干净。
3 焊剂在使用前须经300~350飞烘焙2h。
以上建议仅供参考， 在具体操作中以现场情况为准。 必要时
先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置



JQ•MH316 
埋弧焊丝 符合 GB斤 17854 S F316 G-S316 

AWSAS.9 ER316 
ISO 14343-B-SS316 

说明：焊丝主要成分是18Cr-12Ni-2Mo 。 配用 J小SJ601不锈钢碱性 1
烧结焊剂，其熔敷金属具有良好的力学性能、抗裂性能、抗晶间腐 I
蚀性能。 因合金的含呈高，耐腐蚀性能优良。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

用途： 常应用千石油化工、化肥设备，如06Cr17N门2Mo2 (SUS 316)等材
料的焊接。

焊丝化学成分 （％）

项目 C Mn S1 Cr N1 Mo 

保证值 < 1. 00 < 18. 00 11. 00 2. 00 
0. 080 2. 50 0. 60 20. 00 14. 00 3. 00 

例值 0.035 1. 77 0. 58 18. 96 11 . 87 2. 21 

熔敷金属（配合焊剂JQ•SJ601 ) 化学成分（％）

项目 C Mn S i 

保证值 ~ 0. 08 
0. 50 

~1. 00 
2. 50 

例值 0. 04 1. 68 0. 57 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 520 

例值 593 

参考电流 (AC或oc+ )

焊丝直径(mm) <1>2. 5 

Cr NI 

17. 0 11 . 00 

20. 0 14. 00 

19. 37 12.50 

A(%) 

~ 25 

37 

<ll3. 2 

p s Cu 

< < < 
0. 030 0. 030 0. 75 

0. 024 0. 011 

Mo p s 
2. 00 < < 
3. 00 0. 040 0. 030 

2.54 0. 019 0. 013 

| 配合焊剂

JQ•SJ601 

<ll4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 400~ 500 I 450~550 I 500~ 600 I 550~ 650 

注意事项：
1 焊道间温度建议控制在150'C左右。 中小规范多道多层焊

时，注意控制焊接线能量。
2 焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实要清理干净．
3 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h.

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时
先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置

JQ•MH316L 
埋弧焊丝 符合 GBfT 17854 S F316L G-S316L 

AWSA5.9 ER316L 
ISO 14343-A-G 19 12 3 L 

说明： 焊丝主要成分是超低C-18Cr-12N i-2Mo 。 配用 JQ心J60 1 不锈 I
钢碱性烧结焊剂，其熔敷金属具有良好的力学性能、抗裂性能、抗
晶间腐蚀性能。 因合金含噩高、 C呈低，耐腐蚀性能更加优良。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途 ： 常应用千石油化工、化肥设备的重要结构，如
022Cr17N i 12Mo2 (SUS 31 6L) 等材料的焊接。

焊丝化学成分 （％）

项目 C Mn Sl Cr Ni Mo I 
< 1. 00 < 18.00 11 . 00 2. 00 

p s Cu 

< < < 保证值 0. 030 2. 50 0. 60 20. 00 14. 00 3. 00 0. 030 0. 020 0. 75 

例值 0. 024 1. 75 0. 48 18. 68 11 . 66 2. 20 

熔敷金属（配合焊剂JQ心J601) 化学成分（％）

项目 C Mn S1 

保证值 ~o. 04C 
0. 50 

~ 1. 00 
2. 50 

例值 0. 031 1. 69 0.48 

熔敷金属力学性能

试验项目 Rm (MPa) 

保证值 ~ 480 

例值 578 

参考电流 (AC或oc+ )

焊丝直径(mm) ¢2. 5 

Cr NI 

17. 00 11. 00 

20. 00 16. 00 

19. 00 11. 31 

A(%) 

~ 30 

38 

<J:>3. 2 

0. 024 0.014 

Mo p s 
2. 00 < < 
3. 00 0. 040 0. 030 

2.43 0.013 0. 010 

配合焊剂

JQ • SJ601 

JQ• SJ601 

<1>4. 0 <ll5. 0 

焊接电流(A) 400~ 500 I 450~550 I 500~ 600 I 550~650 

注意事项 ：
1 焊道间温度建议控制在1so·c左右。 中小规范多道多层焊

时，注意控制焊接线能量。
2焊接部位的锈层、湿气、 油污，灰尘等确实要清理干净。
3 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h.

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时
先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置



JQ•MH321 
埋弧焊丝 符合 GB斤 17854 S F321 G-S321 

AWS A5.9 ER321 
ISO 14343-B-SS321 

说明：焊丝主要成分是18Cr-8Ni-Ti 。 配用不锈钢碱性烧结焊剂， I 

其熔敷金屈具有良好的力学性能、抗裂性能、抗晶间腐蚀性能。 因
添加Ti , 能有效改善耐腐蚀性，尤其提高抗晶界腐蚀性能。~ --- J 

用途：常应用千食品机械、医疗器械、压力容器、石油化工等场合，
如07Cr19N i 11Ti (SUS 321)等材料的焊接。 _ _ _ _ J 

焊丝化学成分(%)

项目 C Mn Si Cr NI Mo p s Tl 

保证值 < 1.00 < 18. 50 9. 00 < < < 9XC 
0. 080 2. 50 0. 60 20. 50 10.50 0. 75 0. 030 0. 030 1. 00 

例值 0. 046 1. 81 0. 43 19. 47 9. 57 0. 024 0. 011 0. 55 

参考电流 (AC或DC勹

1 焊丝直径~2. 5 Cll3. 2 <1>4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 400~ 500 I 450~ 550 I 500~ 600 I 550~ 650 

注意事项：
1 焊道间温度建议控制在150'C左右。 中小规范多道多层焊

时， 注意控制焊接线能量。
2 焊接部位的锈层、湿气｀ 油污、灰尘等确实要清理干净。
3 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h。

以上建议仅供参考， 在具体操作中以现场情况为准。 必要时
先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置

JQ•MH347 
埋弧焊丝 符合 GBfT 17854 S F347 G-S347 

AWS A5.9 ER347 
ISO 14343-A-G 19 9 Nb 

说明：焊丝主要成分是19Cr - 11Ni -Nb 。 配用不锈钢碱性烧结焊剂， I
其熔敷金属具有良好的力学性能、抗裂性能、抗晶间腐蚀性能。 因
添加Nb，能有效改善耐腐蚀性，尤其提高抗晶界腐蚀性能。

用途： 常应用于食品机械、医疗器械、压力容器、石油化工等场合，
如07Cr19N门 1Ti (SUS 321), 07Cr 18N门 1Nb (SUS 347)等材料的焊接。 1 

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn 

保证值 < 1. 00 
0. 080 2. 50 

例值 0. 052 1. 70 

参考电流 (AC或oc+)

焊丝直径 (mm)

S1 Cr 

< 19.00 
0. 60 21 . 50 

0. 52 19. 10 

ct> 2. 5 

NI Mo p s Cu 

9. 00 < < < 10 X C 

11 . 00 0. 75 0. 030 0. 030 1. 00 

9. 52 0. 024 0. 010 0. 60 

<J:>3. 2 <J:>4. 0 <!>5. 0 

焊接电流(A) 400~500 I 450~550 I 500~600 I 550~650 

注意事项：
1 焊道间温度建议控制在1so·c左右。 中小规范多道多层焊

时，注意控制焊接线能量。
2 焊接部位的锈层、湿气、 油污、灰尘等确实要清理干净。
3 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h 。

以上建议仅供参考， 在具体操作中以现场情况为准。 必要时
先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置



JQ•MHOCr19Ni9 
埋弧焊丝

说明： 焊丝主要成分是19Cr-9N i 。 配用JQ•SJ601 不锈钢碱性烧结 1 

焊剂，其熔敷金属具有良好的力学性能、抗裂性能、抗晶间腐蚀
性能。
~ ~C, ~ - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 」

用途：广泛应用千食品机械、医疗器械、化肥设备、纺织机械等构件和
槽罐类容器、管道等如06Cr19Ni10 (SUS 304) 材料的焊接。 1 

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn S1 Cr NI 

保证值 < 1. 00 < 18. 00 8. 00 
0. 080 0. 60 2.50 20. 00 11. 00 

例值 0. 051 1. 63 0.51 18.52 9. 64 

熔敷金属（配合焊剂 JQ心J601) 化学成分(%)

项目 C 

例值 0.052 

熔敷金属力学性能

试验项目

例值

Mn Si 

1. 43 0. 54 

Rm (MPa) 

578 

参考电流 (AC或oc+)

焊丝直径(mm) <ll2. 5 

Cr 

18.92 

Ni 

9.83 

A(%) 

38 

<1>3. 2 

p s Cu 

< < < 
0. 030 0.030 0. 75 

0. 024 0.012 

p s Cu 

0. 020 0. 005 

<1>4. 0 

配合焊剂

JQ•SJ601 

<P 5. 0 

焊接电流(A) 400~500 I 450~550 I 500~600 I 550~650 

注意事项：
1 焊道间温度建议控制在150'C左右。 中小规范多道多层焊

时，注意控制焊接线能量。
2 焊接部位的锈层｀湿气、油污、灰尘等确实要清理干净。
3 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h。
以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时
先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置

JQ•MH1Cr18Ni9Ti 一，
埋弧焊丝

说明：焊丝主要成分是18Cr-9Ni -Ti 。 配用不锈钢碱性烧结焊剂， I 

其熔敷金属具有良好的力学性能、抗裂性能、抗晶间腐蚀性能。 因
含Ti ，耐腐蚀性佳，尤其是抗晶界腐蚀性能好。 ——- - - - - － 」

用途： 常用于食品机械、医疗器械、纺织印染机械、压力容器、石油化
工等场合，如07Cr19N i 11Ti (SUS 321)等材料的焊接。

焊丝化学成分(%)

项目 C Mn S1 Cr N1 p s T1 

保证值 < 1.00 < 18. 00 8. 00 < < 8XC 
0. 120 0.60 0. 030 0. 030 2. 50 20. 00 11. 00 1. 00 

例值 0.051 1. 84 0. 53 19. 15 9 54 0 024 0.009 0. 58 

参考电流 (AC或DC+ )
I 

焊丝直径(mm) <1>2. 5 <P 3 2 <1>4. 0 

焊接电流(A) 400~500 450~550 500~600 

注意事项：
1焊道间温度建议控制在150°C左右。 中小规范多道多层焊

时，注意控制焊接线能量。

2 焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实要清理干净。

3 焊剂在使用前须经300~350°C烘焙2h。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时

先进行工艺评定再确定焊接方案。

焊接位置

05 0 

550~650 



埋弧焊丝

JQ•MH410 
符合 GBfT 17854 S F410 G-S410 

AWSA5.9 ER410 
ISO 14343-A-G 13 

说明：焊丝主要成分是13Cr, 为马氏体不锈钢埋弧焊丝。配用不锈I
钢焊剂，其熔敷金属具有良好的力学性能、抗裂性能、抗晶间腐蚀
性能。 因合金的含量高，耐高温性良好。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途：常应用千水电站等耐磨耐蚀场合，如12Cr13(SUS 410)材料的焊
接。 1
- - 

焊丝化学成分(%)

项目 C 

保证值 < 
0.12 

参考电流 (AC或oc+)

焊丝直径 (mm)

Mn S1 

< < 
0. 60 0. 50 

<1>2. 5 

Cr NI p s | 
11 . 50 < < ~ I 
13. 50 0. 60 0.030 0. 030 

<1>3. 2 <1>4. 0 05. 0 

焊接电流(A) 400~500 I 450~550 I 500~600 I 550~650 

注意事项：
1 焊道间温度建议控制在150°C左右。中小规范多道多层焊

时，注意控制焊接线能量。

2 焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实要清理干净。

3 焊剂在使用前须经300~350°C烘焙2h。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时

先进行工艺评定再确定焊接方案。
焊接位置

JQ•MH430 
埋弧焊丝 符合 GB斤 17854 S F430 G-S430 

AWS A5.9 ER430 
ISO 14343-A-G 17 

说明：焊丝主要成分是17Cr, 为铁素体不锈钢埋弧焊丝。 配用不锈 I
钢焊剂，其熔敷金属具有良好的力学性能、抗裂性能、抗晶间腐蚀
性能。 因合金的含量高，耐高温性良好。
-—-—-——-——-—-———- - －————-—-——— 」
用途： 常应用千耐磨耐腐蚀场合构件的焊接，如10Cr17 (SUS 430) 材
料等。
- - 

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn S1 Cr NI p s 
保证值 < < < 15. 50 < < < 

0. 10 0. 60 0. 50 17. 00 0. 60 0.030 0. 030 

参考电流 (AC或DC勹

1 焊丝直径 (mm) <D 2. 5 03 2 <t:>4. 0 <J:>5. 0 

焊接电流(A) 400~500 I 450~550 I 500~600 I 550~650 

注意事项：
1 焊道间温度建议控制在150°C左右。 中小规范多道多层焊

时，注意控制焊接线能量。

2 焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实要清理干净。

3 焊剂在使用前须经300~350°C烘焙2h 。

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时

先进行工艺评定再确定焊接方案。
焊接位置



JQ•MH308LT 
埋弧焊丝 符合 GB斤 17854 S F308L G-S308L 

AWS A5.9 ER308L 
ISO 14343-A-G 19 9 L 

说明：焊丝主要成分是超低C-18Cr-8Ni 。 配用JQ心J601T深冷不锈 l
钢专用碱性烧结焊剂， f－196 °C具有良好的冲击韧性 其熔婴金属 l
具有良好的力学性能和亢晶间腐蚀性能，抗裂性能良好。 因 碳量 1
低，耐腐蚀性能更加优良。

等用石途材油料气：的）广焊三泛大接应能。用源千储CN运G 装（压备缩领天域然深气冷） 、 LNG境（液下0化22天C然气） 、 LPG （液化 1低温环 r 19N i 10 (SUS 304L) I l 

- - 
焊丝化学成分 （％）

项目 C Mn S1 Cr NI 

保证值 ~O. 03 
1. 00 

~ 0. 60 
19.50 9. 00 

2. 50 22. 00 11 . 00 
例值 0. 026 1. 76 0. 55 20. 25 9. 66 

熔敷金属（配合焊剂JQ心J601T) 化学成分（％）

项目 C Mn S1 

保证值 ~o. 04 
0. 50 

:::;1. 00 
2. 50 

例值 0. 033 1. 65 0. 58 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

Rm5尸
~ 480 I ~ 30 

578 33 

C「 N1 

18. 0 9. 00 
21. 0 11 . 00 
19. 79 10. 35 

KV2 (J) -1 96 °C 

~ 31 

49 

p s 
<0.O25 ~ O. 015 

0. 015 0. 009 

p s 
~o. 030 :::;o. 020 

0. 016 0. 009 

配合焊剂

JQ•SJ601T 

JQ•SJ601T 

参考电流 (AC或oc+)

焊丝直径 (mm) <ll2. 5 <1>3. 2 <1>4. 0 <1>5. 0 

焊接电流(A) 400~500 I 450~550 I 500~600 I 550~650 

注意事项：
焊接位置

1 焊道间温度建议控制在150'C左右。 中小规范多道多层焊

时，注意控制焊接线能量。
2 焊接部位的锈层｀湿气、油污、灰尘等确实要清理干净。
3 焊剂在使用前须经300-350它烘焙2h.
以上建议仅供参考， 在具体操作中以现场情况为准。 必要时
先进行工艺评定再确定焊接方案。

JQ•MH316LT 
埋弧焊丝 符合 GBfT 17854 S F316L G -S31 BL 

AWS A5.9 ER316L 
ISO 14343-A-G 19 12 3 L 

黜晶肆盓肆，了霖摺霖存的切霄°且嘉屯
金属具有良好的力学性能、 亢裂性能、抗晶间腐蚀性能。 I 
呈高、 C量低， 耐腐蚀性能更加优良。

茵合金婴 I
用石31 6途油L)气：等广）材三泛料大应的能用焊平千妾储C。N运G 装（压备缩领天域然深气冷） 、 LNG境（液下化天然气） 、 LPG （液化 1低温环 022Cr 17N i 12Mo2 (SUS I 

焊丝化学成分（％）

项目 C Mn S1 Cr Ni Mo p s Cu 

< 1. 00 < 18.00 11. 00 2. 00 < < < 保证值 0. 030 2. 50 0. 60 20. 00 14. 00 3. 00 0. 025 0. 015 0. 75 

例值 0. 022 1. 78 0.46 18. 78 11 . 76 2. 32 0. 020 0. 010 

熔敷金属（配合焊剂JO心J601) 化学成分（％）

项目 C Mn S1 Cr NI Mo 

保证值 < 0. 50 
~ 1.00 

17. 00 11 . 0 2. 00 
0.040 2. 50 20. 00 14. 0 3. 00 

例值 0.028 1. 65 0. 42 19.10 11 . 21 2. 44 

熔敷金属力学性能

试验项目

保证值

例值

Rm (N/mm2)I A(%) 

~ 480 

578 

~30 

38 

KV2 (J) -196 °C 

:;?;31 

参考电流 (AC或DC勹

焊丝直径 (mm) <P 2. 5 <P3. 2 

45 

<P4. 0 

焊接电流(A) 400~500 I 450~550 I 500~600 

注意事项 ：
焊接位置

1 焊道间温度建议控制在1so·c左右。 中小规范多道多层焊

时，注意控制焊接线能量。
2 焊接部位的锈层、湿气、油污、灰尘等确实要清理干净。
3 焊剂在使用前须经300~350.C烘焙2h.

以上建议仅供参考，在具体操作中以现场情况为准。 必要时
先进行工艺评定再确定焊接方案。

p s 
< < 

0. 030 0. 020 

0. 013 0. 010 

配合焊剂

JQ•SJ601T 

JQ•SJ601T 

<1>5. 0 

550~650 



不锈钢焊带

承压设备堆焊用不锈钢焊带
说明： 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。

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或JQ · SJ602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。

项目 C S1 Mn p s N1 Cr Mo Nb 

EQ308 < < 05~ < < 9 O~ 18 O~ < 
0 060 1 00 2 5 0 025 0 015 12 0 21 0 0 50 

EQ 308L < < 05~ < < 9 O~ 18 O~ < 
0 030 1 00 2 5 0 025 0 015 12 0 21 0 0 50 

EQ 309(A) < < 05~ < < 9 O~ 21 O~ < 
0 060 1 00 2 5 0 025 0 015 12 0 23 0 0 50 

EQ 309(8 ) < < 05~ < < 12 O~ 23 O~ < 
0 060 1 00 2 5 0 025 0 015 14 0 25 0 0 50 

EQ 309L(A) 9 O~ 21 O~ 

< < 05~ < < 12 0 23 0 < 
0 030 1 00 2 5 0 025 0 015 0 50 12 O~ 23 O~ EQ 309L(B) 14 0 25 0 

EQ 309LMc < < 05~ < < 9 O~ 21 O~ 2 O~ 
0 030 1 00 2 5 0 025 0 015 14 0 25 0 3 5 

EQ 316 < < 05~ < < 11 O~ 17 5~ 2 O~ 
0 060 1 00 2 5 0 025 0 015 15 0 22 5 3 5 

EQ 316L < < 05~ < < 11 O~ 17 5~ 2 O~ 
0 030 1 00 2 5 0 025 0 015 15 0 22 5 3 5 

EQ 347 < < 05~ < < 9 O~ 18 O~ 8XC% 
0 060 1 00 2 5 0 025 0 015 12 0 21 0 ~1 0 

EQ 347L < < 05~ < < 9 O~ 18 O~ 8XC% 
0 030 1 00 2 5 0 025 0 015 12 0 21 0 ~10 

EQ 309LNb < < 05~ < :::::: 9 O~ 21 O~ 8XC% 
0 030 1 00 2 5 0 025 0 015 14 0 25 0 ~10 

JQ•HD04A 
不锈钢焊带

说明： 碳钢焊带，用STCC钢带裁制，与专用烧结焊剂相匹配， 焊道 1
成形及脱渣性能优良， 熔敷金属强度达到500MPa抗拉强度等级。
_____________________________ J 

用途：应用在低碳钢和部分低合金钢的带极堆焊。 焊接时与烧结型焊剂 1
JQ • SJ31 2配合。 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。

焊带化学成分例值 (%)

项 目

例值

c 

0. 041 

S1 

0. 015 

Mn 

0. 22 二015
规格： 0. 5*60rrm

包装形式及重量
( 1) 无支架的焊带盘
( 2 ) 每盘重量在20-25公斤

规格： 0. 4/0. 5x30/50/60/75/9011TTI
包装形式及重量

( 1) 无支架的焊带盘

( 2 ) 每盘重量在25-35公斤

,.子;i1··
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页码 焊丝牌号 型号 焊剂类型 主要用途

397 JQ•SJ101 S 43A 2 FB-SU26 
振戟型 配容器合H08MnA 、 H10Mn2等焊丝，焊接重要的结构钢、压力

S 49A 4 FB-SU34 用钢、管线用钢

398 JQ•SJ101A S 43A 2 FB-SU26 
氪碌型 配钢合，H具08有Mn良A好、的H工10M艺ni性等能焊丝，用于焊接多种低合金钢结构S 49A 2 FB-SU34 

399 JQ•SJ101 H S 49A 2 FB-SU34 氮戟型 肆， Ht霜寄汕，帮，晶笥钳郢磐盟黄焊位妥的

400 JQ•SJ101G S 49A4 FB-H08MnNiTiB 
氮戟型 配合H10Mn2, HOBC等焊的豆丝旋焊焊接管输油，输气管道， 尤其适

S 55A2 FB-H08MnMoTiB 用于焊接X 65 、 X 70

401 JQ•SJ101C S 43A 2 FB-SU26 
氮戟型 礼严器和陷罚找翱构专用于船体结构及船装件的S 49A 2 FB-SU34 

402 JQ•SJ101NQ 氪碱型 屡裔耍气说福篇器悼贤启丝，可用于集装箱， 铁道机车车辆

403 JQ•SJ101Q S 49A4 FB-H08Mn2E 氪戟型 配焊合接HOBMnE 、 H08Mn2E 、 H08Mn2R 、 CJQ-1 、 H60Q等焊丝，
多种低合金桥梁、压力容器用钢

404 JQ•SJ101D S 43A 2 FB-SU26 氪毅型 适用千窄间隙焊接及打底焊， 脱渣性能优越

405 JQ•SJ101 FNH AWS F7 A4-ECG-G 铝戟型 Q用345于焊q(接D,在E)田. F园NH大,Q气42腐0q蚀(D环,E辱) F下NH努f级23另5?l 的（D和、輩桥F梁NH钢、结构

406 JQ•SJ101NHY AWS F7 A4-ECG-G 铝毅型 0用34于5焊q(接D、在E) 海NH洋Y大、Q气42腐0q蚀(D环、E境) N下HY悠0级23别5储D耐、候E)桥N梁HY钢、 结构

常用焊剂简明表



页码 焊丝牌号 型号 焊剂类型 主要用途

407 JQ•SJ102 S 49A 4 FB-SU34 概碱型 庐土力H容10器M等n2等相应牌号的焊丝，焊接低合金钢，如船舶、

408 JQ•SJ102Ni S 49A 6 FB-SU34 氪碗型 配合H10Mn2等焊丝，焊接低合金钢， 如船舶、压力容器等

409 JQ•SJ102GQ S 83A 4 FB-SUM31 氮碌型 屑全H08Mn2MoA焊丝，焊接较高强度船体结构钢、低温压
谷器钢

410 JQ•SJ1 05 氮碱型 配合相应焊丝，用于轧辗表面堆焊

411 JQ•SJ105Q 氪碌型
配合适当的焊丝（如H08MnE, H08Mn2E, H08Mn2R, CJQ- 1, 
H600) ， 焊接多种低合金桥梁钢

412 JQ•SJ1 21T AWS F9A8-EF1-F1 氪骰型 用于母材WB36, HY80的大型锅炉、压力容器焊接等

413 JQ•SJ201 S 49A 4 AB-SU34 铝碱型
配合H10Mn2等相应牌号的焊丝，焊接低合金钢， 如船舶、
压力容器等

414 JQ•SJ301 S 43A 2 CS-SUOBA 
硅钙型 屡鑫霖嚣辟、 HO8A等焊丝，可焊接普通结构钢、锅炉用管、

S 43A2 CS-SU26 

415 JQ•SJ402 S 49A O MS-SU08A 硅猛型 暑阜盟釐嚣＄晶贷雇低碳钢及某些低合金钢结构，特别

416 JQ•SJ501 S 43A O AR-S U08A 铝钦型 暂L盆且世向卧速焊、H接O8MnA焊丝，焊接低碳钢及某些低合金钢结构，

417 JQ•SJ303GS S 43A 2 AR-S UOBA 铝钙型 房口合HO8结A 、 H08MnA 、 H08MnMoA焊速丝扇，惶臼接低碳钢及某些低
金钢构，尤其适合薄板的高

418 JQ•SJ601 S F308G-S308 特殊 配钢昼＾构H0Cr21N ,10等焊丝， 可焊接相应牌号的不锈钢及耐热

页码 焊丝牌号 型号 焊剂类型 主要用途

419 JQ•SJ602 侵詹盂伍需氮傻笣置：俚员褽照随俗霍愿瞿堪骂益望彗抚岛

420 JQ•SJ312 低碳钢与和部分低合金钢的带极堆焊

421 JQ•SJ34 胚翱如翱如跷347L, EQ316L进行加氢反应器

422 JQ•SJ601T SF308LG-S308L 特殊 耘甩于接不锈钢深冷022Cr19N , 10 、 022Cr17N, 12Mo2等材料的

423 JQ•SJ614 GB/T S492FB-SU1 CM2 
氮碱型 用千14CrMo1 R耐热钢焊接AWS F8PO-EB2R-B2R 

424 JQ•SJ616 AWS F7P10-EN13-N13 氪碱型 用千焊接09MnN i DR等低温钢

425 JQ•SJ629 特殊型 用于2209等双相不锈钢的焊接

426 JQ•SJD107 特殊型 主要用千热轧辗和开还棍的修复

427 JQ•SJ414N 特殊型 主要用于连铸棍的硬面堆焊焊接



JQ•SJ101 ＆免合[r 5293 S 43A 2 FB-SU26 
烧结焊剂 S 49A 4 FB-SU34 

相当 AWSAS.17 F6AO-EM12 
F7A4-EH14 
1S014174-SAFB1 

说明： JQ.SJ101 是氪碱型烧结焊剂，碱度约为1 8，灰色圆形颗粒， ；
粒度为2. O~O. 28mm (10~60 目） 。 焊接时电弧燃烧稳定，脱渣容 I

