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	低温钢用焊接材料
焊条
品名

类别

AWS型号

焊道金属化学成分的化验值

焊道金属化学成分的化验值

主要用途

C

Si

Mn

Ni

降伏强度

抗拉强度

延伸率

冲击值

焊条

KK-50NN

E7016-G

0.07

0.37

1.45

1.37

520

590

30

-60℃

适合于焊接低温用铝镇静钢、如LPG油船等

K-8016C1

E8016-C1

0.07

0.45

0.98

2.25

520

600

30

-60℃

适合于焊接在低温用机械所使用的镍2.5%钢铁

K-8016C2

E8016-C2

0.07

0.45

1.10

3.46

500

610

30

-73℃

适合于焊接在低温用机械所使用的镍3.5%钢铁

K-7018N

E7018-1

0.07

0.58

1.38

0.15

510

590

32

-46℃

适合于焊接低温用铝镇静钢

如LPG油船和LPG贮箱等

K-8018C1

E8018-C1

0.06

0.60

0.98

2.41

500

600

32

-60℃

适合于焊接在低温用机械所使用的镍2.5%钢铁

K-8018C2

E8018-C2

0.07

0.32

1.12

3.45

570

650

22

-73℃

适合于焊接在低温用机械所使用的镍3.5%钢铁

K-8018C3

E8018-C3

0.07

0.45

0.91

1.03

530

600

31

-40℃

适合于焊接一种低温用镍1%的高拉力钢

药芯焊丝
品名

类别

AWS型号

焊道金属化学成分的化验值

焊道金属化学成分的化验值

主要用途

C

Si

Mn

Ni

抗拉强度

延伸率

冲击值

药芯焊丝

K-71UT

E71T-1/-9J

0.04

0.30

1.35

0.39

540

26.5

-40℃

全位置保护气体含0.4%镍合金药芯电弧焊丝

K-80TK2

E80T1-K2

0.03

0.45

1.50

1.5

580

25

-40℃

用于LNG支架的海上结构-60℃低温对含铝钢的MAG焊接

K-81TK2

E81T1-K2

0.03

0.46

1.45

1.54

610

25

-40℃

1.5%镍钢和铝脱氧钢的对接焊和角焊

K-81TSR

E81T1-K2

0.02

0.31

1.21

1.47

640

25

-60℃

在-60℃低温下焊缝各层具有很好的冲击韧性

耐侯钢用焊接材料

焊条
品名

类别

AWS型号

焊道金属化学成分的化验值

焊道金属化学成分的化验值

主要用途

C

Si

Mn

Cr

Ni

Cu

降伏强度

抗拉强度

延伸率

冲击值

焊条

KW-50V

E7016-G

0.06

0.54

0.86

 

0.60

0.27

440

540

32

0℃

适合于向下焊接车辆、建筑物、桥梁、钢铁结构用490N/mm2级高拉力耐风雨钢

KW-60G

E8016-G

0.07

0.65

0.90

0.55

0.30

0.36

510

570

24

-5℃

适合于焊接车辆建筑物、桥梁、钢铁结构用590N/mm2级高拉力耐风雨钢

药芯焊丝
品名

类别

AWS型号

焊道金属化学成分的化验值

焊道金属化学成分的化验值

主要用途

C

Si

Mn

Cr

Ni

Cu

抗拉强度

延伸率

冲击值

药芯焊丝

K-71TW

E81T1-W2

0.05

0.54

1.25

0.5

0.45

0.42

510

28

-30℃

适合于低碳钢以及490N/mm2级高拉力耐风雨钢的对接焊和角焊

K-81TW

E81T1-W2

0.05

0.54

1.20

0.55

0.55

0.45

550

28

-30℃

耐风雨钢的高抗拉力的对接和角焊如A-242和A-588不耍要油漆，用于造船和桥梁

镍合金钢用焊接材料

焊条
品名

类型

AWS型号

焊道金属化学成分的化验值

化学成分化验值

主要用途

C

Si

Mn

Fe

Ni

抗拉强度

硬度

焊条

KFN-50

EniFe-Cl

0.80

0.36

1.45

 

55.5

550

190

适合于把铸铁焊接在钢铁和黑色、有色金属材料上

KSN-100

Eni-Cl

0.55

0.40

0.35

0.85

 