易 ， 焊缝成形美观，熔敷金属具有较高的低温冲击韧性，可交直流 l
两用，直流焊接时焊丝接正极。

-----------------------------」
用途：配合适当的焊丝（如H08MnA 、 H1 0Mn2 、 H08MnMoA 、 H08Mn2MoA等）， I
可焊接多种低合金结构钢，如船体、锅炉压力容器、管道等。 可用千多 I
层焊、双面单道焊、多丝焊及窄间隙埋弧焊。 I 

- ----------------------------」
焊剂化学成分（％）

旦目 闷o吓02 CaO+MgO I Al203+Mn0 I CaF2 s p 

保证值 < < 
0. 050 0. 060 

例值 I 19. 2 33.5 | 24. 0 | 22. 8 I o. 031 0.025 

熔敷金属力学性能（按GB/T 5293) ` | (MR$a) 

I KV2(J) ReL/Rpo 2 A(%) 
(MPa) - 20°C - 40°C 

保证值 430~ ~ 330 ~ 20 ~ 27 
JQ廿08MnA 600 

例值 500 385 35. 5 128 

保证值 490~ :?:c390 ~ 18 ~ 27 670 JQ•H10Mn2 
例值 535 425 32 132 

保证值 550~ ?:460 ~ 17 ~ 27 
JQ•H08MnMoA 740 

例值 575 495 22 129 

保证值 620~ ~ 500 ;?:; 15 ~ 27 820 JQ书08Mn2MoA
例值 765 635 30 66 

注意事项 ：
1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h ,
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污｀ 水分等杂质 ，

烧结焊剂

JQ•SJ101A 
符合 GBfT 5293 S 43A 2 FB-SU26 

S 49A2 FB-SU34 
相当 AWSA5.17 F6AO-EM12 

F7AO-EH14 

说明： JQ•SJ101A是硅钙型烧结焊剂，碱度约为 1 . 6, 灰色圆形颗 l 

粒，粒度为2 . O~ O. 28mm ( 10~60 目 ）。 焊接时电弧燃烧稳定，脱 l
渣容易，焊缝成形美观，可交直流两用，直流焊接时焊丝接正极。 I

-———- - - －—一一—-————一一—一—一一一一一—— 」

用途： 配合适当的焊丝（如H08MnA 、 H1 0Mn2等） ，可焊接多种低合金结 l
构钢，适合大参数焊接，可用千多层焊、双面单道焊。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

焊剂化学成分（％）

项目 Si02+ Ti02 CaO+MgO Al20社MnO CaF2 s p 

< < 保证值 0. 050 0. 060 

例值 26. 2 27. 5 27. 0 18. 8 0. 033 0. 045 

熔敷金属力学性能（按GB/T5293)

` 
Rm ReLIRpo2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) (MPa) - 20°C 

保证值 490~ ~ 390 ~ 18 ~ 27 
JQ•H10Mn2 670 

例值 512 415 27 94 92 103 

注意事项：
1焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h.
2 焊前应清除焊件上的铁锈、 油污、 水分等杂质。



JQ•SJ101H 
烧结焊剂 符合 GB/T 5293 S 49A 2 FB-SU34 

相当 AWSA5.17 F7AO-EH14 

说明： JQ•SJ101 H是硅钙型烧结焊剂，碱度约为1. 7, 粒度为30~60 j 

目 。 该焊剂可用千横焊位置焊接， 焊接时电弧燃烧稳定 ， 脱渣容易 j
焊缝成形美观 ， 熔敷金属具有较高的强度及低温冲击韧性。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途： 配合适当的焊丝（如H1 0Mn2) ，可焊接多种低合金结构钢，如储 I
罐、船体，埋弧横焊焊接技术的应用，不仅可以提高生产效率，而且 I
可以节约劳动成本。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊剂化学成分 (%)

项目 S102+ Ti0 2 Ai2Q3+MnO CaF2 I s p 

保证值 < < 
0. 050 0. 060 

例值 25- 35 35- 45 25- 30 0. 033 0. 037 

熔敷金属力学性能（按GB/T5293)- ~ 项目 I Rm 
ReL/Rpo 2 

A(%) 
KV2(J) 

配合焊丝 (MPa) (MPa) - 20°C 

1 保证值 490~ ~ 390 ~ 18 ~ 27 
JQ•H10Mn2 670 

例值 581 491 27 92 87 100 

注意事项 ：
1 焊剂在使用前须经300-350'C烘焙2h。

2 焊前应清除焊件上的铁锈，油污， 水分等杂质。

JQ•SJ101G 
烧结焊剂 符合 GB斤5293 S 49A 4 FB-HOBMnN币B

GB斤 12470 S 55A2 FB-HOBMnMon B 
相当 AWSAS.17 F6A4-EM12 

ISO 14174-SAFB 1 

说明： JQ•SJ101G是氪碱型螺旋焊管专用烧结焊剂，碱度为1. 8, 为 l
浅灰色圆形颗粒，粒度为2 0~ 0 28mm (10~60目 ）。 具有优良的 1
焊接工艺性能和较高的焊接速度，电弧燃烧稳定，脱渣容易，焊缝 ：
成形美观，由千采用特殊工艺制造，焊接时冶金反应充分， 熔敷金 l
属纯净，具有较高的低温冲击韧性。 可交直流两用，直流焊接时焊 I
丝接正极 。
- - -- - ---— 一一— -—一—— 一 一一 一一一一一 一一—_ 」

用途： 配合H08MnMoTiB 、 H08MnN巾 B等焊丝，可焊接输油、输气管道的 1
螺旋焊管接头；配合H08MnMoT iB焊丝，尤其适用千焊接X65、 X70级的 I
螺旋焊管，焊接速度可达70m/h以上。 l 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊剂化学成分 （％）

项目 Si02+Ti02 CaO+MgO Al203+Mn0 CaF2 s 

保证值 < 
0. 050 

例值 19. 0 32. 2 24. 1 24.5 0. 025 

熔敷金屈力学性能（按GB/15293 S 49A 4 FB- H08MnNiliB) 

项目
Rm 

(MPa) 

保证值 I 490~670 

注意事项：

ReLIRpo.2 
(MPa) 

~ 390 

1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h.
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污，水分等杂质。

A(%) 

~ 18 

p 

<; 
0. 060 

0. 028 



JQ•SJ101C 
烧结焊剂 符合 GB/T 5293 S 49A 2 FB-SU34 

相当 ISO 14174-SA FB 1 

说明： JQ•SJ101C是氪碱型船用烧结焊剂，碱度约为1 . 8, 为灰色圆 ：
形颗粒，粒度为2. O~O. 28mm (10~60目） 。 具有优良的焊接工艺 I

性能，冶金反应充分，电弧燃烧稳定，脱渣容易，焊缝成形美观， I
熔敷金属具有较高的低温冲击韧性。 可交直流两用，直流焊接时焊 I
丝接正极。_____________________________ J 

用途： 配合适当的焊丝（如H08MnA 、 H10Mn2等），用千船体结构的焊接，I
也可用千锅炉、压力容器、管道等重要结构的焊接。

----------------------------- 」
焊剂化学成分（％）

项目 S102+ Ti02 CaO+MgO Al203+Mn0 CaF2 s p 

保证值
<; < 

0. 050 0. 060 

例值 18. 8 32. 5 25. 1 23.4 0. 026 0. 021 

熔敷金属力学性能（按GB/T 5293) 

乙
Rm ReL/Rpo 2 I A(%) KV2(J) 

(MPa) (MPa) - 20°C 

保证值 490~ ~ 390 ~ 18 ~ 34 670 JQ,H08MnA 
例值 510 395 33 126 

保证值 490~ ~ 390 ~ 18 ~34 
JQ•H 10Mn2 670 

例值 560 430 32 118 

注意事项 ：
1 焊剂在使用前须经300~350.C烘焙2h.

2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污｀水分等杂质。

JQ•SJ101NQ 
烧结焊剂 符合 TB[T2374

相当 ISO 14174-SAFB4 

说明 ： JQ•SJ101 NO是氪碱型烧结焊剂，碱度约为2. 1, 灰色圆形颗 ：
粒，粒度为2. O~ O. 28mm (10~60 目） 。 是550~600MPa抗拉强度 I
等级铁路车辆用高强度耐大气腐蚀钢专用烧结焊剂。 焊接时电弧燃 I
烧稳定，脱渣容易，焊缝成形美观，熔敷金属具有较高的低温冲击 I
韧性 。 可交直流两用，直流焊接时焊丝接正极。 1 

- - — -—— 一—— -—-— —— - - －— ——— - — -— —— - 」

用途：配合JQ•TH550-NO- II I 焊丝，可用千集装箱，铁道机车车辆等耐大 I
气腐蚀钢的焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊剂化学成分（％）

项目 S10 2+Ti0 2 CaO+MgO Al20 3+Mn0 CaF2 

保证值

例值 17.6 35.5 23. 2 23. 5 

熔敷金属力学性能（按TB/T2374-2008)

项目 Rm ReL/Rpo2 I A(%) 
配合焊丝 (MPa) (MPa) 

JQ•TH550-NQ- Ill 
保证值 ~ 550 ?:::450 ~ 22 

例值 575 460 29. 5 

注意事项：
1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h,

2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污、水分等杂质。

s p 

< < 
0. 050 0. 060 

0. 028 0. 027 

KV2(J) 

- 40°C 

~ 60 

142 



JQ•SJ101Q 
烧结焊剂 相当 ISO 14174-SAFB 1 

说明 ： JQ •SJ 101 Q是氪碱型高碱度烧结焊剂，碱度约为3. 2, 焊剂为 I
圆形颗粒，粒度为2. O~ O. 28mm ( 1 0~60目） 。 具有优良的焊接工 1
艺性能，电弧燃烧稳定，坡口内脱渣性能优良，焊接成形美观，熔 I
敷金属具有较高的低温冲击韧性。 适用千直流焊接，焊丝接正极。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途： 该焊剂为焊接桥梁用钢专用焊剂，配合适当的焊丝（如H08MnE 、 '
H08Mn2E 、 H08Mn2R, CJ0-1 . H60Q) ， 可焊接多种低合金桥梁钢，压力容
器用钢。 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

焊剂化学成分（％）

项目 Sl0计T102 CaO+MgO Al2Q3+MnO CaF2 s p 

保证值
<; < 

0. 050 0. 060 

例值 15. 8 43.4 18. 5 22 0. 030 0. 030 

熔敷金属力学性能

乙 Rm ReL/Rpo 2 
A(%) I KV2(J) 

(MPa) (MPa) 

保证值 415~ ~ 330 ~22 ~34 (-20'C) 
JQ•H08MnE 550 

例值 470 380 37 190 (-20°C) 

保证值 480~ ~ 400 ~ 22 ~ 34 (-40'C ) 650 JQ书08Mn2E
例值 560 450 28. 5 174 ( - 40°C) 

保证值 480~ ~ 400 ~ 22 ~ 34 (- 40°C) 650 JQ•H08Mn2R 
例值 580 470 32. 5 117 <-40°C) 

保证值 480~ ,?;400 ~ 22 ~ 34 (-40'C ) 
JQ•CJQ-1 650 

例值 600 529 29 138 (-4o•c) 

保证值 ~ 590 
JQ•H60Q 

~ 490 ;?:; 17 ~ 47 (- 40°C) 

例值 685 580 25. 5 96 C- 40°c ) 

注意事项：
1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h.
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污、水分等杂质。

答:iii-

JQ•SJ101D 
烧结焊剂 符合 GBrr 14174 S 43A2 FB-SU26 

S 49A4 FB-SU34 
相当 AWSAS. 17 F6AO-EM12 

F7A4-EH14 
1S017174-SAFB 1 

说明： JQ•SJ101 D是氪碱型烧结焊剂，碱度约为2. 2, 灰色圆形颗粒，；
粒度为2. O~O. 28mm (10~60目）。焊接时电弧燃烧稳定，脱渣容 1
易，焊缝成形美观，熔敷金属具有较高的低温冲击韧性，直流焊接 I
时焊丝接正极。

-----------------------------」
用途： 配合适当的焊丝（如H08MnA 、 H1 0Mn2 、 H08MnMoA 、 H08Mn2MoA等）， I
可焊接多种低合金结构钢，如船体、锅炉压力容器、管道等。 尤其适用 l
千窄间隙焊接及打底焊，脱渣性能优越。 l 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊剂参考成分及例值 （％）

项目 S102+ Ti02 CaO+MgO Al203+Mn0 CaF2 s p 

保证值 < < 
0. 050 0. 060 

例值 19. 1 43.5 20. 3 22. 0 0. 018 0. 023 

熔敷金属力学性能（按GB/T5293)

` 
Rm ReL/Rpo 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) (MPa) -20°C -40°C 

保证值 430~ ~ 330 ~ 20 ~ 27 
JQ-H08MnA 600 

例值 485 360 33 115 

保证值 490~ ~ 390 ~ 18 ~ 27 
JQ•H1 0Mn2 670 

例值 525 425 33 115 

注意事项：
1 焊剂在使用前须经300~350.C烘焙2h ,

2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污｀水分等杂质，



JQ•SJ101 FNH JQ•SJ101NHY 
烧结焊剂 符合 AWSA5.23 F7A4-ECG-G 烧结焊剂 符合 AWSAS.23 F7A4-ECG-G 

说明： JQ,SJ101 FNH是铝碱型烧结焊剂， 碱度约为2. 8, 白色圆形颗；
粒，粒度为2. O~O. 28mm ( 10~60 目） 。 焊接时电弧燃烧稳定，脱 I
渣容易，焊缝成形美观，配合JQ,YJMSOOFNH埋弧药芯焊丝熔敷金属 I
有优秀的耐田园大气腐蚀性能，满足耐大气腐蚀性指数 I > 6. 5的要 I
求，同时在－40°C低温下拥有良好的冲击韧性。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途：用千焊接在田园大气腐蚀环境下的Q235q (D 、 E) FNH 、
Q345q (D 、 E) FNH 、 Q420q (D 、 E) FNH等级别的耐候桥梁钢结构。 I 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

焊剂化学成分 （％）

项目 I Sl0吓02 1 Ca0+MgO |Ab03+MnO | CaF2 

保证值

例值 1 40 2 | 185 | 15 2 | 19 3 

熔敷金属力学性能 （按GB/T5293-1999)

｀焊丝 ～～严 忙｝＄a） 1::尸 | A(%)
JQ•YJM500FNH 

保证值

例值

~ 500 

562 

~ 400 

462 

~ 22. 0 

27. 0 

P

<g030 

` 
KV2(J) 

- 40°C 

~ 27 

118 

注意事项 ：
1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h 。
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污｀水分等杂质。

说明： JQ•SJ 101 NHY是铝碱型烧结焊剂，碱度约为3 . 0 , 白色圆形颗 1
粒，粒度为2 . O~ O. 28mm ( 10~60 目 ） 。 焊接时电弧燃烧稳定，脱
渣容易，焊缝成形美观，配合JQ•YJM500NHY埋弧药芯焊丝熔敷金属 l
在保证强度的同时，低温韧性优良， 且有优良的耐海洋大气腐蚀特 l
性，满足耐候性合金指数V> 1 . 6的要求 。 I 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途：用千焊接在海洋大气腐蚀环境下的Q235q (D 、 E) NHY 、
Q345q (D 、 E) NHY 、 Q420q (D 、 E) NHY等级别的耐候桥梁钢结构。 1 

-----------------------------」

焊剂化学成分 （％）

旦旦- | s心＋Ti02 | Ca0+Mg0 |Ab03+MnO 

保证值

例值 46.5 17. 1 

CaF2 

14. 1 18. 3 

S I P 

归
熔敷金属力学性能 （按GB/T5293-1999)

` 
Rm ReL/Rpo 2 A(%) KV2(J) 

(MPa) (MPa) -20°C -40°C 

保证值 ~ 490 ~ 400 ,?::22. 0 ~ 60 ~ 60 
JQ•YJM500NHY 

例值 567 465 26. 0 125 118 

注意事项：
1焊剂在使用前须经300-350'C烘焙2h。
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污、水分等杂质。



JQ•SJ102 
烧结焊剂 符合 GBrr 5293 S 49A4 FB-SU34 

GBfr 36034 S 62A 4 FB-SUM31 
相当 AWSAS.17 F7A4-EH14 

ISO 14174-SAFB 1 

说明： JO•SJ102是氪碱型高碱度烧结焊剂，碱度约为3. 5, 焊剂为 : 

圆形颗粒，粒度为2. O~ O. 28mm (10~60 目 ）。 具有优良的焊接工 1
艺性能，电弧燃烧稳定，坡口内脱渣性能优良，焊缝成形美观，熔 I
敷金属具有较高的低温冲击韧性。 适用千直流焊接，焊丝接正极。 I
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途： 配合适当的焊丝（如H08MnA, H10Mn2 、 H08MnMoA) ， 可焊接多种 I
低合金结构钢，较高强度船体结构钢、压力容器用钢。 可用于多道焊、 1
双面单道焊、多丝焊及窄间隙埋弧焊。_____________________________ J 

焊剂化学成分（％）

项目 S102+ Ti0 2 CaO+MgO Al203+Mn0 CaF2 s p 

保证值 < < 
0. 050 0. 060 

例值 15. 5 43. 5 18. 8 22 0. 033 0. 032 

熔敷金属力学性能 （按GB/T 5293 GB/ T 36034) 

乙
Rm ReL/Rpo 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) (MPa) - 40°C 

保证值 490~ ~ 390 ~ 18 ~ 27 670 JQ•H10Mn2 
例值 550 450 30 136 

保证值 550~ ~ 460 ~ 17 > 27 
JQ•H08MnMoA 740 

例值 690 585 22 70 

保证值 620~ > 500 ~ 15 ~ 27 820 JQ廿08Mn2MoA
例值 790 675 21 . 5 55 

注意事项：
1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h。
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污、水分等杂质。

JQ•SJ102Ni 
符合 GBfT 5293 S 49A 6 FB-SU34 
相当 AWSAS.17 F7A8-EH14 

1S0 14174-SAFB4 

说明： JO•SJ102N i 是氪碱型高碱度烧结焊剂，碱度约为3. 5, 焊剂 1 
为灰白色圆形颗粒，粒度为2. 0~0. 28mm (10~60目 ）。 具有优良 I
的焊接工艺性能 ， 电弧燃烧稳定，焊缝成形美观，熔敷金属具有较 I
高的低温冲击韧性。 适用千直流焊接，焊丝接正极。 I 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途：配合适当的焊丝（如H10Mn2 、 H08MnMoA 、 H08Mn2MoA等） ，可焊接
多种低合金钢，较高强度船体结构钢、低温压力容器钢。 1 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊剂化学成分（％ ）

项目 SiO计T102 CaO+MgO Al203+Mn0 CaF2 s p 

保证值 < < 
0. 050 0. 060 

例值 16.2 43 17. 5 23 0. 025 0. 023 

熔敷金属力学性能 （按GB/T5293)

项目 Rm ReLIRpo2 
A(%) '-

KV2(J) 

配合焊丝 (MPa) (MPa) - 60°c 

保证值 490~ ~ 390 ~ 18 ~ 27 
JQ•H10Mn2 670 

例值 580 480 29 76 

JQ书08MnMoA 保证值 550~ ,?::460 ~ 17 ,?;27 740 

注意事项：
1 焊剂在使用前须经300~350飞烘焙2h.

2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污｀ 水分等杂质。



JQ•SJ102GQ 
烧结焊剂 符合 GB IT 12470 S 83A4 FB-SUM31 

相当 ISO 14174-SA FB 1 

说明： JO•SJ102Ni 是氪碱型高碱度烧结焊剂 ， 碱度约为3 . 5 , 焊剂 : 

为灰白色圆形颗粒 ， 粒度为2. O~ O. 28mm (10~60目 ）。 具有优良 I
的焊接工艺性能，电弧燃烧稳定 ， 焊接成形美观， 熔敷金属具有较 I
高的强度和低温冲击韧性。 适用于直流焊接， 焊丝接正极。 I 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途： 配合适当的焊丝（如H1 0Mn2 、 H08MnMoA、 H08Mn2MoA等） ，可焊 I 

接多种低合金钢， 较高强度船体结构钢、低温压力容器钢。 I 
_____________________________ J 

焊剂化学成分 （％）

项目 S10 2+ Ti0 2 CaO+MgO Al203+Mn0 CaF2 s p 

保证值 < < 
0. 050 0. 060 

例值 15.3 43. 8 17. 5 23 0. 026 0. 029 

熔敷金属力学性能 （按GB/T 36034) 

乙
Rm ReL/Rpo 2 

A(% ) 
KV2(J) 

(MPa) (MPa) -40°C 

保证值 830~ ~ 740 ~ 12 ~ 27 1030 JQ•H08Mn2MoA 
例值 865 750 15 48 

注意事项 ：
1 焊剂在使用前须经300~350.C烘焙2h .
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污、水分等杂质。

JQ•SJ105 相当 ISO 14174-SA FB 2 

烧结焊剂

说明： JQ•SJ1 05是氪碱型堆焊用烧结焊剂 ， 碱度约为3. 5 , 焊剂为 ; 
圆形颗粒 ， 粒度为2. O~ O. 28mm ( 1 0~60 目 ）。 具有优良的焊接工 1
艺性能，电弧燃烧稳定 ， 脱渣容易 ， 堆焊层外观成形美观，堆焊金 l
属具有优良的抗裂性能 ， 配合适当的耐磨埋弧焊丝，能获得理想的 I
表面硬度 。 直流焊接，焊丝接负极。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途： 配合适当的焊丝 （如WM-21 0药芯耐磨合金焊丝） ，可用于轧棍的 l
表面堆焊。

焊剂化学成分 （％）

项目 1 S心＋Ti02 1 Ca0+Mg0 | Ab03+MnO | CaF2 

保证值 1s~ 22 I 33~37 I 10~ 20 I 2s~3o 。三60
注意事项：
1焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h.
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污、水分等杂质及疲劳层金属。



JQ•SJ105Q 
烧结焊剂

说明： JQ•SJ105Q是氪碱型高碱度烧结焊剂，碱度约为3 . 2, 焊剂为 ：
圆形颗粒，粒度为2 . O~O. 28mm (10~60目 ）。 具有优良的焊接工 1
艺性能，电弧燃烧稳定，坡口内脱渣性能优良，焊接成形美观，熔 l
敷金属具有较高的低温冲击韧性。 适用千直流焊接，焊丝接正极。 l
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途： 该焊剂为焊接桥梁用钢专用焊剂，配合适当的焊丝（如H08MnE 、 I
H08Mn2E 、 H08Mn2R, CJ0-1 , H60Q) ， 可焊接多种低合金桥梁钢，压力容 l
器用钢。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

焊剂化学成分（％）

JQ•SJ121T 

项目 I SiO计Ti02 I CaO+MgO I Al203+Mn0 · CaF2 
s p 

保证值

例值 I 16. O 

熔敷金属力学性能

45. 2 17. 8 22 ` 0. 030 I 0. 026 

乙
Rm ReL/Rpo2 I A(%) KV2(J) 

(MPa) (MPa) 

保证值 415~ ?:330 ~ 22 ~ 34 (-20'C) 
JQ•H10MnE 550 

例值 475 375 37 185 (-20°C) 