420

180

适合于把铸铁焊接在自己或如低合金和碳钢的不同金属材料上

TIG焊丝
品名

类别

AWS型号

焊道金属化学成分的化验值

化学成分的化验值

主要用途

C

Si

Mn

Cr

Ni

Mo

抗拉强度

延伸率

MIG/TIG 焊丝

KW-T61

ERNi-1

0.03

0.30

0.30

 

93.0

Ti:30

450

29

镍及镍合金用焊接

KW-T82

ERNiCr-3

0.03

0.03

2.98

19.8

 

Nb:2.3 Fe:2.1

640

36

适合于镍-铬-铁合金的焊接，适合于碳钢，不锈钢的焊接

KW-T625

ERNiCrMo-3

0.02

0.11

0.20

21.5

 

8.6 Fe:0.3

770

41

适合于镍-铬-钼合金表面钢和镍-铬-镍钢之间的焊接

KW-276

ERNiCrMo-4

0.01

0.06

0.50

15.5

 

16.0 Fe:5.8

740

32

低碳镍-铬-钼合金的焊接，低碳镍-铬-钼合金和钢和其他以镍为基础合金之间的焊接

KW-T60

ERNiCu-7

0.01

0.19

3.44

 

 

Cu:28.9 Ti:2.34

510

31

蒙耐尔及蒙耐尔CLAD钢的焊接

KW-TCuNi

ERCuNi

0.03

0.10

0.80

 

31.0

Ti:0.4 

510

30

镍一铜合金的焊接

KW-TcuNi9

 

0.01

0.05

0.9

 

10.5

 

370

37

INCONEL适合铝青铜用焊接

高拉力钢用焊接材料

焊条
类别

品名

AWS型号

焊道金属化学成分

焊道金属化学成分

主要用途

C

Si

Mn

Cr

Ni

Mo

降伏强度

抗拉强度

延伸率

冲击值

焊条

KK-50LF

E7016

0.08

0.57

1.02

 

 

 

480

560

32

-29℃

适合于焊接高温用钢铁，主要在发展用管道和锅炉制造业上使用

KK-55

E8016-G

0.08

0.50

1.20

 

 

 

540

600

28

-29℃

适合于焊接造船、桥梁建筑物用540N/mm2级高拉力钢

KK-60

E9016-G

0.07

0.58

1.04

 

0.64

0.26

550

650

29

-29℃

适合于焊接压力容器、桥梁、车辆和机械用590 N/mm2级高拉力钢

KK-80

E11016-G

0.07

0.60

1.10

0.15

1.84

0.43

730

830

22

-29℃

适合于焊接压力容器、桥梁、压力钢管用790 N/mm2级高拉力钢

K-7018

E7018

0.07

0.57

0.97

 

 

 

480

570

30

-29℃

适合于焊接桥梁、建筑物、压力容器用490 N/mm2级高拉力钢

K-7028LF

E7028

0.07

0.52

0.98

 

 

 

470

550

31

-18℃

平焊和横向角缝焊接的熔敷系数很高，如同490N/mm2级高拉力钢的深槽式结合

K-8018

E8018-G

0.06

0.54

1.08

 

0.31

0.20

490

590

28

-29℃

适合于焊接桥梁、造船、压力容器540N/mm2级高拉力钢

K-9018M

E9018M

0.07

0.51

1.10

0.10

1.58

0.20

570

670

30

-51℃

适合于焊接一种拉力为590N/mm2低合金高拉力钢

K-11018M

E11018-M

0.08

0.41

1.49

0.32

1.86

0.32

720

820

23

-51℃

适合于焊接一种如HY80那样拉力为大约780N/mm2低合金高拉力钢

K-12018M

E12018-M

0.08

0.30

1.46

0.98

1.86

0.41

810

950

20

-51℃

适合于焊接一种拉力为890N/mm2低合金拉力钢

药芯焊丝
品名

类型

AWS型号

焊道金属化学成分的化验值

焊道金属机械性能的化验值

主要用途

C

Si

Mn

Mo

Ni

降伏强度

抗拉强度

延伸率

冲击值

药芯焊丝

KC-80D2

ER80S-D2

0.11

0.32

1.24

0.48

 

590

660

22

-29℃

适合于0.5%Mo钢的焊接

ZO-55

ER70S-G

0.07

0.78

1.55

 

 

580

640

27

-29℃

用于碳钢及540Mpa级高强钢的对接和角接焊，如施工设备、桥梁和建筑等

ZO-60

ER80S-G

0.07

0.59

1.47

0.28

 