保证值 480~ ~ 400 ~ 22 ~ 34 (-40'C ) 650 JQ,H08Mn2E 
例值 565 460 29 166 ( - 40°C) 

保证值 480~ ~ 400 ~ 22 ~ 34 (-40'C) 
JQ•H08Mn2R 650 

例值 580 470 32. 5 117 (-40°C) 

保证值 480~ ~ 400 ~ 22 ~ 34 ( - 40'C ) 650 JQ•CJQ-1 
例值 565 445 30. 5 122 ( - 40°C) 

保证值 ~ 590 ?:490 ~ 17 ~ 47 (-40'C) 
JQ•H60Q 

例值 695 550 26 116 (-40°C) 

注意事项 ：
1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h .
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污、水分等杂质。

烧结焊剂 符合 AWSAS.23 F9A8-EF1-F1 

说明 ： JO•SJ121T是氪碱型烧结焊剂，粒度为10~60 目 。 该焊剂焊 l
接时电弧燃烧稳定，脱渣容易，焊缝成形美观，熔敷金属具有较高
的强度及低温冲击韧性 。

- ---------------------------- 」
用途： 配合适当的焊丝 （如WEF1 ) ，可焊接如母材WB36, HYBO大型电站 I
锅炉汽包、高压容器、蒸汽管道等，不仅可以提高生产效率，而且可以 1
节约劳动成本。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊剂化学成分 (%)

项目 Si02+Ti02 Al203+Mn0 CaF2 s p 

保证值 < < 
0. 050 0. 060 

例值 28-35 36- 45 27-32 0. 033 0. 037 

熔敷金属力学性能 (620°Cx4h热处理）

` 
Rm ReL/Rpo 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) (MPa) 0°C 

保证值 620~ ?!:540 > 17 ?!:60 760 JQ•WEF1 
例值 685 580 24 h 12 、 118 、 1 1 !: 

注意事项 ：
1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h.
2 焊前应清除焊件上的铁锈，油污、 水分等杂质。



JQ•SJ201 
烧结焊剂 符合 GBrr 5293 S 49A 4 FB-SU34 

相当 AWSAS.17 F7A4-EH14 
ISO 14174-SAFB 1 

JQ•SJ301 

说明： JQ•SJ201 是铝碱型烧结焊剂。 为深灰色圆形颗粒，粒度为 : 
2. O~ O. 28mm ( 10~60目 ） 。 采用直流反接 ， 最大焊接电流700A, 电 1
弧稳定 ， 焊缝成形美观，具有优良的脱渣率。 熔敷金属具有较高的 1
冲击韧性。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途： 配合H08MnA 、 H10Mn2 、 H08MnMoA 、 H08Mn2MoA等焊丝，可焊接多 1 

种低合金钢，特别适合焊接厚板窄坡口、窄间隙结构。 I 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊剂化学成分（％）

项目 SiO计Ti02 CaO+MgO Al2Q3+MnO CaF2 s p 

保证值 < < 
0. 050 0. 060 

例值 15. 5 6 42 36 0. 033 0. 031 

熔敷金属力学性能（按GB/T5293 )

项目
配合焊丝

JQ•H10Mn2 

Rm I ReLIRpo2 
(MPa) I (MPa) 

I A(%) 
KV2(J) 

- 40°C 

保证值 490~ 
670 

注意事项 ：
1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h 。

2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污、水分等杂质 。

~ 390 ~ 18 ~ 27 

烧结焊剂
筏合 GB/T 5293 S 43A 2 CS-SUOSA 

S43A2CS-SU26 
相当 AWSAS.17 F6AO-EL8 

F6AO-EM12 
ISO 14174-SACS 1 

说明： JO•SJ301是硅钙型烧结焊剂，碱度约为1 . 0, 焊剂呈黑色圆 ' 
形颗粒，粒度为2. O~ O. 28mm (10~60 目） 。 焊接工艺性能优良，
电弧燃烧稳定，脱渣容易，焊缝成形美观。 熔渣物理特性为短渣，
短小弧面埋弧焊时熔渣不流淌，特别适宜于焊接各种类型的环缝。 l
交直流两用，直流焊接时焊丝接正极。 l 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途：配合适当的焊丝（如H08A、 H08MnA 、 H08MnMoA) ，可焊接普通结 I
构钢、锅炉用钢、 管线用钢等。 可用千多道焊、双面单道焊和多丝焊， l 

尤其适用千焊接各种直径的管线。

----------------------------- 」
焊剂化学成分(% )

项目

保证值

例值

Si02+ Ti02 I CaO+MgO I Al2Q3+MnO 

29. 5 24 28. 5 

CaF2 

17. 7 
三
S
＜玉
0

熔敷金属力学性能 （按GB/T5293 )

` 
Rm ReL/Rpo 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) (MPa) - 20°C 

保证值 430~ ;,:::330 ~ 20 ~ 27 
JQ•H08A 600 

例值 485 380 32 86 

保证值 430~ ~ 330 ~ 20 ~ 27 
JQ,H08MnA 600 

例值 500 400 32 120 

注意事项：
1 ． 焊剂在使用前须经300~350飞烘焙2h.

2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污｀ 水分等杂质。



JQ•SJ402 
烧结焊剂 符合 GB/T 5293 S 49A O FB-SUOSA 

相当 AWSAS.17 F7立－EL8
ISO 14174-SAMS 1 

说明： JQ•SJ402是硅猛型酸性烧结焊剂，碱度约为0. 7, 焊剂呈圆 1 

形颗粒，粒度为2. 0~0 . 28mm (10~60 目） 。 焊接工艺性能优良， I 
电弧燃烧稳定，脱渣容易，焊缝成形良好。 焊接时对焊件的锈迹、 I
氧化膜、油污等杂质不敏感。 可交直流两用，直流焊接时焊丝接正 I
极 。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途： 配合H08A焊丝可焊接低碳钢及某些低合金钢的较薄钢板和中等厚 I
度钢板结构。 用千机车车辆、矿山机械等金属结构的焊接，尤其适用千 I
薄板的较高速度的焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

焊剂化学成分（％）

项目 1 sl0吓02 1 Ca0+MgO | Ab03+MnO 

保证值

s p 

< < 
0. 050 0. 060 

例值 | 30. 5 10. 5 58. 5 0. 045 0. 023 

熔敷金属力学性能（按GB/T5293)~ 项目 J Rm ReL/Rpo 2 I A(%) 
(MPa) (MPa) 

KV2(J) 

0°C 

| 保证值 1 49607~ 0 ~ 390 18 
JQ•H08A 

| 520 例值 410 30 

~ 27 

73 

注意事项：
1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h .
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污｀水分等杂质。

夸叮，正

JQ•SJ501 
烧结焊剂 符合 GB/T 5293 S 43A O AR-SUOSA 

相当 AWSA5.17 F6立EL8
ISO 14174-SAAR 1 

说明： JO·SJ501 是铝钦型酸性烧结焊剂，碱度约为0. 5~0 8，焊剂 ：
呈圆形颗粒，粒度为2. O~ O. 28mm ( 10~60 目 ）。 具有优良的焊接

工艺性能， 电弧燃烧稳定，脱渣性好，焊缝成形美观。 焊剂具有较 1
强的抗气孔能力，对少量的铁锈、高温氧化膜不敏感。 可交直流两 I
用，直流焊接时焊丝接正极。

----------------------------- 」
用途：配合适当的焊丝（如H08A、 H08MnA 、 H08MnMoA) ，可焊接低碳钢 i
及低合金钢结构，如船舶、锅炉、压力容器； 尤其适用千薄板的高速焊 I
接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊剂化学成分（％）

项目 810 2+ Ti02 Al203+Mn0 

保证值

例值 30 59 

熔敷金属力学性能 （按GB/T5293)

项目 Rm 
配合焊丝 (MPa) 

保证值 430~ 
600 JQ书08A

例值 460 

注意事项：
1 焊剂在使用前须经300-350'C烘焙2h。
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污， 水分等杂质。

CaF2 s 
<; 

0. 050 

8. 8 0. 039 

ReL/Rpo2 I A(%) 
(MPa) 

~ 330 ?::20 

375 29 

p 

< 
0. 060 

0. 041 

KV2(J) 

o'c 
~ 27 

95 



JQ•SJ303GS 
烧结焊剂 符合 GBfT 5293 S 43A 2 AR-SU08A 

相当 AWSAS.17 F6AO-EL8 
ISO 14174-SAAR 1 

说明： JQ•SJ303 GS是铝硅型酸性烧结焊剂，碱度约为1 . 0，焊剂呈 I
圆形颗粒，粒度为2. O~O. 28mm (10~60 目 ）。 具有优良的焊接工 I

艺性能，电弧燃烧稳定 ， 脱渣性好 ， 焊缝成形美观。 焊剂具有较强 I
的抗气孔能力，对少量的铁锈、高温氧化膜不敏感。 可交直流两用 ，I
直流焊接时焊丝接正极。 焊接速度可达2米／分钟 。 1 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途： 配合适当的焊丝（如H08A、 H08MnA 、 H08MnMoA) ， 可焊接低碳钢 I
及低合金钢结构，如船舶、锅炉、 压力容器； 尤其适用千薄板的高速焊 I
接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

焊剂化学成分(%)

项目 I som o 2 | Ab03+MnO CaF2 s p 

保证值 < < 
0. 050 0. 060 

例值 | 30 59 8. 8 0. 022 0. 021 

熔敷金属力学性能 （按GB/T5293 )

KV2(J) 

- 20°C 
项目 | Rm ReL/Rpo 2 I A(%) 

(MPa) (MPa) 

~ 27 

100 

保证值 1 430~ ~ 330 ~ 20 
JQ•H08A I 600 

例值 | 450 355 29 

注意事项 ：
1 焊剂在使用前须经300~350.C烘焙2h .
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污｀水分等杂质。

JQ•SJ601 
烧结焊剂 符合 GB斤 17854 S F308 G-S308 

相当 ISO 14174-SAZ2 

说明： JO•SJ601 是不锈钢和耐热钢专用碱性烧结焊剂 ， 碱度约为
1. 8, 焊剂呈浅绿色圆形颗粒，粒度为2 . O~ O. 28mm ( 10~60目 ） 。

具有优良的焊接工艺性能，脱渣容易 ， 焊缝成形美观。 配合相应焊 I
丝 ， 熔敷金属具有不增S i 、 不增C及Cr 、 N i 烧损小等特点。 可交直 I
流两用，直流焊接时焊丝接正极。 I 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途：配合HOCr21N i 10 、 HOOCr21 N i 1 0 、 HOOCr19N i 12Mo2等焊丝， 焊接不 i
锈钢及高合金耐热钢等重要结构。

----------------------------- 」

焊剂化学成分（％）

项目 Si0 2+Ti02 CaO+MgO Al203+Mn0 CaF2 s p 

参考值 5~ 10 6~ 10 30~40 40~ 50 < < 
0. 050 0. 060 

熔敷金属力学性能 （按GB/T1 7854)

项目 Rm 
A(%) 

配合焊丝 (MPa) 

JQ,MH308 保证值 ~ 520 ~ 30 

注意事项 ：
1 焊剂在使用前须经300~350°C烘焙2h。

2 焊前应清除焊件上的铁锈｀油污、水分等杂质。



JQ•SJ602 符合 NB!T47018-2017 

烧结焊剂

说明：此SJ602是不锈钢带极电渣堆焊烧结焊剂，碱度约为4. 5, I 

焊剂呈白色圆形颗粒，粒度为20~80目 。 焊接工艺性能优良，脱渣 l
容易，焊缝成形美观，具有堆焊金属稀释率小，耐腐蚀及耐磨损性 I
能好等优点，采用直流电源，焊接时焊带接正极。

-----------------------------」
用途： 配合不锈钢带极焊带，进行耐腐蚀及耐磨损堆焊，焊接核岛反应 l
堆、加氢反应器、压力容器、尿素合成塔等重要结构。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

注意事项：
1焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h。
2 焊前应清除焊件上的铁锈、 油污，水分等杂质。

JQ•SJ312 
烧结焊剂

说明： JQ•SJ312是碳钢带极埋弧堆焊专用烧结焊剂，灰色圆形颗粒，
粒度为2 . O~ O. 28mm ( 10~60目 ）。 焊接时电弧燃烧稳定。 焊剂是
烧结型埋弧焊剂，具有优良的高温脱渣性能， 焊缝金属表面成形光 1
滑平整，美观，焊后加工余量小 。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途：利用低S 、 P的碳钢钢带，如JQ•HD04A, 配合特种SJ312烧结焊剂 i 
使用 。 应用在低碳钢与和部分低合金钢的带极堆焊。 I 

- ---------------------------- 」

焊接参数例值

项目

例值

注意事项：

焊接电流
( A) 

750 

1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h。

2 焊前应清除焊件上的铁锈｀油污、水分等杂质。

焊接电压
( V) 

30- 32 

焊接速度
(cm/ min ) 

13 



JQ•SJ34 符合 CB/T47018-2017

烧结焊剂

说明： JQ•SJ34是氪碱型高碱度烧结焊剂， 碱度约为2.0，焊剂为圆 i
形颗粒，粒度为2 . O~ O. 28mm (10~60目 ） 。 具有优良的焊接工艺 I
性能，电弧燃烧稳定，焊缝成形美观，堆焊层金属稀释率小， 耐腐 I
蚀及耐磨损性能佳。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途：该焊剂为不锈钢带极堆焊专用焊剂，可配合HD308L, HD309L, 
HD347L, HD316L进行重要结构，如加氢反应器，核岛反应堆不锈钢堆焊 I
等。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

注意事项 ：
1 焊剂在使用前须经300~350飞烘焙2h。

2 焊前应清除焊件上的铁锈｀油污、水分等杂质。

JQ•SJ601T 
烧结焊剂 符合 GB斤 17854 S F308 G-308L 

相当 IS014174-S AZ2

说明： JQ•SJ601 T是深冷不锈钢专用碱性烧结焊剂，碱度约为1 . 8, I 

焊剂呈浅绿色圆形颗粒， 粒度为2 . O~ O. 28mm ( 1 0~60 目） 。 具有

优良的焊接工艺性能，脱渣容易，焊缝成形美观 。 配合相应焊丝， I
在－196°C熔敷金属具有良好的冲击韧性等特点。 可交直流两用，直 I
流焊接时焊丝接正极。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途：配合JQ.MH308LT 、 JQ•MH316LT等深冷不锈钢埋弧焊丝，焊接不锈 i
钢及高合金耐热钢等重要结构。

----------------------------- 」

焊剂化学成分 （％）

项 目

参考值

Si02+ Ti02 I CaO+MgO I Al203+Mn0 

6~11 5~9 35~ 45 

熔敷金属力学性能 （按GB/T17854)

项目---JQ.MH308LT 保证值

注意事项 ：
1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h.
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污、水分等杂质。

CaF2 

35~ 45 

Rm 
(MPa) 

> 480 

0/。

A(%) 

?::30 



JQ•SJ614 
烧结焊剂 相当 GB斤 12470 S 49 2 FB-SU1CM2 

AWS A5.23 F8PO-EB2R-B2R 
NB斤47018.4-2017

说明： JO•SJ614是氪碱型烧结焊剂，粒度为10~60目 。 该焊剂回火
脆性敏感性小，低温冲击韧性极佳，高温力学性能优良， 且具有较 l
大的规范适应性。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途： 配合适当的焊丝（如H14Cr1MoR) ，可用千焦炭塔，气化炉等承 l
压设备的焊接。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊剂化学成分(%)

项目 S10计T102 AbO社MnO CaF2 s p 

保证值 < < 
0. 035 0.040 

例值 20-30 30- 40 20-35 0. 020 0. 025 

熔敷金属力学性能 (690°c x 2oh热处理）

配合焊丝 ～～—～项～目— 
Rm ReL/Rpo 2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) (MPa) - 20°C 

JQ•H 14Cr1 MoR | 保证值
490~ ~ 400 ~ 20 ~ 54 660 

例值 565 477 28 196、 193 、 1781

注意事项：
1 焊剂在使用前须经300~350'C烘焙2h。
2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污、水分等杂质。

JQ•SJ616 ~ 
烧结焊剂 NB斤47018.4-2017

说明： JQ•SJ616是氪碱型烧结焊剂，碱度为2. 8左右，粒度为
10~60 目 。 该焊剂S 、 P等杂质含量低，扩散氢含量低，低温韧性
好，可在小线能量焊接时也获得良好的成型。 1 

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

用途： 配合适当的焊丝 （如H09MnN i DR ) ，可用千焊接
ASME SA203Gr. B 、 09MnNiDR低温钢等。

----------------------------- ~ 

焊剂化学成分 （％）

项目 S102+Ti02 Al心＋MnO CaF2 s p 

保证值 < < 
0. 035 0. 040 

例值 22- 32 33- 44 21 - 31 0. 015 0. 023 

熔敷金属力学性能 (620°Cx1h热处理）

配合焊丝 ～～～项～目~— 
Rm I ReL/Rpo2 

A(%) 
KV2(J) 

(MPa) (MPa) - 7o·c 

保证值 480~ ~ 400 ~ 22 ;,,::54 
JQ•H09MnNiDR ! | 

660 

例值 540 450 29 150 、 162 、 1701

注意事项：
1 焊剂在使用前须经300-350'C烘焙2h。

2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污、 水分等杂质。



JQ•SJ629 
烧结焊剂

说明： JQ•SJ629是碱性烧结焊剂，粒度为10~60目 。该焊剂杂质含 ：
量低，焊缝具有良好的工艺性能。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途：配合适当的焊丝（如ER2209) ，可用于焊接双相不锈钢等。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _」

焊剂化学成分（％）

项目 l sl0社Ti02 | Ab03+MnO 

保证值

例值 I 20-30 I 30- 40 

CaF2 

20- 35 

S I P 

归
注意事项：

1 焊剂在使用前须经300-350"C烘焙2h.

2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污｀水分等杂质及疲劳层金属。

JQ•SJD107 
烧结焊剂

说明： JQ•SJD107是特殊型烧结焊剂，粒度为10~60目 。 堆焊焊接

时电弧稳定、脱渣容易，焊缝成形美观。

-----------------------------」

用途： 配合适当的药芯焊丝（如YDM227) ，主要用千热轧辗和开还棍的 1
修复及其复合轧辗的制造。 也可用千其它要求耐磨， 耐高温氧化，抗冷 I
热疲劳能力强的重要零部件的表面堆焊。 I 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊剂化学成分（％）

项目 I s心＋Ti02 | Ab03+MnO 

保证值

例值 I 25-32 I 30-40 

堆焊金属硬度

I 试验项目

一般值

注意事项：
1 焊剂在使用前须经300-3so·c烘焙2h。

CaF2 

25-30 

HRC 

50~ 55 

2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污｀水分等杂质及疲劳层金属。

S I P 

` 



JQ•SJ414N 
烧结焊剂

说明： JQ•SJ414N是特殊型烧结焊剂，粒度为10~60目 。 堆焊焊接：
时电弧稳定、脱渣容易，焊缝成形美观。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

用途 ： 配合适当的药芯焊丝 （如YDM414N) ， 主要用于连铸棍的硬面堆：
焊焊接。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

焊剂化学成分 （％）

项目 I s心＋TiO2 | Ab03+MnO 

保证值

例值 I 26- 30 I 32- 42 

堆焊金属硬度

试验项目

一般值

注意事项：
1 焊剂在使用前须经300-350'C烘焙2h .

CaF2 

26-32 

HRC 

40~ 48 

2 焊前应清除焊件上的铁锈、油污、水分等杂质及疲劳层金属。

S I P 

麟

_ 
／ ＼ 、

药芯焊丝

药芯焊丝

金桥焊材药芯焊丝分为气保护药芯焊丝、自保护药芯焊丝和埋弧

药芯焊丝三大类，分别具有以下特点

（一） 气保护药芯焊丝

1 、在一定的焊接参数下，可进行全位置焊接。

2、熔敷效率高，调整合金成分方便。

3、药芯能改变熔滴过渡的特点，从而可减少飞溅和改善焊缝成形。

4、由千是 C凸气体和熔渣联合保护，因而可有效地防止气孔。

5、飞溅很少。

（二） 自保护药芯焊丝

1 、在一定焊接参数下，可进行全位置焊接。

2、熔敷效率较高，调整合金成分方便。

3、穿透力强。

4、野外施工不需保护气体，有一定的抗风能力。

5 、 力学性能优良，特别是低温冲击韧性很好。

（三） 埋弧药芯焊丝

1 、可针对不同类型母材，进行合金成分调整。

2、成分调整范图广， 可通过药粉过渡高合金成分。

3、焊缝成形美观。

勺r,年mF



药芯焊丝简明表

页码 类别 焊丝牌号
型号

主要用途
GB AWS JIS 

435 JQ•YJ501-1 T492T1- E71T-1C T492T1-1CA 低碳钢及相应强度低合金结构钢焊接用1C1A 

436 JQ•YJ501-1A T492T1- E71T-1C T492T1-1CA 低碳钢及相应强度低合金结构钢焊接用—，低碳钢 1C1A-H5 
及490MPa级

437 高强钢用CO2 JQ•CE71T-1 T492T1- E71T-1C T492T1-1CA 低碳钢及相应强度低合金结构钢焊接用1C1A 
气保护药芯

438 焊丝 JQ•YJ501-1L T494T1- E71T1- T494T1-1CA 低碳钢及相应强度低合金结构钢焊接用1C1A C1A4-CS1 

439 JQ•YJ507-1 T494T5- E70T-5C T494T5-0CA 重要的低碳钢及相应强度高强钢焊接用OC1A 

440 JQ• Y J501 Ni-1 T494T1- E71T1 - T494T1 -
低温钢和低合金结构钢的焊接1C1A-N2 C1A4-Ni1 1CA-N2 

441 JQ• Y J601 Ni-1 T554T1- E81T1- T554T1- 用千550MPa抗拉强度等级低合金高强度
1C1A-N2 C1A4-N11 1CA-N2 钢的焊接

二、低温钢
442 用CO2气保

JQ•YJ601N1 T554T1- E81 T1- T554T1- 用千550MPa抗拉强度等级低合金志强度
1 5-1 1C1A-N3 C1A4-K2 1CA-N3 钢的焊接

护药芯焊丝

443 JQ•Y J621 K2-1 T624T1- E91T1 - T624T1 - 用于的620MPa抗拉强度等级低合金高强度
1C1A-N3M1 C1A4-K2 1CA-N3 钢焊接

444 JQ•YJ621K2 T624T1- E90T1- T624T1- 用于620MPa抗金拉强型度等级低合金高强度
-1Q OC1A-N3M1 C1 A4-K2 OCA-N3 钢的焊接 （ 属粉 ) 

药芯焊丝简明表

页码 类别 焊丝牌号
型号

主要用途
GB AWS JIS 

445 JQ•Y J501 NiCr T494T1 - E71T1 -C1 490MPa抗拉强度等级耐大气腐蚀钢焊接
Cu-1 1C1A-NCC2 A4-G 用

446 三｀耐大气
JQ• Y J551 N1C「 T554T1- E81 T1- T554T1- 550MPa抗拉强度等级耐大气腐蚀钢焊接

Cu-1 1C1A-NCC3 C1A4-W2 1CA-NCC1 用

腐蚀钢用药
447 芯焊丝 JQ•YJ551 T494T1- E71T1 -C1 490MPa抗拉强度等级耐海洋大气腐蚀钢

NHY-1 1C1A-GX A4-G 焊接用

448 JQ•YJMSOO ECG 490MPa抗拉弧强度药等芯焊级耐丝海洋大气腐蚀钢
NHY 焊接用（埋 ) 

用于立焊船舶桥的的外焊箱壳及式缝各种复内部构冶件，449 JQ•YJ L50G EG70T-2 YFEG-22C 贮炉埔等侧中板厚和板 对梁接的 梁 板 、 金恚四、气电立
焊药芯焊丝 用于立焊板船舶桥的对的梁外壳及各梁种复内部构件、450 JQ•YJ L60G 贮炉罐等侧中厚和板 接的焊箱式缝 板、冶金恚

五、金屎粉
T492T1- 用于单应丝或造双丝平焊桥或梁平角焊焊钢接结构, 

451 型co汽保 JQ•Y J503MX-1 OC1A E70T-1C T492T15-0CA 广造泛 用于船、 结构和 制

护药芯焊丝

拼
衬
沛
胳

噤
君
流
胳



页码 类别 焊丝牌号
型号

主要用途
GB AWS JIS 

用于低补的碳修钢、 如中碳矿钢或低农合金钢械的机堆件焊452 JQ•YD132-1 表面 补， 山、业机的
与修

453 JQ•YD172-1 用于耕堆焊犁齿轮矿、挖械泥机、拖件拉机刮板｀
深锌， 山机等磨损

表械用于面等单的层修补或多，层如堆齿焊轮各，种挖泥受磨斗损，矿的机山件机454 JQ•YD212-1 

455 JQ•YD397 用于热好锻模度具堆焊耐热， 在疲高温性下使好模具具
有很的硬和 劳能

六，气保护
456 堆焊药芯焊

JQ•YD407Cr 用于热锻的模具堆焊耐热，在疲高劳性温下使好模具具
NiWCo 有很好硬度和 能

丝

457 JQ•YD507 用于热好锻模具度堆焊耐热，在疲高温下使好模具具
有很的硬和 劳性能

458 JQ•Y0557 用千热锻模度具堆焊热，在疲恚温性下使模具具
有很好的硬和耐 劳能好

459 JQ•YD55-J 适用于耐冲击，高度磨损的情况

460 JQ•YD60-J 工适程用于机械各种、矿受磨山机损机械件等表面的修补， 如

药芯焊丝简明表

页码 类别 焊丝牌号
型号

主要用途
GB AWS JIS 

461 JQ•YDM227 主的要制用造干热轧棍和开还棍的修复及其复合轧棍
七｀埋弧堆

l 

焊药芯焊丝
462 JQ•YDM414N 主要用于连铸棍的硬面堆焊焊接

463 JC-26 T49ZT11-1NA E71T11-AZ 细直径自保薄护药锻芯焊锌丝 ，）用千多种半碳自钢母焊材接
-CS3 （主要是板和 板全位笠 动

l 

464 JC-28 T493T8-1NA E71下8 主焊要接用于桥梁、采油平台、船体及其加强筋的

l 

J至及C-X高2695强特油度别气钢管适的合道现于的场对现焊低场接温焊， 韧接如性。高要JC层-求2建9高X筑用的、A千P高普I炉X通5等2钢。465 JC-29 T493T8- E71T8-K6 JC-29X 1NA-N1 
l 

特管钢别道及适忘的现合强于场度对焊钢接低的温自也韧动可性、用要半千求自普动高通焊的钢X接5、 2耐至X大70气油腐气蚀466 JC-29Ni1 T494T8- E71T8-Ni1 -J 
八｀ 自保护 1NA-N2 

l 

药芯焊丝 用于焊接要低场求韧韧接性性品和需要加钱的焊缝， 特油别气T553T8-467 JC-30 1NA-N3 管适合道于的对现 温焊 要求高的AP I X65至XBO
l 

468 JC-80 T623T8- E91TB-A2-G 适用于 X80 、 X90油气管道的现场焊接1NA-GX 
l 

469 JCTD-32 EF04-35 用于合铁辙路钢轨磨 (U74 、 U71Mn 、 PD3剥、落稀的土修轨复) 及
组 叉的耗、低塌、擦伤和

l 

470 JCTD-33 用于铁路钢焊轨接 (U74 、 U71Mn 、 PD3 、稀土轨） 接
头的连续

噤
君
沛
胳

噤
君
茹
胳



页码 类别 焊丝牌号
型号

主要用途
GB AWS JIS 

471 JQ-70M T493T15- E70C-6M 可焊接用于X70管道的根焊、填充及盖面
1M21A 

472 九、金属粉 JQ-80M T554T15-
E80C-N仆 可焊接用千X80管道的根焊、填充及盖面

芯药芯焊丝 1M21A-N2 

473 JQ-409Ti TS409- EC409 适焊接用于汽车排气系统和汽车消音器
MM131 

474 JQ-81T1M T554T1- E81T1- 动适用千全X65 、 X70长输管线全位笠半自
＋｀管线钢 1 M21A-N1 M21A4-K11 、 自动焊接

用富氝气保

475 护药芯焊丝 JQ-91T1M T623T1- E91T1 -K2M 适用千X80长输管线全位置半自动、全
1M21A-N3M1 自动焊接

用于焊接工作温度低于3oo·c的1 等耐不腐锈蚀钢
476 JQ-308L TS308L-FC11 E308LT1-1 结的0构6C r 1 9 N 1 1 0 , 0 6 C r 1 8 N 1 1 1T 

悍用于焊接咖工作切温度低霍于3泌oo·c宜、矗
477 

十一， 不锈 LH-308L TS308L-FC11 E308LT1 -1 
钢药芯焊丝

478 JQ-309L TS309L-FC11 E309LT1 -1 异用千种相钢等同构类型件的，不也锈可钢用结于构过及渡层复合堆钢焊 , 

页码 类别 焊丝牌号
型号

主要用途
GB AWS JIS 

479 LH-309L TS309L-FC11 E309LT1-1 麝钢盂本捍色同甘类妇哿E馆的玺银旯首凹旰仁岱森严鑫瞿i呆信架役

480 JQ-316L TS316L-FC11 E316LT1-1 压瞿胖囥芦喟归晶

锡盂银娑笭蹄罩笠喜扯邕蛉督《识珀｀勺｀｀481 LH-316L TS316L-FC11 E316LT1-1 

482 JQ-309Mol TS309LMo- E309LMoT1-1 覆用千层低及异合种金钢钢焊，耐接热钢， 耐蚀钢， 覆面钢底道
FC11 

十一｀不锈 用于焊接低碳＄18%Cr-1 2%N ,-2%Mo-N不锈钢
483 钢药芯焊丝 JQ-317L TS317L-FC11 E317LT1-1 (SUS316LN ,低碳19%Cr-1 3%N , -3%Mo不锈

钢 (SUS3 17)

484 JQ-347L TS347L-FC11 E347T1 -1 低用于碳焊接 1 8%Cr-8%N i -Nb钢不锈（钢 (SUS347等） , 
18%Cr-8%N 广兀不锈 SUS321 等）

485 JQ-2209 TS2209-FC11 E2209T1 -1 用于2205系列双相不锈钢的全位置焊接

486 JQ-308LT TS308L-FC11 E308LT1-1 用千相应材质深冷不锈钢的焊接

487 JQ-316LT TS316L-FC11 E316LT1-1 用于相应材质深冷不锈钢的焊接

药芯焊丝简明表
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JQ•YJ501-1 
药芯焊丝 符合 GB/T 10045-2018 T492T1-1C1A 

相当 AWSA5.36 E71T-1C 
相当 J IS Z3313 T492T1-1CA 
相当 ISO 17632-8-T 492T1-1 CA 

说明： JQ,YJ501 - 1 为氧化釱型C心气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能
优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成形美观。 适用千
平焊和横焊，可进行全位置焊接， 焊接效率高。 熔敷金属经微量元 1
素韧化处理，低温韧性优良，抗裂性好，内在质呈稳定可靠。

用途：适用千造船、机械制造、石油机械、化工机械、起重机械等碳 l
钢、低合金结构钢的焊接。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

熔敷金属化学成分（％） （保护气体CO汾

项目
c 

Mn 

勹 1 :00: I :2: 
熔敷金属力学性能（保护气体CO汾

S1 

~O.W 

0. 41 

s 
~0.03) 

0.008 

p 

<O. G刃

0. 012 

JQ•YJ501-1A 
符合 GBfT 10045-2018 T492T1-1 C1A-H5 
相当 AWSA5.36 E71T-1 C 
膘 JISZ331 3 T492T1-1CA

ISO 17632-B-T492T1-1CA 

说明： JQ•YJ501 -1A为氧化钦型超低氢CO2气体保护药芯焊丝，熔敷金 l
属扩散氢含量在5m l /100g以下。 焊接工艺性能优良，电弧柔和稳定，
飞溅小，脱渣容易，焊缝成形美观。 适用千平焊和横焊，可进行全位
置焊接，焊接效率高。 熔敷金属经微量元素韧化处理，低温韧性优 l 

良，抗裂性好，内在质量稳定可靠。
- - 
用途 ： 适用于造船、机械制造、石油机械、化工机械、起重机械等碳 l
钢、低合金结构钢的焊接。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」
熔敷金属化学成分（％） （保护气体CO汾

项目 C I Mn 

保证值 ~0. 18 毡2. 00 

例值 o. os I 1. 38 

熔敷金属力学性能（保护气体co分

S1 

~O. <Xl 

0. 38 

s 
::SO. ml 

0 . 008 

p 

::SO. 03) 

0. 012 

项目

保证值

Rm (MPa) 

490~670 

ReLIRpo.2 
(MPa) 

~ 390 

注意事项：
1施焊工件应做除油、除锈处理。
2 焊接时，气体流量一般在20~25L/m i n 。
3 药芯焊丝焊接时， 干伸长度应为15~25rrm。
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。

A(%) 

~ 18 

例值 1 560 1 480 | 27 

熔敷金属扩散氢含量（热导法伈 ~1 0m l /100g
X射线探伤要求： I | 级
参考电流 (DC+ )
焊丝直径 (mm) O 1. 0 <l> 1. 2 O 1. 4 <1>1 . 6 
平焊 120~ 250 120~ 300 150~ 400 180~ 450 

电流 向上立焊、仰焊 120~210 120~260 150~270 180~ 280 
范围

向下立焊 200~250 200~300 220~300 250~300 
(A) 

横焊 120~ 230 120~ 280 150~ 320 180~ 350 

焊接位置

KV2 (J) 
-20°C 

~ 27 

145 

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

490~ 670 

550 

ReURpo2 
(MPa) 

~ 390 

475 

A(%) 

~ 18 

28 

KV2 (J) 
-2o·c 
~ 27 

150 

熔敷金属扩散氢含量（热导法):~5ml/100g
X射线探伤要求： I I 级
参考电流 (DC+）
焊丝直径 (mm) <t> 1. 0 ct> 1. 2 <t:>1 . 4 

平焊 120~250 120~300 150~400 
电流 向上立焊、仰焊 120~ 210 120~ 260 150~ 270 
范围 向下立焊 200~ 250 200~300 220~ 300 (A) 

横焊 120~ 230 120~ 280 150~ 320 

注意事项 ：
1 施焊工件应做除油｀除锈处理。
2 焊接时，气体流量一般在20~25L/m,n。
3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~2511111 。
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。

焊接位置



JQ•CE71T-1 
符合 GB/T 10045-2018 T492T1-1C1A 
相当 AWS AS.36 E71T-1C 
靠 JlSZ3313 T492T1-1 CA 

ISO 17632-B-T 492T1-1 CA 

说明： JQ•CE71 T-1 为氧化钦型CO2气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能 1
优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成形美观。 适用千
平焊和横焊，可进行全位置焊接，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， 内在质量稳定可靠。

药芯焊丝
JQ•YJ501-1 L 

符合 GB/T 10045-2018 T494T1-1C1A 
相当 AWSAS.36 E71T1-C1A4-CS1 
熘盟 JlSZ3313 T494T1-1 CA 

ISO 17632-B-T 494T1-1CA 

说明： JQ•YJ501-1 L为氧化钦型CO2气体保护药芯焊丝，焊接工艺性能 1
优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成形美观。 适用千平
焊和横焊，可进行全位置焊接，焊接效率高。熔敷金属经微呈元素韧I
化处理，具有优良的低温韧性，抗裂性好。

J 

用途： 适用千造船、机械制造、石油机械、化工机械、起重机械等碳 l
钢、低合金结构钢的焊接。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

熔敷金属化学成分（％） （保护气体CO汾

项目 C Mn S1 s 
保证值 ~0.18 氢co I ~0.9:l < .03) 

例值 0.05 1. 28 | 0.39 0.010 

熔敷金属力学性能（保护气体CO汾

用途：适用于造船、机械制造、石油机械、化工机械、起重机械等碳 1
钢、低合金结构钢重要位置的焊接。
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - － —一一 」
熔敷金属化学成分（％） （保护气体CO汾

p 

~0.0:刃

0. 016 

项目 C I Mn I S1 

保证值 ~0.18 姿． 00 I ~o.~ 
例值 o. 05 I 1. 28 I o. 35 

熔敷金属力学性能（保护气体． co分

三
NI 

<坟）

0.42 

项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo.2 

(MPa) 
A(%) 

1:5芯直 1 4905:0670 1 :::° 1 ：厂
熔敷金属扩散氢含量（热导法归 ~10m l /100g
X射线探伤要求： II 级
参考电流 (DC+)

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。
2 焊接时，气体流量一般在20~25L/min 。
3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~2511111 。
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。

焊接位置

KV2 (J) 
-20°C 

~27 

115 

焊丝直径(mm) 012 <1>1 4 <P 1 6 
平焊 120~ 300 150~400 180~ 450 

电流 向上立焊、仰焊 120~260 150~270 180~280 
范围 向下立焊 200~300 220~300 250~300 (A) 

横焊 120~ 280 150~320 180~350 

项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo2 

(MPa) 

它芯 8 

熔敷金属扩散氢含量（热导法归 ~10m l /100g
X射线探伤要求： I I 级
参考电流 (DC+)
焊丝直径(mm) <ll1 2 <1>1 4 <D 1 6 
平焊 120~300 150~400 180~450 

电流 向上立焊、仰焊 120~260 150~270 180~280 
范围 向下立焊 200~300 220~300 250~300 (A) 

横焊 120~280 150~320 180~ 350 

注意事项：
1 施焊工件应做除油，除锈处理。
2 焊接时，气体流量一般在20~25L/m i n 。
3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25叩。
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。

A(%) 
KV2 (J) 
-40°C 

:?:: 27 

130 

焊接位置



药芯焊丝
JQ•YJ507-1 

符合 GB/T 10045-2018 T494T5-0C1A 
相当 AWS AS.36 E70T-5C 
相当 JIS Z3313 T494T5-0CA 

说明： JQ斗J507-1 为氧化钙－氪化物型CO2气体保护药芯焊丝，焊接工 1
艺性能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成形美观。
适用千平焊、平角焊，也可以进行横向摆动焊提高生产效率。熔敷金 1
属经微量元素韧化处理，低温韧性优良，抗裂性好。 1 

- - 

用途：适用千造船、压力容器、机械制造、石油机械、化工机械、起 l
重机械等碳钢、低合金结构钢重要位置的焊接。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _l 

熔敷金属化学成分（％） （保护气体 CO汾

项目 C Mn SI s p 

保证值 ~0. 18 :%;2 00 ~O. <Xl ""0.0艾） ~O.<m 

例值 0.07 1. 48 0.34 0.010 0.015 

熔敷金属力学性能（保护气体CO汾

项目 Rm (MPa) 
ReLIRpo2 

A(%) 
KV2 (J) 

(MPa) -40°C 

保证值 490~670 ?::390 :;?; 18 ;,::27 

例值 570 480 31 160 

参考电流 coc+)
焊丝直径(mm)

电流范围 [3望
( A) 平角焊

<P 1. 2 

120~300 
120~300 

¢1.4 

150~400 
150~400 

(!) 1. 6 

180~450 
180~450 

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。
2 焊接时，气体流量一般在20~25L/min 。
3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25叩。
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。

焊接位置

JQ•YJ501Ni-1 
药芯焊丝 符合 GB/T10045-2018 T494T1-1C1A-N2 

相当 AWS AS.36 E71T1-C1A4-Ni1 
熘盟 J ISZ3313 T494T1-1 CA-N2

ISO 17632-B-T494T1-1CA-N2 

说明： JO•YJ501 N i-1 为氧化钦型CO2气体保护药芯焊丝，焊接工艺性 1 

能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成形美观。 适用千I
平焊和横焊，可进行全位置焊接，焊接效率高。 熔敷金属经微呈元素1
韧化处理，具有优良的低温韧性，抗裂性好。

J 

用途： 适用千造船、机械制造、石油机械、化工机械、起重机械等碳 1
钢、低合金结构钢重要位置的焊接。
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - —_ _ _ _ J 
熔敷金属化学成分（％） （保护气体CO汾

1 项目 I c | Mn | sI I s 

p 

保证值 I :::::0.12 I 冬 75 I ::::o. oo I ::::o. Oll I ::::a，也）

例值 I 0. 04 I 1. 28 I 0. 38 I 0. 006 I 0. 011 

熔敷金属力学性能（保护气体CO汾

项目 Rm (MPa) 
ReLIRpo 2 

A(%) 
(MPa) 

保证值 490~670 ~390 ~18 

例值 570 510 27 

NI 

0.盼

120 

0.90 

Mo 

::SO. 3.5 

KV2 (J) 

-40°C 

~ 27 

120 

熔敷金属扩散氢含量（热导法伈 ~10m l /100g
参考电流 (DC+)
焊丝直径 (mm) 012 <1>1 4 <1>1 6 
平焊 120~300 150~400 180~450 

电流 向上立焊、仰焊 120~260 150~270 180~280 
范围 向下立焊 200~300 220~300 250~300 (A) 

横焊 120~280 150~320 180~350 

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。
2 焊接时， 气体流量一般在20~25L/min 。
3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~2511111。
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。

焊接位置



JQ•YJ601Ni-1 
药芯焊丝 符合 GB/T 10045-2018 T554T1-1C1A-N2 

相当 AWSAS.36 E81T1-C1A4-Ni1 
熘盟 JISZ3313 T554T1-1CA-N2

ISO 17632-B-T554 T1-1 CA-N2 

说明： JQ•YJ601N i -1 为氧化钦型CO2气体保护药芯焊丝，焊接工艺性 1
能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成形美观。 可进行
全位置焊接，焊接效率高。 熔敷金属经微量元素韧化处理，具有优良
的低温韧性， 抗裂性能好。

JQ•YJ601Ni1.5-1 
符合 GB/T 10045-2018 T554T1-1C1A-N3 
相当 AWS AS.36 E81T1-C1A4-K2 
靡盟 JlSZ3313 T554T1-1CA-N3

ISO 17632-B-T554T1-1 CA-N3 

说明： JQ•YJ 601 Ni 1. 5- 1 为氧化钦型CO2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，焊缝成形美观。 可进
行全位置焊接，焊接效率高。熔敷金属经微量元素韧化处理，具有优，
良的低温韧性，抗裂性好。

J 

用途：适用千550MPa抗拉强度等级低合金高强度钢的结构件焊接，如：
起重机械、桥梁、钢架结构等。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

熔敷金属化学成分(%) （保护气体 co分

;：正飞 I ;:12 1 ：二 I ::8) 1 冬OS奴） 1 p政） 1 。1; : :：巧
0.90 例值 I 0. 04 I 1. 32 I 0. 38 I 0. 009 I 0. 015 

熔敷金属力学性能（保护气体CO2)

项目 Rm (MPa) 
ReLIRpo2 

A(%) 
(MP a) 

保证值 550~740 ~460 | ~17 

例值 620 560 | 25 

J 

用途： 适用千550MPa抗拉强度等级低合金高强度钢的结构件焊接，如：
起重机械、桥梁、钢架结构等。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

熔敷金属化学成分（％） （保护气体． CO汾

1 项目 I c | Mn | sI I s p 
Mo 

KV2 (J) 

-40°C 

~27 

105 

保证值 I ~ -12 I :,,;1. 75 I :,,;o. 8J I :,,;o. cm I :,,;o. cm 

例值 I 0. 04 j 1. 35 I 0. 35 I 0. 008 I 0. 012 

熔敷金属力学性能（保护气体CO2)

项目 Rm (MPa) 
ReLIRpo 2 

A(%) 
(MPa) 

保证值 550~740 ~460 | ~17 

例值 620 540 | 26 

NI 

1 .盼

2OO 
1. 40 

~o. 芍

KV2 (J) 

-40°C 

~27 

102 

参考电流 (DC+)
焊丝直径 (mm) <I> 1 2 <P 1 4 (!)1 6 

平焊 120~300 150~400 180~450 
电流 向上立焊、仰焊 120~260 150~270 180~280 
范围 向下立焊 200~300 220~300 250~300 
(A) 

横焊 120~280 150~320 180~350 

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。
2 焊接时，气体流量一般在20~25L/min 。
3 药芯焊丝焊接时， 干伸长度应为15~25叩。
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。

焊接位置

熔敷金属扩散氢含量（热导法) : ~10ml /1 00g
参考电流 (DC+)
焊丝直径 (mm) <D 1 2 <P 1 4 <1>1. 6 

平焊 120~300 150~400 180~450 
电流 向上立焊、仰焊 120~260 150~270 180~280 
范围 向下立焊 200~300 220~300 250~300 
(A) 

横焊 120~280 150~320 180~350 

注意事项：
1施焊工件应做除油、除锈处理。
2 焊接时，气体流量一般在20~25L/min。
3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25nm。
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。

焊接位置



JQ• Y J621 K2-1 
药芯焊丝 霜腐 GB/T36233-2018 T624T1-1C1A-N3M1

AWS AS.36 E91T1-C1A4-K2 
靡盟 JISZ3313 T624T1-1 CA-N3

ISO 17632-B-T624T1-1 CA-N3 

说明： JO•YJ621 K2-1 为氧化钦型CO2气体保护药芯焊丝，焊接工艺性 l
能优良，电弧柔和稳定，飞溅小，脱渣容易，焊缝成形美观。 可进行
全位置焊接，焊接效率高。 焊缝金属经微呈元素韧化处理，具有优良
的低温韧性，抗裂性好。

J 

用途： 适用千起重机械、桥梁、钢架结构等低合金高强度钢结构件的 ：
焊接。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿ 」

熔敷金属化学成分 (% ) （保护气体 CO汾

1；二 I ；：15 1 。勹 I :：OO [。二1氢二1 12;： : <：．15 /：03.5 : ;：伪

药芯焊丝

JQ•YJ621K2-1Q 
岱＄ GBfT36233-2018T624T1-0C1A-N3M1 

AWS A5.36 E90T1-C1A4-K2 
肆 JlSZ3313T624T1-0CA-N3

ISO 17632-B-T624T1-0CA-N3 

说明 ： JQ•YJ621 K2- 1 Q为金属粉型药芯焊丝，适用千自动焊和半自动 1
焊，单道焊和多道焊；熔敷效率高，焊接飞溅少，熔渣少，电弧稳
定 。 具有很好的耐底漆抗气孔性能。

用途： 适用千造船、桥梁、汽车制造、钢梁等结构的平焊及平角焊。 I 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

熔敷金属化学成分(% ) （保护气体CO汾

1:：直 归；勹。：： I ：：于OS改｝I冬0p改）『2.；门 ：：r15 | ：035\:C6
例值 1 o. 04 11. 45 I o. 39 10. 00610. 01011. 3s 

熔敷金属力学性能（保护气体 co分

项目 Rm (MPa) ReLIRpo2 | A(%) 
(MPa) 

保证值 620~820 ~ 530 | ~ 15 | > 27 

例值 658 595 | 26 | 90 

例值 1 o. 04 11. 60 I o. 44 10. 00710. 01211. 45 

熔敷金属力学性能 （保护气体co分

项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo2 

A(%) 
(MPa) 

保证值 620~820 ~ 530 :?= 15 

例值 650 570 26 

熔敷金属扩散氢含量 （热导法伈 ~10ml /100g
参考电流 (DC+)
焊丝直径 (mm) 012 <D 1 4 <1>1 6 
平焊 120~ 300 150~ 400 180~ 450 

电流 向上立焊、仰焊 120~260 150~270 180~280 
范围 向下立焊 200~300 220~ 300 250~300 (A) 

横焊 120~ 280 150~ 320 180~ 350 

注意事项：
1施焊工件应做除油、除锈处理。
2 焊接时， 气体流量一般在20~25L/m i n。
3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~2511111。
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。

焊接位置

熔敷金属扩散氢含量（热导法) : ~10m l /100g

参考电流 coc+)

焊丝直径 (mm)

电流范围 ~ 
(A) 平角焊

ct> 1. 2 

150~350 
180~ 350 

<1> 1. 4 
170~400 
200~ 350 

ct> 1. 6 

200~450 
270~ 400 

注意事项：
1 施焊工件应做除油，除锈处理。
2 焊接时， 气体流量一般在20~25L/min 。
3 药芯焊丝焊接时， 干伸长度应为15~25rrm。
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。

焊接位置



药芯焊丝
JQ • Y J501 N iCrCu-1 

符合 GB/T 10045-2018 T494T1-1C1A-NCC2 
相当 AWSAS.36 E71T1 -C1A4-G 

说明 ： JQ•YJ501 Ni CrCu-1 为氧化钦型CO2气体保护耐候钢药芯焊丝， I 
焊接工艺性能优良，电弧稳定，脱渣容易，焊缝成形美观，焊接效率1
高，适用千平焊和横焊，可进行全位置焊接，熔敷金属具有优良的抗
大气腐蚀性能。

JQ• Y J551 NiCrCu-1 
符合 GBfT10045-2018 T554T1-1C1A-NCC3 
相当 AWSA5.36 E81T1-C1A4-W2 
相当 J IS Z3320 T554T1 -1CA-NCC1 

J 

用途 ： 适用千09CuPCrNl 、 09CuTiRe 、 09CuPRe钢的铁路机车车辆、 : 
集装箱、桥梁等钢结构的焊接。- - —_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

熔敷金属化学成分（％） （保护气体CO2)

三值1o<:：[）兰 1号I:：厂三I :。气 ［和五

说明： JQ斗J551N 心rCu-1 为氧化钦型CO2气体保护耐候钢药芯焊丝， I 
焊接工艺性能优良，电弧稳定，脱渣容易，焊缝成形美观，焊接效率1
高，适用千平焊和横焊，可进行全位置焊接，熔敷金属具有优良的抗
大气腐蚀性能。