550

640

27

-18℃

适合于590N/mm2抗拉力钢的焊接

K-81T

E81T1-Ni1

0.045

0.35

1.17

0.2

1.0

570

 

28

-30℃

590N/mm2级高拉力钢结构和桥梁、机械和贮槽的各种位置MAG焊接

K-82T

E81T1-Ni2

0.03

0.48

1.26

0.2

2.04

548

 

24.1

-40℃

低温焊590帕级别的含铝钢：含2%镍，零下40度缺口冲击值好

KX-300

E80T1-Ni1

0.02

0.47

1.34

 

0.97

640

 

25

-30℃

适合造船、海洋平台、建筑机械、桥梁、钢结构590N/mm2级平焊专用焊材

K-91T

E91T1-Ni1

0.03

0.42

1.37

 

0.93

725

 

22

-30℃

630N/mm2高强力钢平焊及平角焊专用焊材

K-110TK3

E110T1-K3

0.04

0.51

1.72

0.42

2.04

834

 

21

-20℃

核发电站用及化工设备等高温、高压设备及压力容器等790N/mm2级各种钢结构、中厚板用药芯焊丝

高丽熔接棒表面耐磨堆焊用焊接材料

焊条
类别

品名

JIS型号

焊道金属化学成分(%)

主要用途

C

Si

Mn

Cr

Mo

焊条

KM-100

DF2A-250-R

0.11

0.42

0.98

 

 

金属对金属的磨耗用，适合于齿轮和车轮的堆焊

KM-100C

DF2A-350-R

0.19

0.44

0.74

2.6

 

金属对金属的磨耗用，适合于齿轮和轴的堆焊

KM-300R

DF2A-300-R

0.20

0.40

0.46

2.7

 

金属对金属的磨耗用，适合于轴、滚柱和类似物的堆焊

KM-250

DF2A-250-B

0.11

0.52

1.72

 

 

金属对金属的磨耗用，适合于如轴、齿轮和车轮等已磨耗的部件的堆焊和维修

KM-350

DF2B-350-B

0.36

0.65

0.74

2.0

 

金属对金属的磨耗用，适合于滚柱、轴、链轮等的堆焊

KM-500

DF2B-450-B

0.38

0.84

1.56

2.5

 

适合于滚柱、链轮、螺旋轮送机和堆土机刮板等的堆焊

KM-700

DF2B-700-B

0.48

0.80

1.45

4.4

 

划痕用，适合于搅拌机、切割刀、挖泥机等的堆焊

KM-800

DF3C-700-B

0.68

0.50

1.23

5.7

 

划痕用，适合于泵铸造、叶轮和铲斗等的堆焊

KM-900

DFMA-250-B

0.52

0.30

12.1

 

 

耐震和耐磨用，适合于碎石机、高锰钢轨道、铲头刀口和挖土机凸轮的堆焊

KM-11Cr

DF4B-500-B

0.40

1.28

0.4611.2

1.4

 

高温时的耐磨和耐蚀用，适合于切削刀具，剪切叶片和类似物的堆焊

KM-13CrM

 

0.30

0.48

12.4

11.8

1.5

高温时的耐磨用，适合于锭钳、拉刀和类似物等的堆焊

KQD-600

 

0.42

0.57

0.40

9.7

1.3

适合于压型机、锻型钢模、工具用钢铁和经由淬火硬化的部件的堆焊

KOSPEL-800R

 

0.38

0.42

0.32

5.5

2.5

适合于碎石机、螺旋输送机、履带、挖泥机刀口和其他多角型边的堆焊

KM-1000

DFWA-700-S

2.98

0.60

1.88

 

 

用于磨耗严重的，适合于切削刀、推土机凸轮、混凝土搅拌机和鼓风机等的堆焊

药芯焊丝
类型

品名

JIS型号

焊道金属化学成分

主要用途

C

Si

Mn

Cr

Ni

Mo

药芯焊丝

K-250HT

YF2A-C-250

0.07

0.50

1.59

1.3

 

 

适合于堆焊一些轴、车轮、齿轮和凸轮等金属之间的磨耗部分

K-300HT

YF2A-C-300

0.09

0.68

1.54

1.1

 

 

适合于堆焊一些滚柱、轮胎和车轮等的金属之间磨耗部分

K-350HT

YF2A-C-350

0.12

0.45

1.37

1.3

 

 