- - 
用途 ： 适用千抗拉强度为550MPa等级耐候钢结构的焊接，如铁路机 1 

车车辆、近海工程、桥梁等钢结构。
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - － — - 」
熔敷金属化学成分（％） （保护气体CO2)

:：：值 1 ;1210;/;：OS@/P@/0;-IOO； 1 。`
熔敷金属力学性能（保护气体 co分

项目 Rm (MPa) 
ReLIRpo 2 

A(%) 
KV2 (J) 

(MPa) -40°C 

保证值 I 490~610 ~ 390 ~ 18 ~ 27 

例值 | 596 525 25. 5 80 

参考电流 (DC+）

例值 I 0. 04 I 0. 40 I 1. 20 I 0. 008 I 0. 012 I 0. 64 I 0. 50 I 0. 38 

熔敷金属力学性能（保护气体co分

项目 Rm (MPa) 
ReLIRpo2 

A(%) 
(MPa) 

保证值 550~740 ~460 ~17 ~ 27 

例值 610 540 24 90 

参考电流 (DC+)
焊丝直径(mm) ¢1. 2 014 <1>1 6 

平焊 120~300 150~400 180~450 
电流 向上立焊、仰焊 120~260 150~270 180~280 
范围 向下立焊 200~300 220~300 250~300 (A) 

横焊 120~280 150~320 180~350 

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。
2． 焊接时，气体流量一般在20~25L/m,n。
3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为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。

焊接位置

焊丝直径(mm) <ll 1. 2 014 <1>1.6 
平焊 120~ 300 150~ 400 180~450 

电流 向上立焊、仰焊 120~260 150~270 180~280 
范围

向下立焊 200~300 220~300 250~300 
(A) 

横焊 120~280 150~320 180~350 

注意事项 ：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。
2 焊接时， 气体流量一般在20~25L/m1n 。
3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25叩。
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。

焊接位置



药芯焊丝
JQ•YJ551NHY-1 

符合 GB/T 10045-2018 T494T1-1C1A-GX 
相当 AWS AS.36 E71T1-C1A4-G 

说明 ： JQ•YJ551NHY-1 为氧化钦型CO2气体保护耐海洋大气腐蚀钢用药
芯焊丝，焊接工艺性能优良，电弧稳定，脱渣容易，焊缝成形美观，
焊接效率高适用千平焊和横焊，可进行全位置焊接，熔敷金属具有
优良的耐海洋大气腐蚀性能。

JQ•YJM500NHY 
符合 AWS A5.32 ECG 

J 

用途 ： 适用千耐海洋大气腐蚀钢的焊接，如近海工程、桥梁等钢结构。：

- - - - - - - — 一 一 一一 一一一 一一一一 一一一 ＿ _ _ _ _ _ ＿」
熔敷金属化学成分（％） （保护气体CO汾

1;：：值 1 ;;10 1 冬OS015 1 ：二 I 二勹氢0p@ 1 23;: I 二 I 0: 

说明： JQ斗JMSOONHY为耐海洋大气腐蚀钢用埋弧药芯焊丝。 配合
JQ•SJ101NHY烧结焊剂熔敷金属在保证强度的同时，低温韧性优良，
具有优良的耐海洋大气腐蚀特性，满足耐候性合金指数V~ 1. 6的要
求。

- - 

用途：用千抗拉强度为500Mpa等级耐海洋大气腐蚀钢的焊接，如近海 l
工程、桥梁等钢结构的焊接。

---------------- 」
熔敷金属化学成分（％）

项目

保证值

C I SI I Mn I S I P I N| 

妇响畛妇5 伞O．吃 23:

Mo 

适量

Cu 

0．扣～

0. 75 
熔敷金属力学性能（保护气体．CO汾

项目 Rm (MPa) 
ReLIRpo2 

A(%) 
KV2 (J) 

(MPa) -40°C 

保证值 ~ 490 ~ 400 ~ 22 | ~ 60 

例值 597 525 25 | 130 

参考电流 (DC+)

熔敷金属力学性能

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

~ 490 

567 

ReLIRpo2 
(MPa) 

~ 400 

465 

A(%) 

~ 22 

26 

KV2 (J) 
-4o·c 
~60 

118 
焊丝直径 (mm) <I> 1. 2 <D 1. 4 (1)1 6 

平焊 120~ 300 150~ 400 180~ 450 
电流 向上立焊、仰焊 120~260 150~ 270 180~ 280 
范围 向下立焊 200~ 300 220~ 300 250~ 300 (A) 

横焊 120~280 150~320 180~350 

注意事项 ：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。
2 焊接时， 气体流量一般在20~25L/m,n。
3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25叩。
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。

焊接位置

参考电流 (DC+）
焊丝直径 (mm)

电流范围 (A)

<1>4. 0 

450~550 

注意事项 ：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。
2 焊丝库房的湿度应保持在小于60%。



药芯焊丝
JQ•YJL50G 

符合 J IS Z3319 YFEG-22C 
相当 AWS AS.26 EG70T-2 

JQ•YJL60G 
符合 企标Q12DJ5507-2017

说明： JQ•YJL50G为气电立焊药芯焊丝。 焊接工艺性能优良，电弧稳
定，飞溅小，易脱渣，焊缝成形美观。 采用立向上焊接方法，焊缝 l 

一次成形焊接效率高。
l

-

用途： 用千立焊船舶的外壳及各种内部构件｀贮罐侧板和桥梁的箱式
梁复板、冶金高炉等中厚板的对接焊缝。

熔敷金属化学成分（％ ）

| 项目 I C I S1 Mn I s p I Mo I T1 I N1 

保证值 I 冬018 | :::::o. 70 I :::::2 oo| 冬）改） :::::o@ | :::::o. &i I :::::o.ffi I :::::o. oo 

例值 I 0. 06 I 0. 25 I 1. 45 I 0. 007 I 0. 012 1 0. 15 I 0. 03 I 0. 50 

熔敷金属力学性能

项目 | Rm (MPa) ReLIRpo2 A(%) KV2 (J) 
(MPa) -20°C 

保证值 | ?!:520 ~ 390 ~ 20 ~ 40 

例值 | 580 470 25 90 

焊接试片尺寸
规格 (mm) 试片规格 (mm ) 角度 ( ° ) 间隙 (mm )

<I> 1. 6 500X 150 X 20 22. 5 5 

说明： JQ•YJL60G为气电立焊药芯焊丝。 焊接工艺性能优良，电弧稳 I
定，飞溅小，易脱渣，焊缝成形美观。 采用立向上焊接方法，焊缝一1
次成形， 焊接效率高。

- - 

用途： 用千立焊船舶的外壳及各种内部构件、贮罐侧板和桥梁的箱式 1
梁复板、冶金高炉等中厚板的对接焊缝。

-----—一一一 一 —- - - - - - －—一 一一一——一—- - _j 

熔敷金属化学成分 （％ ） （保护气体： CO分

1 项目 i c I sl | Mn I s | p | N| | Cr | Mo |了1

保证值 ~0. 15 |~o劝 毯00 | ~o. 0251 ~ o. 025区200| ~. 25 | ~o到 ~. 10

例值 ~ - 06 I 0. 19 11 . 41 10. 00510. 010 11. 35 10. 0141 0. 14 I 0. 05 

熔敷金属力学性能

项目 I Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 

A(%) 
KV2 (J) 

(MPa) -20°C 

保证值 | ~ 610 ~ 490 ?:::20 ~ 47 

例值 | 645 538 24 120 

焊接试片尺寸
规格 (mm) 试片规格 (mm) 角度 ( 0 ) 间隙 (mm )

<P 1. 6 500 X 150 X 20 22. 5 5 

参考电流 (DC+）

， 焊丝直径 1 焊接电流
(mm) I (A) 

焊接电压
( V ) 

气电立焊示意图
矗

固定式
背面挡板(: 

<t> 1. 6 I 320~ 400 32~ 40 
熔化金属

焊缝金属

焊丝

CO2气体

滑动铜挡板

冷却水

参考电流 (DC+)

焊丝直径 1 焊接电流
(mm) I (A ) 

电弧电压
(V ) 

<ll 1. 6 I 320~ 400 32~ 40 

气电立焊示意图. 
固定式
背面挡(: 

丝

02气体

钥挡板

水



JQ•YJ503MX-1 
药芯焊丝 符合 GB/T10045-2018 T492T1-0C1A 

相当 AWS AS.36 E70T-1 C 
相当 JIS Z3313 T492T1 5-0CA 
相当 ISO 17632-B-T 492T1 5-0CA 

说明： JO•YJ503MX-1 为金属粉型药芯焊丝， 适用千自动焊和半自动

焊，单道焊和多道焊；熔敷效率高，焊接飞溅少，熔渣少，电弧稳 I 

定 。 具有很好的耐底漆抗气孔性能。

JQ•YD132-1 

说明： JQ,YD132- 1 是CO2气体保护的CrMo型堆焊药芯焊丝。 堆焊时电
弧稳定，脱渣容易。

- - 
l__ 

用途： 适用千造船、桥梁、汽车制造、钢梁等结构的平焊及平角焊。 1 

熔敷金属化学成分（％） （保护气体． co分

| 项目 I C | Mn I S1 s p 

保证值 <O. 18 ~200 :,:;o. c;o < O.@ ~o. cro 

例值 0.05 1. 50 0.54 0.007 0.011 

熔敷金属力学性能（保护气体 ．co分

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

490~670 

580 

ReLIRpo2 
(MPa) 

?!:390 

490 

A(%) 

~ 18 

27 

KV2 (J) 
-20°C 

~ 27 

115 

熔敷金属扩散氢含呈（热导法）：
X射线探伤要求： l | 级

参考电流 (DC+)

焊丝直径 (mm)

电气严]/早
注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。
2． 焊接时，气体流量一般在20~25L/m,n。
3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25111TI 。
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。

~ 10ml / 100g 

ct> 1. 2 

150~350 

180~350 

ct>1 . 4 

170~ 400 

200~350 

焊接位置

ctl1. 6 

200~450 

270~400 

用途： 适用于耐冲击，中度磨损的情况。 用于低碳钢、 中碳钢或低合 1
金钢机件表面的修补，如矿山、农业机械的堆焊与修补。

-—-—-——-——-—一一—-—-——————————— _J

熔敷金属化学成分 （％）

` 
c 

~ 0.50 

（保护气体CO2)

I Cr 

~ 3. 00 

Mo 

~ 1.50 

堆焊层硬度 ： HRc;:::30

参考电流 coc+)

焊丝直径 (mm)

电流范围 (A)

<D 1. 2 

180~260 

<ll 1. 4 

200~ 280 

Cl) 1. 6 

220~ 300 

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。

2 焊接时，气体流置一般在20~25L/min 。

3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25叩。

4 在堆焊大型工件前应适当预热至300°C左右。

5 焊丝库房的湿度应保持在小千60% 。

6 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。



药芯焊丝
JQ•YD172-1 

药芯焊丝
JQ•YD212-1 

说明 ： JQ•YD172-1 是CO2气体保护的CrMo型堆焊药芯焊丝。 堆焊时电
弧稳定，脱渣容易。

- - 

用途：适用千耐冲击，中度磨损的情况。 用千堆焊齿轮、挖泥斗、拖 I
拉机刮板、深耕锌犁、矿山机械等磨损件。

说明： JQ•YD2 1 2-1 是CO2气体保护的CrMo型堆焊药芯焊丝。 堆焊时电
弧稳定，脱渣容易。

- - 

用途： 适用千耐冲击，高度磨损的情况。 用千单层或多层堆焊各种受 I
磨损机件表面的修补，如齿轮、挖泥斗、矿山机械等。

J 

熔敷金属化学成分（％）

言
c 

Cr Mo 

~0.50 

（保护气体 :CO分

I 
堆焊层硬度： HRC~40

参考电流 ( DC+)

焊丝直径(mm)

电流范围 (A)

::S2. 50 

<I> 1. 2 

180~260 

<t:>1. 4 

200~280 

~2.50 

<1>1. 6 

220~300 

J 

熔敷金属化学成分（％） （保护气体 CO2)

I ；二~00
堆焊层硬度： HRC~50

参考电流 (DC+)

Mo 

~4. 00 

焊丝直径 (mm)

电流范围 (A)

<l> 1. 2 

180~260 

ct>1 . 4 

200~280 

ct:> 1. 6 

220~300 

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。

2 焊接时，气体流量一般在20~25L/min。

3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25mm。

4 在堆焊大型工件前应适当预热至300°C左右。

5 焊丝库房的湿度应保持在小于60% 。

6 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。

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。

2 焊接时，气体流量一般在20~25L/m1n 。

3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~251l111 。

4 在堆焊大型工件前应适当预热至300°C左右。

5 焊丝库房的湿度应保持在小于60% 。

6 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。



药芯焊丝
JQ•YD397 

药芯焊丝
JQ•YD407CrNiWCo 

说明： JQ•YD397是堆焊用气体保护药芯焊丝，保护气体Ar+20%CO分昆 I 

合气体，焊接工艺性好，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，无裂纹。 具
有很好的高温硬度，使用性能稳定。 焊前试件应预热至400'C左右，焊I
后进行550°C左右回火处理。

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _l 

用途： 主要用千热锻模具堆焊，模具母材为5CrNiMo 、 5CrMnMo． 在高温：
下使模具具有很好的硬度和耐热疲劳性能。

说明： JO•YD407CrN i WCo是堆焊用气体保护药芯焊丝，保护气体
Ar+20%C02混合气体，焊接工艺性好，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，
无裂纹。 具有很好的高温硬度， 使用性能稳定。 焊前试件应预热至 1 

4oo·c左右，焊后进行550°C左右回火处理。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

用途：主要用千热锻模具堆焊，模具母材为5CrNiMo 、 5C rMnMo， 在高 1 

温下使模具具有很好的硬度和耐热疲劳性能好。

J 

熔敷金属化学成分（％ ） （保护气体 ．Ar+20%C02 ) 熔敷金属化学成分（％） （保护气体 Ar+20%C02) 

项目 C Mn S1 Cr Mo NI 项目 C Mn S1 Cr Mo N1 w Co V 

保证值 ~ o. 30 ~ 3. 00 < 0. 80 
1. 00~ 

~ 2. 00 ~ 5. 00 保证值
< <; <; 1.卧 <; <; 1.卧 <; <; 

3. 00 0.40 3. 00 0.50 2. 00 1.00 2. 00 2. 劝 2. 00 O. OO 

堆焊金属硬度 （保护气体 Ar+20%CO分 堆焊金属硬度 （保护气体． Ar+20%CO分

试验项目 HRC 试验项目 HRC 

一般值 36~ 42 一般值 43~ 47 

参考电流 (DC+) 参考电流 (DC+)

焊丝直径 (mm) ct> 1. 2 ct> 1. 4 ctl1 . 6 焊丝直径 (mm) Cl) 1. 2 <1>1 . 4 ¢1 . 6 

电流范围 (A) 180~ 260 200~ 280 220~ 300 电流范围 (A) 180~ 260 200~ 280 220~300 

注意事项：
1 施焊工件应做除油，除锈处理。

2 焊接时， 气体流量一般在20~25L/m , n。

3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25叩。

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。

J 

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。

2 焊接时，气体流量一般在20~25L/m, n 。

3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25nm。

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。



药芯焊丝
JQ•YD507 

药芯焊丝
JQ•YD557 

说明 ： JQ•YD507是堆焊用C扣气体保护药芯焊丝，焊接工艺性好，电
弧稳定， 飞溅小，易脱渣，无裂纹。 具有很好的高温硬度，使用性能 1
稳定。 焊前试件应预热至400°C左右，焊后进行550°C左右回火处理。 1

J 

用途：主要用千热锻模具堆焊， 模具母材为5CrN i Mo 、 5CrMnMo， 在高 1 

温下使模具具有很好的硬度和耐热疲劳性能好。

说明： JQ•YD557是堆焊用气体保护药芯焊丝，保护气体可用CO2或
Ar+20%CO分昆合气体，焊接工艺性好，电弧稳定，飞溅小，易脱渣，
无裂纹。 具有很好的高温硬度，使用性能稳定。 焊前试件应预热至
4oo·c左右，焊后进行550°C左右回火处理。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _l 

用途：主要用千热锻模具堆焊，模具母材为5CrNiMo 、 5CrMnMo ， 在高 1 

温下使模具具有很好的硬度和耐热疲劳性能。

J 

熔敷金属化学成分（％） （保护气体 Ar+20%CO分

项目 C Mn S1 Cr Mo N1 w Co V 

保证值
<; <; < 2.卧 <; <; 1.卧 <; < 
O．心 3.00 O． 氐） 3． 印 1.00 2. 00 2. 劝 2. 00 O. OO 

堆焊金属硬度 （保护气体． Ar+20%C02)

试验项目 HRC 

一般值 48~ 52 

J 

熔敷金属化学成分（％） （保护气体 Ar+20%C02) 

项目 C Mn S1 Cr Mo N1 w Co 

保证值 < <; <; 2妞 < <; 6.卧 <; 
0. (:IJ 3. 00 O.OO 4.00 2. 00 1.00 8．劝 2. 00 

堆焊金属硬度 （保护气体 Ar+20%CO分

试验项目 HRC 

一般值 53~ 57 (55土2)

参考电流 CDC+)

焊丝直径 (mm)

电流范围 (A)

ctl 1. 2 

180~ 260 

O 1. 4 

200~ 280 

ct> 1. 6 

220~ 300 

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。

2 焊接时， 气体流量一般在20~25L/m1n 。

3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25rrrn。

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。

参考电流 (DC+)

焊丝直径 (mm)

电流范围 (A)

<l> 1. 2 

180~ 260 

ct> 1. 4 

200~ 280 

<1>1 . 6 

220~ 300 

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。

2 焊接时，气体流量一般在20~25L/min 。

3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25111ll。

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。



JQ•YD55-J 
药芯焊丝

说明： JQ•YD55-J是气体保护碱性堆焊药芯焊丝。 堆焊时电弧稳定， I 

脱渣容易。 该产品抗裂性好，多层堆焊不容易产生裂纹。

- -————一一——一—一————一一—- -—-—- －—- 」

用途： 适用千耐冲击， 高度磨损的情况。 用千单层或多层堆焊各种受 l
磨损机件表面的修补，如齿轮、挖泥斗、工程机械、矿山机械等。

熔敷金属化学成分（％） （保护气体 Ar+20%C02) 

项目 C s Mn 

保证值
0. 40~ <; <; 
0. 70 O.OJJ 2. 00 

堆焊层硬度 ： HRC :?:: 50

参考电流 (DC+）

焊丝直径 (mm) Cl) 1. 2 

电流范围 (A) 180~260 

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。

2 焊接时，气体流量一般在20~25L/min。

3 药芯焊丝焊接时， 干伸长度应为15~25nrn。

4 在堆焊大型工件前应适当预热至3oo·c左右。

5 焊丝库房的湿度应保持在小于60% 。

S1 p 

< <; 
2. 00 o.cro 

014 

200~280 

Cr Mo 

4. (}--, <; 
8.0 2. 00 

01 6 

220~300 

6 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。

JQ•YD60-J 
药芯焊丝

说明： JQ•YD60-J是气体保护碱性堆焊药芯焊丝。该产品在低碳钢基 1
体上堆焊4~5mm, 堆焊层硬度可达到HRC60左右；该产品不适合多层 I
堆焊，由千堆焊层硬度较高，多层堆焊容易产生裂纹。 I 

用途： 适用千各种受磨损机件表面的修补，如工程机械、矿山机械等。

熔敷金属化学成分(%) （保护气体 Ar+20%CO分

1；实直 1 。1气； 1 :; 1/ | 4: 1 2: Mo 
O. 8~ 

2. 0 

堆焊层硬度： HRC ?:58

参考电流 (DC+）

焊丝直径(mm)

电流范围 (A)

注意事项 ：

<ll 1. 2 

180~260 

1 施焊工件应做除油、除锈处理。

2 焊接时，气体流量一般在20~25L/m1n。

3 药芯焊丝焊接时，干伸长度应为15~25叩。

4 在堆焊大型工件前应适当预热至3oo·c左右。

5 焊丝库房的湿度应保持在小千60% 。

<t>1.4 

200~280 

<1>1. 6 

220~300 

6 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。



药芯焊丝
JQ•YDM227 

药芯焊丝
JQ•YDM414N 

说明： JQ•YDM227是轧棍堆焊用埋弧药芯焊丝，该焊丝抗裂能力强，
堆焊金属耐磨性优异， 抗疲劳能力强。 配合JQ•SJD107烧结焊剂， 焊 I 

接时电弧稳定、脱渣容易，焊缝成形美观。

- - 

用途： 主要用千热轧棍和开还辗的修复及其复合轧棍的制造。 也可用
千其它要求耐磨，耐高温氧化，抗冷热疲劳能力强的重要零部件的表 1
面堆焊。

熔敷金属化学成分（％）

说明： JQ•YDM414N是轧棍堆焊用埋弧药芯焊丝。 该焊丝具有良好的耐 I
腐蚀、耐磨损以及耐热冲击性能。 配合JQ•SJ414N烧结焊剂， 焊接时电 I

弧稳定、脱渣容易，焊缝成形美观。
- - 

用途：主要用千连铸棍的硬面堆焊焊接。

项目 C I Mn I Cr I Mo I W 
v s p 

保证值 1。气 1吩 6．吩 0岱丁勹°峦 ~lo.~ 
0.50 I 2.00 I 8.00 I 1.~ I 2.~ I 0.(JJ I o.cm I 0．四

熔敷金属化学成分(%)

二值 ＼＼1 。；） 1 1:;1 : 1 。;） 11f`35;]1；100;
配合焊剂： JQ•SJD107 配合焊剂： JO•SJ414N

堆焊金属硬度 堆焊金属硬度

试验项目 HRC 

I 
试验项目 HRC 

一般值 50~55 一般值 40~48 

参考电流 (DC+) 参考电流 (DC+)

焊丝直径(mm) <P 3 2 <P4. 0 焊丝直径 (mm) <1>3. 2 <ll4. 0 

电流范围 (A) 350~450 400~500 电流范围 (A) 350~450 400~500 

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。

2 焊丝库房的湿度应保持在小于60% 。

注意事项：
1 施焊工件应做除油、除锈处理。

2 焊丝库房的湿度应保持在小于60% 。



JC-26 
药芯焊丝 符合 GB/T 10045-2018 T49ZT11-1NA 

AWS AS.36 E71T11会AZ多CS3

说明： JC-26为细直径自保护药芯焊丝，采用直流正接。 电弧柔和稳 I
定，飞溅小，成型美观，脱渣性好，烟尘量小，操作简便，具有良好
的焊接操作工艺性。

用途：用千多种碳钢母材（主要是薄板和锻锌板）全位置半自动焊接， I
适用千家庭式便捷操作。

熔敷金属化学成分（％）

| 项目 | C | Mn | S1 | s p | Al 

保证值 I :,;o. l:l ~ 200 ,;::;o. w :,;a. cm I :,;a. 03) I :,;2 oo 

例值 I o. 22 0.62 0. 23 0.007 o. oos I 1. 42 

熔敷金属力学性能

项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 | A(%) 

(MPa) 

保证值 490- 670 ~ 390 | ~ 18 

例值 620 450 | 23 

参考电流 (DC - )

焊丝直径 (mm) 焊接电流 (A) 焊接电压 (V)

<l>O. 8 60~130 

<l>O. 9 60~150 

O 1. O 60~150 

供货规格： <1>0. 811111 、 <1>0. 911111 、 <1>1. 011111 

供货包装：

1塑料盘，净重1kg／盘 ， 10盘／箱

2 其它包装协议

14~ 21 

15~ 22 

15~ 22 

焊接位置

JC-28 
药芯焊丝 符合 GB/T 10045-2018 T493T8-1NA 

AWS AS.20 E71T-8 

说明： JC-28是一种碳钢自保护药芯焊丝， 不需保护气体。 焊缝低温韧I
性优良，其熔敷效率高，电弧穿透力大，呈喷射状，操作容易，焊缝I
成形美观，脱渣容易 。 采用直流正接，适宜全位置焊接。

- - 

用途： JC-28主要用千桥梁、采油平台｀船体及其加强筋的焊接。

熔敷金属化学成分（％）

项目

保证值

例值 三 I ：勹 I ::: 1 :：勹三 1 : 

熔敷金属力学性能

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

490- 670 

525 

参考电流 (DC- ）

ReL/Rpo.2 
(MPa) 

;:::390 

434 

A(%) 

~ 18 

26 

~ (mm) 焊接电流（A) I 焊接电压 (V)
0 1. 61 120~ 150 1 16~ 21 

<P2.0 I 150~ 230 I 17~22 

供货规格： <1>1 . 6mm 、 <1>2. 0mm 

供货包装：
1 塑料盘， 净重6kg／盘

2 捅装， 4盘，净重24kg／桶

3 其它包装协议

焊接位置

KV2 (J) 