适合于滚柱、轴、轮胎和空转轮等的磨耗、腐蚀部分的堆焊

K-700HT

YF3B-C-700

0.30

2.40

0.50

7.0

 

 

适合于堆焊滚柱、螺旋输送机和叶轮等磨耗、腐蚀部分

K-800HT

YF3B-C-800

0.44

1.50

0.55

8.0

 

 

适合于堆焊滚柱、叶轮和铲斗等磨耗部分

K-CXA-40HT

YF4A-C-350

0.05

0.25

0.30

12.0

4.2

 

适合于堆焊阀门、滚柱和轴等要求耐磨耐蚀的部分

K-CXA-41HT

, 

YF4A-C-350

0.05

0.39

0.49

12.1

3.9

 

适合于堆焊阀门、滚柱和轴等要求耐磨、耐蚀的部分

高丽熔接棒不锈钢用焊接材料

焊条
品名

类型

AWS型号

焊道金属化学成分(%)

金属化学成分

主要用途

C

Si

Mn

Cr

Ni

Mo

抗拉强度

延伸率(%)

焊条

KST-307-15

E307-15

0.06

0.78

4.68

18.5

9.3

0.6

650

48

适合于焊接不同的钢铁,如连接奥式体锰钢和碳钢铸件<, ;, TR> 

KST-309Mo-15

E309Mo-15

0.06

0.35

1.84

22.2

12.4

2.4

630

36

适合于316包层钢和不同钢用碳钢或低合金钢做的耐蚀衬片的焊接

KST-308L

E308L-16

0.03

0.76

1.18

18.8

9.6

 

580

33

用于焊接低碳含18%铬-8%镍钢

KST-309L

E309L-16

0.03

0.71

1.34

23.7

12.6

 

550

44

适合于把铬22%-镍12%钢材、碳钢或低合金钢焊接在不锈钢和不锈包层面

KST-309Mo

E309Mo-16

0.06

0.78

1.47

23.2

12.4

2.3

630

34

适合于316型包层钢和不同钢用碳钢或低合金钢做的耐蚀衬片的焊接

KST-310

E310-16

0.11

0.40

1.86

25.6

20.8

 

590

40

适合于铬25%-镍20%钢材和铬18%-镍8%包层钢包层钢包层面的焊接，具有完全的奥式体显微合结构的特性

KST-316

E316-16

0.06

0.73

1.18

18.3

12.5

2.3

570

41

适合于铬18%-镍12%-钼钢铁（AISI TYPE316）的焊接，适合于13%锰钢的装备焊接

KST-316L

E316L-16

0.03

0.72

1.08

18.4

12.5

2.3

540

43

适合于低碳、钼铀承奥氏体合金钢的焊接，具有防腐蚀性的铬18%-镍12%-钼2%钢的焊接

KST-317L

E317L-16

0.03

0.75

1.24

18.6

12.4

3.3

560

44

焊接AISI Type 317,317L

KST-347

E347-16

0.06

0.42

1.98

19.9

9.5

Nb;0.56

620

36

适合于铬18%-镍8%-钶钢(AISITYPE347)、勤务员18%-镍8%钛钢(AISITYPE321)和铬18%-镍8%低碳钢(AISITYPE304L)的焊接

KST-410

E410-16

0.08

0.70

0.76

12.1

 

 

560

24

适合于铬13%钢的焊接，适合于碳钢的耐蚀、耐磨等表面硬化加工

KST-430

E430-16

0.07

0.42

0.40

17.4

 

 

530

27

适合于铬17%不锈钢的焊接，适合于包层不锈钢（AISITYPE 403\405）包层面的焊接以防止腐蚀

药芯焊丝
类别

品名

AWS型号

焊道金属化学成分（%）

金属机械性能(%)

主要用途

C

Si

Mn

Cr

Ni

Mo

抗拉强度

延伸率

药芯焊丝

K-308LT

E308LT1-1/-4

0.03

0.62

1.56

19.5

10.5

 

570

42

适合于SISITYPE301 304T 308的全位置焊接，生产带点控除铁氧体性质的铬19%-9%镍奥式体熔敷金属

K-309LT

E309LT1-/-4

0.03

0.60

1.40

23.6

13.1

 

550

41

对晶间腐蚀的抵抗力较K-309T更好，适合于锻型或铸型形状的相同合金钢焊接

K-309MoLT

E309LmoT1-1

0.03

0.45

1.30

23.7

13.0

 