-30°C 

~ 27 

110 、 115 、 120

送丝速度
(i n/ mi n) 

60~ 100 

60~110 



JC-29 
药芯焊丝 JC-29X

符合 GB/T 10045-2018 T493T8-1 NA-N1 
AWS AS.29 E71T8-K6 

相当 GB!T 10045-2018 T493T8-1NA-N1 
AWS AS.29 E71T8-K6 

说明 ： JC-29 、 JC-29X是一种低合金钢自保护药芯焊丝， 不需保护气 I 

体 。 焊缝低温韧性优良，其熔敷效率高 ， 电弧穿透力大，呈喷射状， I
操作容易 ， 焊缝成形美观，脱渣容易。 采用直流正接， 适宜全位置 1
焊接。 由千熔渣凝固快，特别适合立向下焊。
- - 
用途： JC-29特别适合千对低温韧性要求高的AP I X52至X65油气管道的
现场焊接。 JC-29X用于普通钢及高强度钢的现场焊接，如高层建筑、 1 

高炉等。- －—一一—_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」
熔敷金属化学成分（％）

项目 牌号 C Mn Si s p NI Mo A l 

保证值 ~ 0.12 ~ 1.75 < OOO ~ O.Oll ~ 0.03J 
O. lr--

<．芍 < 1OO 
1.00 

例值 JC-29 0. 046 1. 27 0. 26 0. 004 0.013 0. 60 0. 012 0 . 85 

例值 JC-29X 0. 054 1. 34 0. 34 0.005 0.015 0. 50 0. 01 1 0 . 90 

熔敷金属力学性能

项目 | 牌 号
| Rm Rel/Rpo 2 

A(%) 
KV2 (J) 

(MPa) (MPa) -30°C 

保证值 490~ 670 ~ 390 ?:: 18 ~ 27 

例值 JC-29 531 437 28 146 、 154 、 164

例值 J C-29X 542 445 26 1 23 、 1 34 、 146

参考电流 (DC - ）

焊丝直径 (mm) I 焊接电流 (A) I 焊接电压 (V) 送丝速度
( i n/ min ) 

ct>1 . 6 

ct>2. 0 

120~ 150 

150~230 

供货规格： Cl>1 . 6mn 、 Cl>2 . OITITI 

供货包装：
1 塑料盘，净重6kg／盘

2 桶装， 4盘，净重24kg／桶

3 其它包装协议

二 I ：二
焊接位置

药芯焊丝
JC-29Ni1 

符合 GBrr 10045-2018 T 494 T8-1 NA-N2 
AWS AS.29 E71T8-N仆J

说明： JC-29N i 1 是一种低合金钢自保护药芯焊丝， 不需保护气体。 熔
敷金属中含0. 80%~1. 10%Ni, 具有优良的低温韧性， 抗裂性能好。 其
熔敷效率高，电弧穿透力大，呈喷射状，操作容易，焊缝成形美观， 1
脱渣容易 。 采用直流正接，适宜全位置焊接。 由千熔渣凝固快，特别 I
适合立向下焊。 可用千焊接厚板及刚性大的重要结构。

J 

用途： 用千焊接要求韧性高和需要加镜的焊缝， 特别适合千对低温韧 I
性要求高的API X52至X70油气管道的现场焊接。 也可用千普通钢、 耐 I
大气腐蚀钢及高强度钢的自动和半自动焊接，如输油输气管线、海洋 I
平台 、贮罐等。

熔敷金属化学成分（％）

项目 C Mn Si s p N1 I Mo I Al 

保证值
0,00,-..., 

< 0.12 ~1. 75 ~ 0. 00 ~ o.cro ~0.0:刃 1. 20 I ~ ) l5 I 冬OO

例值 0. 038 1. 15 0. 20 0. 003 0. 006 o.99 I 0. 02 I o. s 

熔敷金属力学性能

项目 I
Rm IReL/Rpo2 

三尸队（％）
保证值 1 芍90 I ~ 390 诊18

KV2 (J) 

-30°C I -40°C 

~ 27 I ~ 27 

例值 I 515 420 27 I 175 、 180 、 1 78 I 135 、 145 、 150

参考电流 (DC- )

I 
焊丝直径 (mm) I 焊接电流 (A) I 焊接电压 (V) 送丝速度

( i n/ mi n ) 

O 1. 6 

<1>2. 0 

120~ 150 

150~230 

供货规格： ct> 1. 6nm 、 <1>2. 0nm 

供货包装：

1塑料盘，净重6kg／盘

2 桶装， 4盘， 净重24kg／桶

3 其它包装协议

言 1 :：二
焊接位置



JC-30 
药芯焊丝 符合 GB/T 10045-2018 T553T8-1NA-N3 

说明： JC-30是一种低合金钢自保护药芯焊丝， 不需保护气体。熔敷金 1
属中含少呈Ni ，具有优良的低温韧性，抗裂性能好。其熔敷效率高， I 

电弧穿透力大，呈喷射状，操作容易，焊缝成形美观，脱渣容易 。 采
用直流正接，适宜全位置焊接。 由于熔渣凝固快，特别适合立向下焊。1
可用千焊接厚板及刚性大的重要结构。

用途： 用千焊接要求韧性高和需要加镜的焊缝，特别适合千对低温韧 l
性要求高的AP I X65至X80油气管道的现场焊接。

－一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一一—_」

熔敷金属化学成分（％）

项目 C Mn S| s p N1 I Mo I Al 

保证值 ~0.12 ~ 1.75 ~.00 ~0.03J ~0.0:Il 1.2. “ 00 I !::,O.35 I !::,1．印
例值 0. 034 1. 33 0. 21 0. 004 0. 008 1. 62 I o. 027 I o. 83 

熔敷金属力学性能

项目 Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 I 

A(%) 
KV2 (J) 

(MPa) -30°C 

保证值 550~ 740 ~ 460 ?:: 17 ~ 27 

例值 585 500 26 156, 165 、 175

参考电流 (DC - ）

I 
焊丝直径(mm) I 焊接电流 (A) I 焊接电压 (V) 送丝速度

(in/ min) 

ct>2. o I 150~ 230 I 17~ 22 

供货规格： ¢2. Orrrn 

供货包装：
1 塑料盘，净重6kg／盘

2 桶装， 4盘，净重24kg／桶

3 其它包装协议

焊接位置

60~ 110 

JC-80 
符合 GBrr 36233-2018 T623T8-1 NA-GX 

AWS AS.36 E91T8-A2-G 

说明： JC-80是针对新型X80管线钢开发的低合金钢自保护药芯焊丝，
具有优良稳定的低温韧性，抗裂性能好。 其熔敷效率高，电弧穿透力 1
大，呈喷射状，操作容易，焊缝成形美观，脱渣容易。采用直流正接， l
适宜全位置焊接。 由千熔渣凝固快，特别适合立向下焊。 I 

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - _I 

用途： 适用千 X80 、 X90油气管道的现场焊接。 1 

----------------------------- .J 
熔敷金属化学成分（％）

项目 C Mn S1 s p 

保证值 ~0. 15 1．妞2. 00 :,;a, 4) <0@ ~O.Oll 

例值 0. 040 1. 42 0. 016 0. 003 0. 008 

项目 N1 Cr Al Mo V 

保证值 3．妇00 ~o 江） <1. OO ~o 江） ~o．伪

例值 3. 88 0. 025 1. 00 0. 013 0. 002 

熔敷金属力学性能

项目 Rm (MPa) 
ReLIRpo2 

A(%) 
KV2 (J) 

(MPa) -3o·c 

保证值 620~ 820 ~530 ~ 15 ~ 27 

例值 685 600 22 110 、 121 、 125

参考电流 (DC - )

焊丝直径 (mm) 焊接电流 (A) I 焊接电压 (V)

<1>2. 0 I 150~ 260 I 17~ 23 

供货规格： <P 2. Olllll 

供货包装：
1 塑料盘，净重6kg／盘

2 桶装， 4盘，净重24kg／桶

3 其它包装协议

焊接位置

送丝速度
( i n/ min) 

60~100 



JCTD-32 符合 TB/T EF04-35 
药芯焊丝

说明： JCTD-32 自保护药芯焊丝采用直流正接 （焊丝接负极） ，电弧
呈喷射状，飞溅少，同时具有良好的焊接工艺性能， 具有连续送丝，
不用气体保护，抗风能力较强，生产效率高，综合成本低，焊接质量 1
好等特点
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途： 适用千铁路钢轨 (U74 、 U71Mn 、 PD3 、稀土轨）及组合辙叉的磨 l
耗、低塌 、 擦伤和剥落的修复。

- -—- - - －—一一一 一一———一一—一—一 — 一—一 一— _ 」

熔敷金属化学成分（％）

项目 C S1 Mn 

保证值 ::SO. 15 ::SO. 50 
0.研

1. 10 

例值 0. 12 0. 35 1. 01 

熔敷金属力学性能

归
注意事项：
1 开箱即用。

Cr 

0.芷

150 

0. 90 

A(%) 

~ 15 

17 

2 焊补钢轨时，钢轨预热350~400'C 。

3 焊接时采用直流正接。

供货规格： <ll 1. 6rrm 

NI 

2盼

3.00 

2. 11 

Mo I S I P I Al 

0.0心. 70 I :oSO.Oll I :oSO. Oll I :oS2 00 

o. 4s lo. 00210. 01s 1 1. 02 

AKu(J) 
户心曰
吊／皿

~ 27 

布氏硬度
(HB) 

93 、 95 、 89

300~ 350 

332 

JCTD-33 
药芯焊丝

说明： JCTD-33自保护药芯焊丝采用直流正接 （焊丝接负极），电弧
呈喷射状，飞溅少， 同时具有良好的焊接工艺性能， 不用气体保护，
抗风能力较强，连续送丝，实现钢轨对接的全自动焊接，生产效率高，I
综合成本低，焊接质呈好的一种新的焊接方法。

- - 

用途： 适用千铁路钢轨 (U74 、 U71Mn 、 PD3 、稀土轨）接头的连续焊 I 

接。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _l 

熔敷金属化学成分 （％）

1;:i 1 <:15 1 <：印 1 :； 1 。·1;\；丿: ： /0二： ／OP/ <: 100 

熔敷金属力学性能

项目

保证值

Rm (MPa) 

注意事项：

1 开箱即用 。

~ 830 

2 焊接时采用直流正接。

供货规格： ¢2. 0mm 

勺F门刀寸吓F

A(%) 

~ 10 

A Ku(J) 

翌



JQ-70M 
药芯焊丝 符合 GB/T10045-2018 T493T15-1M21A 

AWSAS.18 E70C-6M 

说明： JQ-70M金属粉芯焊丝兼有实心焊丝渣量少｀效率高和普通药芯 I
焊丝熔化速度快、飞溅小、焊接工艺性能好的优点，同时电弧穿透力
大，焊缝成型美观，具有高速、高效焊接特点，熔敷金属扩散氢含量 1
低，低温冲击性能及抗裂性优异。
_____________________________ J 

用途：适用千长输管线的半自动及全自动焊接，用千X70管线钢的根 1 

焊、填充及盖面焊接，亦可适用千汽车、 工程机械等行业标准自动化 1
生产。_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

熔敷金属化学成分（％）

项目 I C 

保证值 1 冬O. 18

Mn 

::(200 

S1 

~ .<X:J 二
Mo 

~O.ll 

NI 

:::;o 坟）

例值 I o. 021 I 1. 42 I o. 58 I o. 001 I o. 001 I o. 002 I o. 035 

熔敷金属力学性能

项目 Rm (MPa) 

保证值 490- 670 

例值 545 

保护气体： Ar+20%C02

焊接规范 (DC+)

直径(mm)

<l>1 . 2 

ReL/Rpo 2 | 
(MPa) 

;,::390 | 
458 | 

电流(A)

140- 300 

A(%) 

~ 18 

29. 5 

KV2 (J) 

-30°C 

~ 27 

150 、 147 、 138

电压(V)

16- 32 

JQ-BOM 
药芯焊丝 符合 GB/T 10045-2018 T554T15-1M21A-N2 

AWS AS.28 E80C-N门

说明： JQ-80M金属粉芯焊丝兼有实心焊丝渣量少、效率高和普通药芯
焊丝熔化速度快、飞溅小、焊接工艺性能好的优点，同时电弧穿透力 1
大，焊缝成型美观，具有高速、高效焊接特点，熔敷金属扩散氢含量 1
低，低温冲击性能及抗裂性优异。

用途： 适用千长输管线的半自动及全自动焊接，用千X80管线钢的根 1 

焊、填充及盖面焊接，亦可适用千汽车、工程机械等行业标准自动化 1
生产。
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - _I 

熔敷金属化学成分（％）

项目 C Mn S1 s p Mo NI 

保证值 ~ 0. 12 ~ 1.75 < 0.OO ~ .Oll :SO. (ID !:SO. 3.5 
0.盼

1. 20 

例值 0. 061 0. 96 0. 27 0. 008 0. 009 0. 13 0. 88 

熔敷金属力学性能

项目 I Rm (MPa) 
ReL/Rpo 2 

A(%) 
KV2 (J 

(MPa) -40°C 

保证值 I 550- 740 ~ 460 :?: 17 ~ 27 

例值 | 639 562 29 100 、 132 、 121

保护气体： Ar+20%C02

焊接规范． （oc+)

直径(mm) 电流(A) 电压(V)

Cl)1 . 2 140- 300 16-32 



JQ-409Ti 
药芯焊丝 符合 GB/T 1 7853-201 8 TS409-MM211 

AWS AS.22 EC409 

说明： JO-409n 是一种不锈钢用金属粉芯焊丝。 由千焊丝中添加适量
Ti 兀素， 熔池具有良好的流动性，焊缝金属具有良好的抗氧化及抗腐 I
蚀性能。 焊接电弧柔和稳定、飞溅少，几乎无渣， 焊缝成型美观，熔 I
敷效率高，送丝稳定，且有优良的焊接工艺性能。 I 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _| 

用途： 适用千汽车排气系统和汽车消音器焊接。 1 

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

熔敷金属化学成分（％）

: 1 。:2 1。二 1。S:2 1。 :06 1 。 :0815三1 1羡I/：1立
熔敷金属力学性能

| 
项目

例值

Rm (MPa) 

475 

保护气体 ： 98%Ar+2%02或纯Ar

焊接规范 (DC勹

直径(mm) 电流(A)

<t>1 . 2 120- 280 

供货规格： <1>1 . 2111TI 

A(%) 

18 

电压(V)

17-32 

焊接位置

JQ-81T1M 
药芯焊丝 符合 GB{T 1 0045-201 8 T554T1 -1M21A-N1 

AWSAS.36 E81T1-M21A4-K11 

说明： JQ-81T1 M适用于立向上全位置焊接，焊接过程中熔滴细小 ， 呈
喷射过渡，电弧柔和稳定、烟尘量少、几乎无飞溅、熔渣易千清除， l 

具有良好的熔深以及平坦、美观的焊缝成形。 具有良好的力学性能和 I
抗裂性能，韧脆转变温度－50°C 。

用途：适用千X65 、 X70长输管线全位置半自动、全自动焊接。

熔敷金属化学成分（％）

项目 C Mn 

保证仕 :(0. 12 ~ 1.75 

例值 0. 045 1. 43 

熔敷金属力学性能

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

550~ 740 

613 

保护气体 ： A「＋20%C02

参考电流 (DC勹

焊丝直径 (mm)

<1>1 . 2 

供货规格： <I> 1. 2ntn 

供货包装 ：
1 塑料盘，净重5Kg／盘

2 桶装，五盘，净重25Kg／桶

3 其它包装协议

E”FFL 

s, s 

~0. 00 :.,;o. o:刃

0. 27 0. 008 

ReLIRpo.2 
(MPa) 

?:460 

540 

焊接电流 (A)

140~300 

p 

~ O.Oll 

0. 014 

A(%) 

~ 17 

25. 5 

Mo N1 

~O.li 0.3'.r--
1. 00 

0 . 01 0. 70 

KV2 (J) 

-40°C 

~ 27 

1 36 、 1 41 、 127

焊接电压 (V)

16~32 

焊接位置



JQ-91T1M 
药芯焊丝 符合 GB/T 36233-2018 T623T1-1M21A-N3M1 

AWS AS.29 E91T1-K2M 

说明： JQ-91T1M适用千立向上全位置焊接，焊接过程中熔滴细小，呈 I
喷射过渡，电弧柔和稳定、烟尘量少、几乎无飞溅、易脱渣，具有良
好的熔深以及平坦、美观的焊缝成形。 具有良好的力学性能和抗裂性 1
能，特别是稳定的低温韧性， 韧脆转变温度－45°C 。 I 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

用途： 适用千X80长输管线全位置半自动、全自动焊接。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

熔敷金属化学成分 （％ ）

项目 C Mn SI s Cr 

保证值 !::,0. 15 
0.卧 :,;o. oo ~o.cro ~ 0.15 

1. 75 

例值 0. 043 1. 28 0. 25 0. 006 0. 023 

熔敷金属力学性能

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

620~ 820 

650 

保护气体： Ar+20%C02

参考电流 (DC勹

焊丝直径 (mm)

<t> 1. 2 

供货规格 ： 01 2rm, 

供货包装 ：
1 塑料盘， 净重5Kg／盘

2 桶装， 五盘，净重25Kg／桶

3 其它包装协议

ReL/Rpo2 
(MPa) 

~ 530 

580 

焊接电流 (A)

140~ 300 

p 

::::;o. o艾）

0. 008 

A(%) 

~ 15 

24. 0 

Mo 

< 35 

0. 005 

NI I V 

1.妞 I ~. C6 
2OO 

1. 78 Io. 011 

KV2 (J) 
-30°C 

~ 27 

105 、 112 、 109

焊接电压 (V)

16~ 32 

焊接位置

JQ-308L 
药芯焊丝 符合 GBrT 17853-2018 TS308L-FC11 

AWS A5.22 E308LT1-1 

说明： JQ-308L是一种CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳定， I 

飞溅少，成形美观，脱渣容易，具有良好的焊接工艺性能，可进行全 l
位置焊接。 熔敷金属具有良好的力学性能及抗晶间腐蚀性能。 1 

- - 

用途：用千焊接工作温度低千300°C的耐腐蚀的
06Cr19N i 10, 06Cr18N i 11 Ti 的不锈钢结构。 用千301, 302, 304, 304L, 
308, 308L等不锈钢材料的焊接。

保护气体 ： CO2

熔敷金属化学成分 （％ ） （保护气体． co分

项目 C Mn S1 N1 Cr I S I P I Mo I Cu 

保证值 ~ . 04 
0.卧

~ 1.00 
9. (r-, 

1821. (r-, . 0 I ~o. cro区0叨 I ~ .75| ~ O. 75 
2. 坟 12. 0 

例值 0. 029 1. 40 0. 36 10. 3 19. 33 10.003 10. 02310. 02410. 022 

熔敷金属力学性能 （保护气体． co分

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

~ 520 

550 

供货规格： <I> 1. 2rrm <I> 1 如n <1>1 . 6rrm 

r.ir-n可订汀FF

焊接位置

A(%) 

~ 25 

43. 5 



LH-308L 
药芯焊丝 符合 GB/T 17853-2018 TS308L-FC11 

AWS A5.22 E308LT1-1 

说明： LH-308L是一种C加气体保护不锈钢药芯焊丝，该产品突出特点 1
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，减少了常规不锈钢焊材焊接后焊缝的清洁处理工序，并且具有 1
电弧柔和稳定，飞溅少，脱渣容易等良好的焊接工艺性能。 熔敷金属 1
具有良好的力学性能及抗晶间腐蚀能力。

用途：用于焊接工作温度低于3oo·c的耐腐蚀的 1 

06Cr19Ni 10, 06Cr18N 门 1Ti 的不锈钢结构。 用千301, 302, 304, 304L, 1 

308, 308L等不锈钢材料的焊接，尤其适合于对焊缝外观要求较高场合 I
使用 。

保护气体： CO2

熔敷金属化学成分 （％） （保护气体 CO汾

丑笠值 1 ::：| ：写|::: 119~气，21 :：飞 ：。三：0：： ／ o<三／：0u2勹
熔敷金属力学性能（保护气体co分

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

~ 520 

548 

供货规格： ¢1. 2mm ¢1. 4mm ¢1. 6rm, 

焊接位置

A(%) 

~ 25 

44. 5 

| 477 -- －一一一一一一一一一一一一一一一一－ 天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

JQ-309L 
药芯焊丝 符合 GB/T 17853-2018 TS309L-FC11 

AWS A5.22 E309LT1-1 

说明： JQ-309L是一种CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳定， I 

飞溅少，成形美观，脱渣容易，具有良好的焊接工艺性能，可进行全 1
位置焊接。 熔敷金属具有良好的抗裂性能。

- - 

用途：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 1
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。

保护气体 ： CO2

熔敷金属化学成分（％ ） （保护气体co分

1三值1:：：＼兰1:：』11兰1:：/0:：|：三＼ ::[ ::Ou: 

熔敷金属力学性能 （保护气体CO汾

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

;,:::520 

560 

供货规格： (J)1 . 2nrn (J)1 .4mn (J) 1.6nrn 

焊接位置

A(%) 

~ 25 

41.5 



LH-309L 
药芯焊丝 符合 GB/T 17853-2018 TS309L-FC11 

AWS A5.22 E309LT1-1 

说明： LH-309L是一种CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，该产品突出特点 1
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，减少了常规不锈钢焊材焊接后焊缝的清洁处理工序，并且具有 1
电弧柔和稳定，飞溅少，脱渣容易等良好的焊接工艺性能。熔敷金属 1
具有良好的抗裂性能。
- - 

用途：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 1
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 1
堆焊和塔内构件焊接，尤其适合千对焊缝外观要求较高场合使用 。

保护气体： CO2

熔敷金属化学成分(%) （保护气体co分

1丑：值：：：I:等1::} 111邑I三三：：：：：三： ::: : ::Ou: 

熔敷金属力学性能（保护气体CO汾

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

~ 520 

565 

供货规格： 01 2叩 O1 ． 如n 01 . 6rnn 
焊接位置

A(%) 

~25 

37. 5 

| 479 -------------- ------ 天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

JQ-316L 
药芯焊丝 符合 GB斤 17853-2018 TS316L-FC11 

AWS AS.22 E316LT1-1 

说明： JQ-316L是一种CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，具有良好的焊接 l
工艺性能，可进行全位置焊接。熔敷金属具有良好的耐热、耐腐蚀及 l
抗裂性能。

- - 

用途：用于超低碳022Cr17Ni 12Mo2不锈钢， 也可用于焊后不能进行热处 l
理的络不锈钢及复合钢和异种钢的焊接。

保护气体： CO2

熔敷金展化学成分（％） （保护气体． co分

壬正I:：:1詈豆I:::I ：告I泾斗气 1:0：:：0:／气u2755
熔敷金属力学性能（保护气体CO汾

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

~485 

540 

供货规格： 01 2ITITI O1 ． 如n 01 ． 如n

焊接位置

A(%) 

~25 

42. 5 



LH-316L 
药芯焊丝 符合 GBfT 17853-2018 TS316L-FC11 

AWSA5.22 E316LT1-1 

说明 ： LH-316L是一种C伪气体保护不锈钢药芯焊丝，该产品突出特点 1
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，减少了常规不锈钢焊材焊接后焊缝的清洁处理工序，并且具有 1
电弧柔和稳定，飞溅少，脱渣容易等良好的焊接工艺性能。 熔敷金属 1
具有良好的耐热、耐腐蚀及抗裂性能。

用途：用于超低碳022Cr 1 7Ni12Mo2不锈钢也可用于焊后不能进行热处 1
理的铭不锈钢及复合钢和异种钢的焊接，尤其适合千对焊缝外观要求 1
较高场合使用。

----------------------------- 」

保护气体： CO2

熔敷金属化学成分（％） （保护气体co分

项目 C Mn Sl N1 Cr 

保证值 ~ 0.04 
0.卧

:::;1.00 
11 ．胪 17．妒

2 坟） 14.0 20. 0 

例值 0. 022 1. 47 0. 49 12. 07 18. 48 

熔敷金属力学性能（保护气体CO汾

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

~ 485 

545 

供货规格： ct> 1. 2nm ct> 1如n Cl>1 . 6nm 

Mo 

2胪

3.0 

2. 51 

s I P I cu 

三75
0. 00310. 02010. 025 

A(%) 

~ 25 

40. 5 

焊接位置

1 481 -------------------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

JQ-309MoL 
药芯焊丝 符合 GB斤 1 7853-2018 TS309LMo-FC 11 

AWS A5.22 E309LMoT1-1 

说明： JQ-309Mol是一种CO2气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳
定，飞溅少，成形美观，脱渣容易，具有良好的焊接工艺性能，可
进行全位置焊接。 熔敷金属具有良好的力学性能及抗晶间腐蚀性能。 1

- - 

用途：用于焊接耐硫酸介质（硫氨） 腐蚀的同类型不锈钢容器，也可 1
作不锈钢衬里、复合钢板、异种钢的焊接。

保护气体： CO2

熔敷金属化学成分 （％ ） （保护气体 co分

气芦值1::：1詈总I:：』11邑I：三 I ：言/ /0:::0::1 : / :: 

熔敷金属力学性能 （保护气体CO2)

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

?::520 

680 

供货规格： <P1 . 2mm <P1 . 4mm <P1 . 6mm 

焊接位置

A(%) 

?:15 

32 



JQ-317L 
药芯焊丝 符合 GB/T 17853-2018 TS317L-FC11 

AWSA5.22 E317LT1-1 

说明： JQ-317L是一种C加气体保护不锈钢药芯焊丝，电弧柔和稳定， l 

飞溅少，成形美观，脱渣容易，具有良好的焊接工艺性能，可进行全
位置焊接。 由千熔敷金属的奥氏体组织中含有铁素体，因此具有良好 l
的抗裂性。

用途： 适用于焊接低碳18%Cr-12%Ni-2%Mo-N不锈钢 (SUS316LN等）， I 

低碳19%Cr-13%Ni-3%Mo不锈钢 (SUS317L等） 。

-----------------------------」
熔敷金属化学成分（％） （保护气体． CO汾

项目 C Mn S1 NI Cr Mo s p Cu 

保证值
0.卧 12.胪 18.胪 3．胪

:,,;o.04 
2. 坟）

~ 1.00 ~ 0.03) ~ 0.00 ~ O. 75 
14. 0 21. 0 4. 0 

例值 0. 030 1. 25 0. 56 13 19. 15 3. 4 0. 004 0. 021 0. 018 

熔敷金属力学性能（保护气体CO2 )

项目 Rm (MPa) A(%) 

保证值 ~ 520 ::?= 20 

例值 565 38 

供货规格： 01 2nm 014nrn O1 6nm 
焊接位置

| 483 ------- -------- ----- 天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

JQ-347L 
药芯焊丝 符合 GBfT 17853-2018 TS347L-FC11 

AWS A5.22 E347T1-1 

说明： JQ-347L是一种CO2气体保护不锈钢药芯焊丝， 电弧柔和稳定， I 

飞溅少，成形美观， 脱渣容易，具有良好的焊接工艺性能， 可进行全
位置焊接。 JQ-347L成分中因含有Nb, 能有效改善耐腐蚀性，尤其提 l
高抗晶间腐蚀性能。

用途： 适用千焊接18%Cr-8%Ni -Nb不锈钢 (SUS347等） ，
低碳18%Cr-8%Ni －兀不锈钢 (SUS321 等） 。

熔敷金属化学成分 （％） （保护气体CO汾

项目 C | Mn Si Ni Cr Nb+Tal s | p I Cu 

保证值 ~ 0.04 
0.卧

~ 1.00 
9o~ 18o~ 8XC 

2. 坟 11.0 21. 0 ~ 1.0 | 冬)@ | ~O. 040 I ~ O. 75 

例值 0. 029 1. 33 0. 69 10. 46 19. 57 0. 48 10. 003 10. 021 10. 02 

熔敷金属力学性能（保护气体CO2)

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

?::520 

590 

供货规格： <!>1 . 2mm <!>1 ， 如n <l> 1 如n

E汀F

焊接位置

A(%) 

?:25 

40. 5 



药芯焊丝
JQ-2209 

符合 GB/T 17853-2018 TS2209-FC11 
AWS AS.22 E2209T1-1 

说明： JQ-2209是一种CO2气体保护不锈钢药芯焊丝， 主要成分是 1 

22Cr-9N i -3Mo-N, 为奥氏体－铁素体双相不锈钢药芯焊丝，可全位置 1
焊接。 由千熔敷金属奥氏体相与铁素体相匹配均衡，所以熔敷金属兼
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特性。 具有 1
良好的焊接工艺性—电弧稳定、成形美观、飞溅极少， X-Ray合格率 I
高 。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J 

用途： 适用千石油化工、海洋工程等领域UN$ $31803 （即SUS2205) 双
相不锈钢的焊接。

药芯焊丝
JQ-308LT 

符合 GBrr 17853-2018 TS308L-FC11 
AWS AS.22 E308LT1-1 

说明： J0-308LT是专门设计的应用千超低温深冷焊接的不锈钢药芯焊 I
丝，电弧柔和稳定，熔滴细小过渡均匀，飞溅极少，脱渣容易，具有
良好的焊接工艺性能 ， 可进行全位置焊接。 优化了焊缝金属组织，在 1
-196°C超低温下具有良好稳定的低温冲击性能，满足冲击试样横向膨 I
胀量＞0. 38mm的苛刻要求。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途：主要针对CNG （压缩天然气）、 LNG （液化天然气）、 LPG （液化 1
石油气） 三大能源储运装备领域深冷低温环境下使用的304L、 308L等 1
不锈钢结构材料焊接。

_
_ 

熔敷金属化学成分 （％） （保护气体CO汾

1:：值 1 ;:041 。:, I :1 。 I :：广：，飞: I/；）1/0POO1 00;／:75
例值 lo. 03411 . 14 I o. so 

熔敷金属力学性能（保护气体CO汾

3. 4 lo. ooslo. 0221 o. 12 I o. 01 

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

~ 690 

820 

A(%) 

~ 15 

26 

供货规格： 01 211111 01如n <t>1. 6rrm 
焊接位置

保护气体． CO2

熔敷金属化学成分（％） （保护气体CO汾

项目 C Mn S1 NI Cr I S I P I Mo I Cu 

保证值 ~O. O:I 
0.卧

~ 1.00 
9.胪 1821．胪.0 I ::SO. 03)飞o 凶） I ::SO. 75 I ::SO. 75 

2. 坟 12. 0 

例值 0. 027 1. 39 0. 39 10. 1 19. 12 10.003 Jo.02s 10.020 10.020 

熔敷金属力学性能（保护气体co分

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

~ 520 

548 

A(%) 

~ 25 

38 

KV2 (J) 
-196°C 

~31 

39` 42` 40 

供货规格 ： ¢1.211111 ¢1 知n ¢1 . 00111 

焊接位置



JQ-316LT 
药芯焊丝 符合 GB/T 17853-2018 TS316L-FC11 

AWSAS.22 E316LT1-1 

说明： JQ-316LT是专门设计的应用于超低温深冷焊接的不锈钢药芯焊
丝，电弧柔和稳定，熔滴细小过渡均匀，飞溅极少，脱渣容易，具有
良好的焊接工艺性能，可进行全位置焊接。 优化了焊缝金属组织，在 1
-196°C超低温下具有良好稳定的低温冲击性能，满足冲击试样横向膨 I
胀量＞0. 38mm的苛刻要求。
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

用途：主要针对CNG （压缩天然气）、 LNG （液化天然气）、 LPG （液化 1
石油气）三大能源储运装备领域深冷低温环境下使用的316、 316L不锈 I
钢结构材料焊接。

保护气体CO2
熔敷金属化学成分(%) （保护气体CO2)

气5直［三：等1::3:111五I总句望且：：：:0::: ::Ou: 

熔敷金属力学性能（保护气体CO2 )

项目

保证值

例值

Rm (MPa) 

:?=485 

543 

供货规格 ： 0 1 2nm 01侐n <ll1 . 6nm 

A(%) 

~ 25 

39 

焊接位置

KV2 (J ) 
-1 96°c 

~ 31 

41 、 40 、 41

七、铝及铝合金焊丝

铝型材具有质轻、价低、可回收的优点，广泛应用千铁

路机车、电力、化学、食品机械以及焊接或堆焊轻质合金加

工业，船舶、运动器材、模具、家具、集装箱、自行车、铝滑板车、

化工压力容器、兵工生产、核工业、制冷行业、锅炉等领域。

相应的，以上行业也都会用到对应的铝及铝合金焊丝。



铝及铝合金焊丝 ~ JQ•SAl4043 
铝及铝合金焊丝 符合 GB/T 10858 SAi 4043 

气保焊丝牌号及执行标准

页码 产品牌号 国标及型号 美标及型号

490 JQ•SAl4043 GB斤 10858-2008 SAi 4043 A510 ER4043 

491 JQ•SAl4047 GBfT 10858-2008 SAi 4047 AS 10 ER4047 

492 JQ•SAl5356 GB斤 10858-2008 SAi 5356 AS 10 ER5356 

493 JQ•SAl5183 GB斤 10858-2008 SAi 5183 AS 10 ER5183 

494 JQ•SAl5087 GB斤 10858-2008 SAi 5087 

氯弧焊丝牌号及执行标准

产品牌号 国标及型号 美标及型号

JQ•HS4043 GBfT 10858-2008 SAi 4043 AS 10 ER4043 

JQ•HS4047 GBfT 10858-2008 SAi 4047 AS 10 ER4047 

JQ•HS5356 GB/T 10858-2008 SAi 5356 AS 10 ER5356 

JQ•HS5183 GB/T 10858-2008 SAi 5183 AS 10 ER51 83 

JQ•HS5087 GBrr 10858-2008 SAi 5087 

1 489 ·一－－－－－－－－－－－－－－－－一 天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

AWS A5.10 ER4043 

说明： SAl4043是一种通用性较大的铝硅焊丝，熔敷金属具有良好的 1
抗热裂能力，也能保证一定的力学性能。 但是在阳极化处理的场合， 1
焊缝金属与母材颜色不同。

_ _ 

用途：适用千除铝镁合金以外的铝合金工件和铸造件，可应用千船舶、 1
化工、食品、汽车制造、容器、集装箱制造等行业。

焊丝化学成分（％）

项目 S1 Fe 

保证值 4.50-6 00 ::SO. 80 

例值 5. 18 0. 15 

项目 Mg Zn 

保证值 < 0 05 :::; o_ 10 

例值 0. 007 0 . 005 

注意事项：
1 焊前应严格清除工件焊接边缘及焊丝表面的

氧化膜和油污等杂质。

2 施焊时可采用垫板托住熔化金属， 以保证焊

缝的成形。

3 氧乙炊气焊时必须配铝气焊熔剂共同使用 。

Cu Mn 

::S O 30 ~ O. 05 

0 009 0 009 

T1 Be 

~ o 20 ~o 0003 

0. 068 0. 0001 

焊接位置



铝及铝合金焊丝

JQ•SAl4047 
符合 GBfT 10858 SAi 4047 

AWSA5.10 ER4047 

说明： SAl4047是铝硅共晶合金焊丝，焊接性及焊缝特性与SA l4043
相似，具有优良的焊接工艺性能，焊缝成型美观光亮，电弧稳定、
飞溅小。

I 
I 
I 
I 

－一——一—一——一—一一一一一一一—一一—一一一一—- - -l 

用途：适用千铸铝及铝硅、铝镁、铝镁硅、铝猛等合金的焊接。

I 

I 

I 

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿丿

焊丝化学成分（％）

项目 S1 Fe 

保证值 11 0- 13 0 !SO 80 

例值 12. 1 0. 13 

项目 Mg Zn 

保证值 ~ 0.10 ~o 20 

例值 0.009 0.005 

注意事项：
1 焊前应严格清除工件焊接边缘及焊丝表面的

氧化膜和油污等杂质。

2 施焊时可采用垫板托住熔化金属， 以保证焊

缝的成形。

3 氧乙炊气焊时必须配铝气焊熔剂共同使用 。

Cu Mn 

< 030 ~ 0.15 

0 007 0 011 

Be 

~ O. 0003 

0.0001 

焊接位置
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铝及铝合金焊丝

JQ•SAl5356 
符合 GB厅 10858 SAi 5356 

AWS A5.10 ER5356 

说明： SAl5356是含少量兀及5％镁的铝镁合金焊丝，是一种用途广泛 I
的通用性焊接材料，具有良好的耐蚀性及抗热裂性能，强度高。 该焊I
接材料具有优良的焊接工艺性，电弧稳定、焊缝成型美观、飞溅小。 1

_ _ 

用途：适用千铝镁合金焊接，在铝锌镁合金的焊接及铝镁铸件的补焊
上也被采用，也可用千铝镁猛合金及铝镁硅合金的焊接，是用量最大
的铝合金焊丝。

| 

| 

| 

| 

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ＿」

焊丝化学成分 （％）

项目 S1 Fe Cu Mn 

保证值 ::SO. 25 ~o 40 ::S O 10 0. 05- 0 20 

例值 0.06 0. 13 0.010 0. 13 

项目 Cr Zn T1 Be 

保证值 0.05-0.20 ~o 10 0 06-0 20 ~ O. 0003 

例值 0.08 0. 008 0. 11 

注意事项：
1 焊前应严格清除工件焊接边缘及焊丝表面的

氧化膜和油污等杂质。

2 施焊时可采用垫板托住熔化金属，以保证焊

缝的成形。

0.0001 

焊接位置

Mg 

4 50-5.50 

4 88 



JQ•SAl5183 
铝及铝合金焊丝 符合 GB斤 10858 SAi 5183 

AWS A5.10 ER5183 

说明： JQ,SA l 5183用千焊接镁含量较高，要求有较高抗拉强度的母
材。 用千5083和5654母材，抗海水腐蚀性能优良。 该焊接材料具有
优良的焊接工艺性能，电弧稳定、焊缝成型美观、飞溅小。

- --------- - -------------------

用途： JQ•SA 15183适用千铝镁合金焊接， 可应用千船舶结构、海洋平 l
台、低温容器、铁路机车和汽车工业等的焊接。

焊丝化学成分（％）

项目 S1 Fe Cu 

保证值 ::SO 40 ::SO. 40 :::;o_ 10 

项目 Cr Zn Tl 

保证值 0. 05- 0 25 ~ O. 25 ~ 0. 15 

注意事项：
1 焊前应严格清除工件焊接边缘及焊丝表面的

氧化膜和油污等杂质。

2 施焊时可采用垫板托住熔化金属，以保证焊

缝的成形。

Mn Mg 

0.50-1 00 4.30- 5 20 

Be 

~o 0003 

焊接位置
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JQ•SAl5087 
铝及铝合金焊丝 符合 GB{T10858 SAi 5087 

说明： JQ•SAl5087是一种含Mg4. 5％左右，并含有少量Mn 、 Cr 、 Zr元 1 

素的铝镁合金焊丝 ， 该焊丝广泛运用千要求强度较高、 抗裂性能、
抗弯曲性能和耐腐蚀性能的铝合金结构的焊接。

- - 

用途：如SAl5087适用千铝镁合金焊接，如兵工生产、储罐、造船、
海洋工程和航空等。

_____________________________ j 

焊丝化学成分 （％）

项目 S1 Fe Cu 

保证值 < 0 25 ~0.40 !SO. 05 

项目 Cr Zn Tl 

保证值 0 05-0.20 ~o 25 ~ 0. 15 

注意事项：
1 焊前应严格清除工件焊接边缘及焊丝表面的

氧化膜和油污等杂质。

2 施焊时可采用垫板托住熔化金属，以保证焊

缝的成形。

Mn Mg 

0 70-1 10 4.50-5. 20 

Zr Be 

0 10-0 20 ~O. 0003 

焊接位置



1 、 GB/T 5117-2012 

2 、 GB/T 5118-2012 

3 、 GB/T 32533- 2016 

4 、 GB/T 983-2012 

5 、 GB/T 984- 2001 

6 、 GB/T 10044-2006 

7 、 GB/T 81 10-2008 

8 、 GB/T 10045-2018 

9 、 GB/T 36233- 2018 

1 0 、 GB/T 17853-2018 

1 1 、 GB/T 5293- 2018 

12 、 GB/T 12470- 2018 

1 3 、 GB/T 17854- 2018 

1 4 、 GB/T 36034- 2018 

1 5 、 GB/T 36037- 2018 

1 6 、 GB/T 29713- 2013 

1 7 、 NB/T 47018- 2017 

18 、 TB/T 2374- 2008 

引用标准

非合金钢及细晶粒钢焊条

热强钢焊条

高强钢焊条

不锈钢焊条

堆焊焊条

铸铁焊条及焊丝

气体保护焊用碳钢、低合金钢焊丝

非合金钢及细晶粒钢药芯焊丝

高强钢药芯焊丝

不锈钢药芯焊丝

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

埋弧焊用热强钢实心焊丝、药芯焊丝和焊丝

－ 焊剂的组合分类要求

埋弧焊用不锈钢焊丝 － 焊剂的组合分类要求

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

埋弧焊和电渣焊用焊剂

不锈钢焊丝和焊带

承压设备用焊接材料订货技术条件

铁道车辆用耐大气腐蚀钢及不锈钢焊接材料

19 、 GB/T 10858- 2008 铝及铝合金焊丝

20、中国船级社材料与焊接规范 2018 版

21 、 JB/T 3223- 2017 焊接材料质量规程
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符号说明

GB 中国标准代号 屈服强度 （上屈服强度）ReH 
ISO 国际标准化组织代号 单位 (MPa )

AWS 美国焊接协会标准代号 屈服强度 （下屈服强度）Rel 
JIS 日本工业标准代号 单位 (MPa )

JB 几械行业标准代号 A 伸长率 （断后伸长率） ( %) 

YB 黑色冶金行业标准代号 V型缺口式样在2mm摆锤刀KV2 
TB 铁道运输行业标准代号 刃下的冲击吸收能霆

CCS 中国船级社代号 Pcm 碳当噩

LR 英国劳埃德船级社代号 强度单位 （兆帕）MPa 
ABS 美国船级社代号 1kgf／叩12=9. 8MPa 

BV 法国船级社代号 （冲击）吸收能虽单位J 
DNV-Gl 恩国－挪威船级社代号 （焦耳） 1 J=O. 102kgf · m 

NK 日本海事协会代号 HRC 洛氏硬度C标尺

KR 韩国船级社代号 HB 布氏硬度

TuV 惩国技术监督协会代号 HV 维氏硬度

Rina 噫大利船级社代号
CO2焊

采用CO2作为保护气体的

BKI 印尼船级社 焊接方法

RS 我罗斯船级社认证 Ar+C02 富氮保护气体

CE 欧洲统一代号 SMAW 焊条电弧焊

DB 恩铁代号 MIG 熔化极惰性气体保护电弧焊

AC 交流电源 TIG 铭极氯弧焊

DC+ 谊流反接，焊材接正极 SAW 埋弧焊

DC 值流正接，焊材接负极 MAG 活性气体保护电弧焊

Rm 亢拉强度单位 (MPa ) EGW 气电立焊

RP02 屈服强度（规定非比例 ESW 电渣焊
延伸强度） 单位 (MPa)

| TianjlnGoIdenBndgeWeIdmg MatenalsGroup Co,Ltd - - - - - - - - - - - 496 



、
国标 中国CCS 英国LR 法国BV 美国ABS 挪威／德国 日本NK 韩国KR 俄罗斯 芯R大INA利 印尼BK I

金桥牌号 DNVGL RS 
型号 级别 级别 级别 级别 级别 级别 级别 级别 级别 级别

J38 12(J421 ) E4313 2 2m 2 2 2 KMW2 2 

J40 50(J422) E4303 3 3m 3 3 3 KMW3 3 

T-50 E4303 3 3 KMW3 

J48 4 7(J427) E4315 3H10 3H1 0 

憬o咯甘俅 E5024 2Y 2Ym 2Y 2Y 2Y 

J502 E5003 2Y 

J48·56(J506) E5016 3YH10 3YmH15 3Y 3YH10 咧陪53 3YH1 0 

J48 56 Fe(J506Fe) E5018 3YH10 3YmH15 3Y 3YH10 3YH10 

J48 56 Fe-1(J506Fe-1 ) E5018-1 4YH5 4YmH5 4YH5 4YH5 

J48 57(J507) E5015 3YH10 3YmH15 3YH10 3Y 3YH10 KMHW10 53 3YH1 0 

J607RH E6015-G 4Y50H10 

JQ MG50-6(100%02) ER50-6 3YSH10 3YSH15 3YSH10 羽S衵10
Ill 战牌30 諒岛 贺劝10YMSH10 

JQ MG70S-6 ERS0-6 3YS 3YSH15 3YSA 

JQ MGSO-Ti ER50-G 3YS 3YSA 

JQ YJ501 -1 （半自动） T492T1- 3YSH10 3YSH10 3YSH10 'JYS衵10 SI(IIHY1M 0) 蜕贤51用 芯辟。
3YSMH10 3YSH10 3YSMH10 

1C1A S怂YH10 3Y40SMH10 

JQ CE71T-1 T492T1- 3YSH10 3YSH10 踩YH10 愉§ SI(IIHY10M ) 聚贤礼 心辟。 3YSH10 
1C1A 

国标 中国CCS 英国LR 法国BV 美国ABS 挪威／镂匡l 日本NK 韩国KR 俄罗斯 范R大I NA和 印尼BK I
金桥牌号 DNVGL RS 

型号 级别 级别 级别 级别 级别 级别 级别 级别 级别 级别

JO Y J501-1 L T494T1- 4YSH10 4YSH10 愉＄ SIV(HY1M 0) 1C1A 
JQ·YJ501 -1A T492T1 - 3YSH5 3YSH5 SA3YH5 嗨A 恩沧创 煦滔 器g 3YSMH5 

1C1A-H5 
JQ YJ501N1-1 招霖2 4YSH10 4YSH10 S4YH10 4球1s价 SIV(HY1M 0) 战贤14c
JQ Y J503MX-1 T492T1- 3YSH10 3YSH10 S3YH10 眢1s价 II(IHY10MS ) 3YMSH1C 

OC1A 
JQ Y J601Ni1.5-1 T554T1- SIV(HY1M 0) 

1C1A-N3 
JC-30 T553T8- 3YSH10 

1NA-l\l"l 

JC-29Ni1 T494飞 3YSH10 喻价1NA小2

JQ H08A/JQ S J301 3M, 2YT 3M 3M 3M,2YT IIIM, II YT KAW3M 

JQ H08MnA/JQ SJ101 3YM 3M,3YT 3YM 3M IIIYM KAW3M 3M 

JQ H10Mn2/JQ SJ101 3YM,3Yl 3YM,3YT 3YM,3YT 3YTM IIIYTM KAW53M 3YM 

A102 E308-16 304 308 E308-16 VL308 

A002 E308L-16 304L 304Lrn 308L E戏L-16 VL308L 

A302 E309-16 309 309 E309-16 VL309 

A062 E309L-16 309L SS/CMnrr 309L E？梢 VL309L KD309L 

A022 E316L-16 316L 316Lm 316L E3-116 6L VL316L KD316L 

JQ-308L TS308L- 304LS 304Ls S308L 哮跸 VL308L 
FC11 

宝1
灿

丢
汕



国标 中国CCS 英国LR 法国BV 美国ABS 挪威／倭国 日本NK 韩国KR 俄罗斯 竞R大I NA利 印尼BK I
金桥牌号 ONVGL RS 

型号 级别 级别 级别 级别 级别 级别 级别 级别 级别 级别

JQ-309L TS309L- 309LS c鲨 S309L 萃10芽 VL309L 恺膀FC11 
JQ-31 6L TS316L- 316LS 316LS 316L 甲11一年 VL316L 

FC11 
JQ T G50 ER50-6 3Y 3YmH15 3Y 3YSA IIIYMS 暴罚

(80%JI.JA·rM+\.:i20o%U七C02) ER50会6 3YS 

JQ Y JL50G 3Y 

JQ YJ501-1/JN401 E501T-1 3YSH10 

JO YJ501 -1 自动焊 E501T-1 3YMH10 森r。 3YAH10 叫糊
双7J丝JQQSHJ15 8M1 n2 2YT 

恩昔俅骂沁8需1 3Y~ 3YT 3YT 3YT 3Y 

恩聆豁彻线需1 33焊 33悍 33冷帖 3YTM IIIYTM 

通过 TUV、 DB 认证的产品： JQ•MG50-6 、 JQ•MG50-6A、 JQ•MG49-1 、 JQ•YJ501 - 1 、 JQ•CE71T-1 、

JQ•MG50-6N 、 JQ•MG50-6AN

通过 CE 认证的产品有： JQ•MG50-6 、 JQ•MG50-6A、 JQ•MG49-1 、 JQ•YJ50 1-1 、 J38•10 、 J506Fe 、

JQ•MG308LSi 、 JQ•MG308LSi-G 、 JQ•MG309LSi-G 、 JQ•MG308、 JQ•MG308L 、 JQ•MG309 、

JQ•MG309L 、 JQ•MG2209 、 JQ•H08Mn2E/JQ•SJ1 0 1 Q、 JQ•H1 0Mn2/JQ•SJ1 01 、 JQ•MG50-Ti 、

JQ•Y J501 Ni-1 、 JQ•YJ601Ni 1 .5- 1 、 JQ-308L 、 JQ-309L 、 JQ-31 6L 、 JQ-2209 、 JQ•MG50-6N 、

JQ•TH550-NQ-|| 、 J Q•CE71T- 1 、 JQ•MG50-6AN
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附录 附录

二、 “金桥焊材＂焊条长度表

焊条品种 焊条规格 (rrrn ) 焊条长度 (ITITI)

<1>2.5 300 

结构钢焊条、热强钢
焊条、低温钢焊条、 ¢>3.2 350 

堆焊焊条、 Z208 、 Z238

¢4 0 ¢5.0 400 

不锈钢焊条、 D237 、
¢>2.5 300 

D276 、 D227 、 D667 、

D687 、 D5XX <1>3.2 <1>4.0 <1>5 0 350 

O25032 300 

Z308 、 Z408 、 Z508

O40 050 350 

纤维素焊条 <!>3.2 <!>4.0 <!>5 0 350 

1 501 -------------------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司 I

四、气保实心焊丝、药芯焊丝包装规格

1、常用盘装焊丝

| 

2 、 250Kg装桶装焊丝

-

mm

­

。。
8 

环全安罩璃玻机

罩

有
环

头
管
璃
式
吊

接
导
玻
盖
起

管
丝

机

盒

输
丝

导
焊
有
纸
运
焊

/ 

l--<t>soomm一1
250kg包装用纸桶

厂
，－

EEcse 7
E
E
E
E

鳍
e
e丿

7 

注 ： 附件须另行订购。
另： 200Kg药芯焊丝也用此包装桶。I Tianjln GoldenBndgeWeldmg MatenaIs Group Co,Ltd - - - - - - - - - - -502 



附录 附录

五、金桥焊条牌号编制说明 焊条牌号释义

J 
50 

7 
RH 

佃－个字母 位）两个数字卜3－个数字 1 ＠多个字母 1
＠焊条种类
＠）熔敷金属抗拉强度等级或合金类型
＠药皮类型及电源种类
＠附加合金元素或焊条用途

焊条种类

首字母 焊条类别
J 结构钢焊条
R 热强钢焊条
w 低温钢焊条
G 络不锈钢焊条

A 奥氏体不锈钢焊条
D 堆焊焊条
z 铸铁焊条

焊条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

J xxo 不规定 不规定 J XX5 纤维素型 直流或交流

JXX1 氧化钦型 直流或交流 J XX6 低氢钾型 直流或交流

J XX2 釱钙型 直流或交流 JXX7 低氢钠型 直流反接

J XX3 钦铁矿型 直流或交流 ZXX8 石墨型 直流或交流

J XX4 氧化铁型 直流或交流 J XX9 盐基型 直流或交流

I 503 -------------------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

首字母 牌号 熔敷金属(抗MP拉a )强度等级 备注

J42X :;::430 

J50X ~ 490 

J55X ~ 550 

J60X ~ 590 第三位数字代表
J J70X ~ 690 药皮类型和电源

J75X ~ 760 种类

J80X > 780 

J85X > 830 

J10X ~ 980 

首字母 牌号 熔敷组金成属等主级要化(%学) 成分 备注

R1XX Mo~ 05 
第二位数字是同

R2XX Cr~ O 5 Mo~ O 5 一熔敷金属主要
R3XX Cr1~ 2 Moo 5~ 1 化学成分组成等

R R4XX Cr~ 2 5 Mo~ 1 级的不同牌号，
R5XX Cr~ 5 Mo~ O 5 第三位数字代表

R6XX Cr~ 9 Mo~ 1 药皮类型和电源

R7XX Cr~ 11 Mo~ 1 
种类

首字母 牌号 工作温度等级 ( °C ) 备注

W60X -60 

W70X -70 第三位数字代表
w W80X -80 药皮类型和电源

W90X -90 种类

W10X -100 
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首字母 牌号 熔敷组金成属等主级要化（％学）成分 备注

AOXX c,:;:;o 04 

A1XX Cr~ 19, Ni~ 10 第二位数字是同

A2XX Cr~ 18, Ni~ 12 一熔敷金属主要

A3XX Cr~ 23, Ni~ 13 
化学成分组成等

A A4XX Cr~ 25, Ni~ 20 
级的不同牌号，
第三位数字代表

ASXX Cr~ 16, Ni~ 25 药皮类型和电源
A6XX Cr~ 16, Ni~ 35 种类
A7XX 络猛氮不锈钢

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
D D50X-59X 阀门堆焊焊条 药皮类型和电源

D60X-69X 合金铸铁堆焊焊条 种类

D70X-79X 碳化铭堆焊焊条

D80X-89X 钻基合金堆焊焊条

首字母 牌号 熔敷金组属主成要类化型学成分 备注

Z2XX 铸铁 第二位数字是同一熔敷

Z3XX 纯镶 金属主要化学成分组成
z 

镂铁合金
等级的不同牌号， 第三

Z4XX 位数字代表药皮类型和

Z5XX 镂铜合金 电源种类

1 505 --- ---- --- ---- --- --- 天津市金桥焊材集团股份有限公司 1
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金桥实心气保焊丝常用牌号编制方法
碳钢、低合金钢实心气保焊丝

J Q • MG 50 -

|＠两个字母位）两个字母 1 ＠两个数字 1 ＠数字，字母 I
＠金桥产品代号 ＠表示MAG或MIG焊丝＠熔敷金属玩 ＠焊丝化学成分

低抗拉强度 分类代号

释义

牌号 抗拉强度等级 (MPa )

JQ•MG 50-X ;,,:500 

JQ•MG 55-X ~ 550 
JQ•MG 60-X ;:::620 

JQ•MG 70-X :.:::::690 

JQ•MG 80-X :?::790 

JQ•MG 90-X ?:::890 

- X 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

- G 指成分 、 性能双方协议

铝及铝合金实心焊丝
J Q • SAi/HS 4043 (AISi5) 

|＠两个字母K)两个字母 1 ＠四个数字 1 ＠字母＋数字 1
＠金桥产品代号 ＠SAi表示MIG焊丝 ＠焊丝型号 ＠焊丝化学成分

HS表示T I G焊丝 分类代号

释义

铝及铝合金 铝及铝合金
GB/ T10858- 2008 

AWS 

M I G焊丝 TI G焊丝 AS. 10/ 5 . 10M 

JQ•SAl4043 JQ•HS4043 AISiS ER4043, R4043 

JQ•SAl4047 JQ•HS4047 A1Si12 ER4047, R4047 

JQ•SAl5356 JQ•HS5356 AIMg5Cr ER5356, R5356 

JQ•SAl5183 JQ•HS5183 AIMg4 SMn0.7 ER5183, R5183 

JQ•SAl5087 JQ•HS5087 AIMg4.5MnZr ER5087, R5087 
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七、金桥药芯焊丝牌号编制方法

（一）结构钢、耐热钢、堆焊用药芯焊丝

J Q . YJ 50 N1 

© | © | @ 1 @ 1 @ 1 @ 
两个字母两个字母两个数字 一个数字多个字母数字字母

＠金桥产品代号
＠表示药芯焊丝种类
＠熔敷金属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 

药芯焊丝种类

焊丝名称

结构钢用药芯焊丝

堆焊用药芯焊丝

耐热钢用药芯焊丝

药芯类型

药芯类型

氧化釱型

钦钙型

氧化钙－氪化物型

1 507 -------------------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司 I
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常用药芯焊丝牌号释义

焊丝种类 牌号 抗拉强度等级 (MPa ) 备注

YJSOX-X ~ 490 
第三位数字YJ 

YJSSX-X ~ 550 代表药芯类型

焊丝种类 牌号 主要化用学途成或分主要 备注

YR YD1XX-X 不同硬度的常温堆焊焊条 代第表三药位芯数类字型

（二）不锈钢药芯焊丝

J Q - 308L 

| ＠两个字母 1 ＠数字、字母

＠金桥产品代号
＠国际惯用的熔敷金属化学成分分类代号
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八、金桥埋弧焊丝－焊剂常用牌号编制方法

附录

九、焊材的保管
（一）埋弧焊丝（碳钢、低合金钢）

J Q 
H 

08 Mn2Mo 
A 

两产字母 1 _$五|两[已 | ＄多让 I _1'@字母
＠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含呈低的优质钢

E- S 、 P含量要求特别低的焊丝

（二）埋弧焊剂

J Q SJ 01 Ni 

两卢字母 1 两喜母 1 _1'@数字 1 两1'@~字 1 多1'@字母
＠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

烧结焊剂牌号中第一位数字含义

焊剂牌号 熔渣渣系类型

SJ1XX 氪碱型

SJ2XX 高铝型

SJ3XX 硅钙型
SJ4XX 硅猛型
SJ5XX 铝钦型
SJ6XX 其他型

（一）焊条

1 、注意事项

(1) 焊条保管注意库房通风、干燥，空气相对湿度应控制在

60％以下， 码放时离地和墙壁保持30cm距离。

(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、堆焊焊条、铸铁焊条，更要注意。 焊条码

放不可过高。

么焊条受潮的影响

焊条受潮后， 一般药皮颜色发深， 焊条碰撞失去清脆的金属声，

有的甚至返碱出现“白花” 。

受潮焊条对焊接工艺的影响 ：

(1) 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 ：

(1) 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。

趴焊条烘干

(1) 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响使用 。
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各类型药皮的焊条烘干条件如下（参考值） : 

酸性焊条 烘烤温度150~200°C保温1h

碱性焊条 烘烤温度350~4oo·c保温1h

纤维素焊条 烘烤温度80°C保温1. 5~2h 

石墨型焊条 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

1 、注意事项

(1) 焊丝应放千专用焊接材料库保管，注意库房通风、 干燥，

空气相对湿度应控制在 60％ 以下，码放时离地和墙壁保持 30cm

距离。

(2) 分清型号和规格存放，不能混放。

(3) 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。

1 511 一－－－－－－－－－－－－－－－－－－－ 天津市金桥焊材集团股份有限公司 1
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(4) 对千桶装焊丝， 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 。

(5) 焊丝码放不可过高。

(6) 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。

(7) 药芯焊丝使用的 CO2 应为纯净无水气体。

2、焊丝受潮的影响

吸潮焊丝，可使熔敷金属中的扩散氢含量增加，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。

（三）埋弧焊用焊剂

1 、焊剂一般为袋装，应妥善运输，以防止包装破损；

2、焊剂应存放在干燥的房间内，防止受潮而影响焊接质量，其

室温为 5-50°C，不能放在高温、高湿度的环境中。

3、使用前，焊剂应按说明书所规定的参数进行烘焙。 烘焙时，

焊剂散布在盘中，厚度最大不超过 50f1111 。

= 
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十、硬度值对照表 维氏硬度 布氏硬度 B 洛氏硬度C 邵氏硬度勹嘻旷
维氏硬度 布氏硬度 B 洛氏硬度C 邵氏硬度可矿

HV HB HRB HRC HS 
420 397 42 7 57 1382 

HV HB HRB HRC HS [ 410 388 41 8 1342 
940 68 D 97 400 379 40 8 55 1313 
920 67 5 96 [ 390 369 39 8 1274 
900 67 0 95 380 360 (110 0) 38 8 52 1244 
880 66 4 93 [ 370 350 37 7 1205 
860 65 9 92 360 341 (109 0 ) 36 6 50 1176 
840 65 3 91 [ 350 331 35 5 1146 
820 64 7 90 340 322 (108 0 ) 34 4 47 1107 
800 64 0 88 [ 330 31 3 33 3 1078 
780 63 3 87 320 303 (107 0 ) 32 2 45 1039 
760 62 5 86 [ 310 294 31 0 1009 
740 61 8 84 300 284 (105 5 ) 29 8 42 970 
720 61 0 83 [ 295 280 29 2 960 
700 60 1 81 290 275 (104 4 ) 28 5 41 941 
690 59 7 [ 285 270 27 8 921 
680 59 2 80 2273 280 265 (103 5 ) 27 1 40 902 
670 58 8 2234 [ 275 261 26 4 892 
660 58 3 79 2195 270 256 (102 0 ) 25 6 38 872 
650 57 8 2166 [ 265 252 24 8 853 
640 57 3 77 2126 260 247 (101 0 ) 24 0 37 833 
630 56 8 2097 [ 255 243 23 1 823 
620 56 3 75 2058 250 238 99 5 22 2 36 804 
610 55 7 2028 [ 245 233 21 3 784 
600 55 2 74 1989 240 228 98 1 20 3 34 764 
590 54 7 1960 [ 230 219 96 7 (18 0 ) 33 735 
580 54 1 72 1920 220 209 95 0 (15 7 ) 32 696 
570 53 6 1891 [ 210 200 93 4 (13 4 ) 30 666 
560 53 0 71 1852 200 190 91 5 (11 0 ) 29 637 
550 505 52 3 1823 [ 190 181 89 5 (8 5) 28 608 
540 496 51 7 69 1793 180 171 87 1 (6 0) 26 578 
530 488 51 1 1754 [ 170 162 85 0 (3 0) 25 549 
520 480 50 5 67 1725 160 152 81 7 (0 0) 24 519 
510 473 49 8 1685 [ 150 143 78 7 22 490 
500 465 49 1 66 1656 140 133 75 0 21 451 
490 456 48 4 1617 [ 130 124 71 2 20 431 
480 448 477 64 1587 120 114 66 7 392 
470 441 46 9 1548 [ 110 105 62 3 
460 433 46 1 62 1529 105 95 56 2 
450 425 45 3 1480 [ 95 90 52 0 
440 415 44 5 59 1458 90 86 48 0 
430 405 43 6 1411 

r-
85 81 41 0 
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可用图及公式求得焊接热影响区 (HAZ) 的最高硬度Hmax

500 

00 0 

0 

43 
(O
u>H)XeEH 

t8/5(S) 

/; §?;: 
200 

0 25 0 30 0.35 
Pcm(%) 

Hmax与妇及 Pcm的关系

H m ax= 140+ 1089 Pcm-8.2ta15 

Pc m=C + ~ + 
Si . M n+C r+C u. Ni . Mo . V + -+- + -
30 20 60 15 10 

+ ·~ + ~ + 5 B (%) 

ta15=soo·c-soo·c冷却时间

钢材： 18MnMoNb 、 14MnMoNbB 、 1 0WMoVNb 、 1 6Mn 、
1 5MnV 、 1 2CrNi3MoV

板厚 ： 16~36mm 

1 515__ ______------------ 天津市金桥焊材集团股份有限公司 1

十一、常用单位及换算表

压力值换 算 表
N/m2 Dynes/cm2 Atm Psi mmHg 

N/m2 1 0 1 1 0 13x105 6 895x103 1.333x102 

Dynes/cm2 10 1 1 0 13x106 6 895x104 1 333x103 

Atm 9 869x10-6 9 869x10-7 1 6 804x10-2 1 316x 10-2 

Psi 1 450x10-4 1 45Qx1Q-5 14 70 1 1 934x1Q-2 

mmHg(0°C) 7 501 x1Q-3 7.501 x1 04 7 60x10 2 51 7 1 1 

能皇换算表
J kWh Kgf m kcal 

1 2 77778x10-7 1 0 1972x10-1 2 38889x1Q-4 
3 600x106 1 3 67098x105 8.6000x102 
9 80665 2 72407x10-6 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 · 2米／ 英尺 ． 磅力／
牛顿·米 公斤力 · 米 英尺．磅力

(N·m/m勾 厘米 英寸2 (Nm) (kgf m) (ft lbf) 
(kgf·m/cm勾 (ft lbf/in勾

1 0 102x10" 4.75x1Q·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 

温度单位换算

OF=（竺玉 ＋32) ·c=5 CF- 32) / 9 
5 
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十二、长度单位换算表(nm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 畸 1906 35/64 13 8906 
1/16 1 5875 9/16 14 2875 
5/64 1 9 844 37/64 14 6844 
3/32 2 3812 19/32 15 0812 
7/64 2 7781 39/64 15 4781 
1/8 3 175 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 
11132 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 
7/16 111 125 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 

m 
2 3 4 5 6 7 8 9 

mm I 25.4 I 50.8 I 76.2 I 101 .6 I 127.0 I 152.4 I 177.8 I 203.2 I 228.6 

1 517- ------------------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司

十三、焊材（熔敷金属）扩散氢含量的
标准要求

H11w （水银法） HGB （甘油法）

吉向上氢 Ho> 15 H。 > 1 5

中氢 10< H。 ~15 10< H。 :;;; 1 5

低氢 5 < H。~1 0 5 < Ho:;S 10 

超低氢 HD<5 HD<5 

( ISO 3690: 2012、 GBfT 3695-2012 ) ml/100g 
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十四、填充材料的消耗量

( 1 ) 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—所需焊条重量 (kg)
D—熔敷金属重量 (kg)

L—焊材损失率 （％）。

(2 ) 角焊缝

W= D 
1- L 

角焊缝 单焊金(g／位缝属叩尺熔重) 寸 单位尺寸焊缝所需焊材尺寸L 呈 重溢 (g/lllTI)
(mm) 焊条

3 0.04 0 07 0 0 5 0 04 
水平角焊缝

5 0.09 01 7 0 12 01 0 

6 0.16 0 29 0 20 01 8 

8 0.25 0 45 0 3 1 0 27 

10 0.36 0 65 0 4 4 0 39 

13 0.63 1 1 5 0 79 0 70 

16 0.99 1 7 9 1 2 3 1 10 

19 1.42 2 58 1 7 3 1 58 

25 2 .53 4 60 3 16 2 8 1 

＊包括焊渣和飞溅损耗

1 519- ------------------- 天津市金桥焊材集团股份有限公司 1
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(3 ) 对接焊缝

坡口对接焊缝单面焊 焊缝尺寸 单位尺寸焊缝 单位尺寸焊缝

(11111) 
熔敷金属重 所需焊条重

「一曰干勹B厂了R勹•I007 可I I 

冕 (g/mm) 盔 (g/11111)

板厗焊道根部
未加强加强 未加强加强5 宽B 间隙G

5 10 。 0 13 0 24 
1 59 0 03 0 16 0 06 0 30 

双面焊如果焊接顶端焊脚披创平 6 11 
1 59 0 04 0 19 0 07 0 34 

或气创，并焊接，就增加了31 8g 2 38 0 06 0 21 0 10 0 39 

熔敷金属 （相当于大约59g焊条）
8 13 1 69 0 05 0 23 0 09 0 40 

2 38 0 07 0 25 0 13 0 45 

R言=0 7 - B G R式07」I 

3 6 
。 0 18 0 31 

0 79 0 02 0 20 0 04 0 36 

5 10 
0 79 0 03 0 30 0 06 0 54 
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V型坡口对接焊缝
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25 28 91 3 18 2 87 3 34 5 14 5 96 

R＝加强高度 ＊包括焊渣和飞溅损耗
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十五、常见的焊接缺陷

焊缝缺陷的种类很多，在焊缝内部和外部常见的缺陷可归纳为以

下几种 ：

一、 焊缝尺寸不合要求

焊波粗、外形高低不平、焊缝加强高度过低或过高、焊波宽度不

一及角焊缝单边或下陷量过大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 运条速度不均匀，焊条（或焊把）角度不当 。

二、裂纹

裂纹端部形状尖锐，应力集中严重，对承受交变和冲击载荷、静

拉力影响较大，是焊缝中最危险的缺陷。 按产生的原因可分为冷

裂纹、热裂纹和再热裂纹等。

（冷裂纹）指在200'C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 对大厚工件选用预热温度和焊后缓冷措施不合适。

2 焊材选用不合适。

3 焊接接头刚性大，工艺不合理。

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'C以上产生的裂纹（主要是凝固裂纹），其

产生的主要原因是：

1 成分的影响 。 焊接纯奥氏体钢、某些高镶合金钢和有色金属

时易出现。

2 焊缝中含有较多的硫等有害杂质元素。

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，由千

焊后热处理或高温下使用，在热影响区产生的晶间裂纹，其产生

的主要原因是：

1 消除应力退火的热处理条件不当。

2 合金成分的影响。 如铭铝钮淜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大的应力集中。

三、气孔

在焊接过程中，因气体来不及及时逸出而在焊缝金属内部或表面

所形成的空穴，其产生的原因是：

1 焊条、焊剂烘干不够。

2 . 焊接工艺不够稳定，电弧电压偏高，电弧过长，焊速过快和

电流过小 。

3 填充金属和母材表面油、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，熔化金属流到焊缝外未熔化的母材上所形成的金

属瘤，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。

I TianJIn GoldenBndgeWeldmg MatenaIs GroupCo,Ltd - - - - - - - - - - ·522 



附录

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：

1 焊接收弧时操作不当，熄弧时间过短。

2. 自动焊时送丝与电源同时切断，没有先停丝再断电。

六、咬边

电弧将焊缝边缘的母材熔化后，没有得到焊缝金属的补充而留下缺

口 。 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，使可能在咬边处导致破坏。 其产生的原因是：

1 电流过大，电弧过长，运条速度不当，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

在焊缝金属内部或熔合线部位存在非金属夹杂物。 夹渣对力学性能

有影响，影响程度与夹杂的数呈和形状有关 。 其产生的原因是：

1 多层焊时每层焊渣未清除干净。

2 焊件上留有厚锈。

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属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，对应力集中很敏感，对强度疲劳等性能影响

较大。 其产生的原因是：

1 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。

4. 焊件上有厚锈未清除干净。

5. 埋弧焊时的焊偏。
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十六、一般焊接缺陷的产生与预防

对焊工师傅的话：

焊工师傅您好，我公司生产的J422电焊条，焊接工艺良好，

操作、 力学性能、化学成分，不仅完全符合国标

(GB/T511 7-1995 ) 规定，并通过中国 (CCS) 、英国 (LR) 、法

国 (BV) 、美国 (ABS) 、挪威－德国 (DNV-GL) 、日本 (NK) 、韩

国 (KR) 、俄罗斯 (RS) 、意大利 (RINA) 、印尼 (BKI) 共十国

船级社的认可。 本公司在同行业中率先通过IS09000国际质呈保证

体系的认证，制造出的电焊条保证每批、每根都完全符合质量标

准规定。

我公司制造的J422电焊条，具有抗裂性能好的优点，也就是

一般焊接的焊缝是不会出现裂纹或裂缝。

裂纹或裂缝都是焊缝开裂。 一般的说法是肉眼勉强看出的称

为裂纹；明显看出的称为裂缝。

焊缝质量由四个方面形成：

1 、焊接结构

2、焊接规范

3、母材

4、电焊条

以上四个方面来形成焊缝质量好、符合质量要求，或是不

好、不符合质量要求。

焊缝质量指的是：力学性能、化学成分、裂纹或裂缝、气

孔、咬肉等。在焊接当中有时焊缝出现裂纹或裂缝、气孔、咬肉

等缺陷。
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在这里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

焊缝在焊接当中开裂有以下原因 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。 这些因

素都可能是造成焊缝开裂的原因。 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。 也有各种条件都没有什么影

响，只受一个因素造成焊缝开裂。 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。 由千热胀冷缩，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，也就形成焊缝。 液态转变成固

态 （也就是铁水转变成晶粒） 。 铁水变成晶粒的过程就是结晶过

程。

母材温度低的位置先开始结晶，逐渐向焊缝中间位置伸展，

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。 即使母材和电焊

条的化学成分都好，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。 如果母材和电焊条的化学成
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分不好 （碳、硫、磷等偏高） ；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：先将焊件的全部焊缝，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，

但也不可在同一位置顺序向前焊，更不可采取大电流并采用大规

格焊条。 应换位置焊，不使其局部位置产生过大热量。 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。

对大型结构不仅得先固定焊，再采取分散焊，第一焊道也不

可用大电流和大规格焊条。 对整体大结构来说全部焊缝自始至终

都得分散焊，不然，虽然焊缝不开裂，但残留应力太大 。

遇到焊缝预留间隙太大怎么办？这应当采用小规格电焊条、

小电流顺焊缝的一边贴着焊 （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。

如果母材化学成分不好的焊接结构，再加上上述几种因素，

就应改用低氢型电焊条。 如J426、 J427 、 J506 、 J507, 因这种
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电焊条抗裂性特强。 但是同样得采取上述避免焊缝开裂的办法。

凡属千中碳钢等合金钢种的母材或厚板时，必须用低氢型焊条。

二、气孔

焊缝产生气孔的因素，一般常见的有焊处不洁净，有锈、油

污、气焊渣等，不仅表面能见到的不洁净物质，需要作X光的焊缝

就得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

缝产生气孔多半是因为电流过大。 焊缝的形状多种多样：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。 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，主要在焊接过程中，电流大小一定要调整

适宜。 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，决不可低于三分之一。 这是因为焊接当

中熔化的铁水中含有各种气体，铁水中气体借着覆盖的液态熔渣

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是低质材含硫过高，造成熔

渣的黏度增大，影响气体向外逸出。 并且含硫量高产生较多二氧

化硫气体，更加重气孔的产生。

三、咬肉

在焊接当中咬肉现象是经常出现，不算大问题，所以用户一

般不反映出来。 咬肉现象多半出现在立焊、横焊、角焊的焊缝边

缘处。 出现咬肉的原因主要有：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，就不会出现咬肉。
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