560

40

抗撞力强，焊接不同金属或有缺陷钢

K-316LT

E316T1-1/-4

0.03

0.65

1.20

18.3

12.2

2.4

580

38

适合于AISI TYPE316、316L和相同合金钢的焊接

K347T

E347T1-1

0.05

0.63

1.75

19.5

10.5

2.84

720

27

钛型药芯焊丝含23%铬9%镍3%镆，应用于双向不锈钢

K-410T

E410T0-1/4

0.07

0.32

0.69

13.2

 

0.7

560

17

适合于AISITYPE403、405和410的焊接，适合于碳钢的腐蚀、耐磨用堆焊

K-410NiMoT

E410NiMoT0-4

0.04

0.23

0.36

12.2

4.1

 

530

28

适合于相同成份的母材焊接

K-430T

EC430

0.02

0.61

0.49

16.2

1.00

1.00

535

25

汽车消声器用金属粉型16%Cr-Ti不锈钢

TIG焊丝
类别

品名

AWS型号

焊道金属化学成分

金属机械性能

主要用途

C

Si

Mn

Ni

Cr

Mo

抗拉强度

延伸率

MIG/TIG焊丝

T-2209

ER2209

0.01

0.4

1.75

22.7

8.7

3.2

840

28

石油化工、蒸馏管、海洋平台

T-308L

ER308L

0.02

0.38

1.90

19.8

9.8

 

570

44

适合于铬18%-镍8%低碳钢的焊接，如同AISITYPE304L和308L

T-308LSi

ER308LSi

0.02

0.75

1.95

19.7

10.4

 

590

42

适合于改善填充金属的工艺性，适合于铬18%-镍8%低碳钢的焊接

T-309L

ER309L

0.01

0.40

1.92

23.2

13.8

 

570

42

适合于锻造或铸造形状相同合金母材的焊接，适合于把TYPE304连接在碳钢、还适合于TYPE304包层钢的包层面焊接

T-309LSi

ER309LSi

0.02

0.75

2.28

23.2

13.7

 

590

40

适合于锻造或铸造形状相同合金母材的焊接，适合于把TYPE304连接在碳钢、还适合于TYPE304包层的包层面焊接

T-310

ER310

0.10

0.10

1.73

26.6

20.9

 

600

40

适合于相同成分的母材焊接

T-316L

ER316L

0.02

0.39

1.89

18.6

11.8

2.2

570

40

适合于要求耐蚀性的铬18%-镍12%低碳钢的焊接

T-316LSi

ER316LSi

0.02

0.76

1.85

18.7

12.2

2.3

570

39

适合于改善填充金属的工艺性，适合于铬18%-镍12%低碳钢的焊接

T-347

ER347

0.05

0.46

2.24

19.3

9.3

0.6

640

41

适合于18%-镍9%-钶钢，铬18%-9%镍-钛钢

T-410

ER410

0.02

0.34

0.39

12.8

 

 

540

35

适合于铬13%的钢材焊接

T-430

M-430

0.02

0.33

0.44

16.6

 

 

510

30

适合于铬17%的钢和包层钢403、405型的包层面的焊接

低碳钢用焊丝

实芯焊丝
类别

品名

AWS型号

焊道金属化学成份的化验值(%)

焊道金属机械性能的化验值(%)

特征与用途

C

Si

Mn

P

S

Ni

降伏强度

抗拉强度

延抻率

冲击值

实芯焊丝

KC-25

ER70S-3

0.07

0.67

1.20

0.015

0.011

 

430

520

33

-18℃

适合于汽车、薄钢板和一般制造的焊接

KC-26

ER70S-G

0.06

0.80

1.53

0.014

0.010

 

520

580

30

-18℃

适合于车辆、桥梁、建筑钢、机械和船舶的焊接

KC-28

ER70S-6

0.07

0.86

1.53

0.012

0.007

 

480

580

28

-29℃

适合于汽车、薄钢板和一般制造的焊接

KC-70S2

ER70S-2

0.07

0.54

1.18

 

 

 

550

610

26

-29℃

适合于建筑钢、船、桥梁、锅炉和压力容器的焊接

药芯焊丝
类型

品名

AWS型号

焊道金属化学成分(%)

焊道金属机械性能(%)

主要用途

C

Si

Mn

P

S

降伏强度

抗拉强度

延伸率

冲击值

药芯焊丝

K-71T

E71T-1

0.04

0.45

1.30

0.015

0.012

520

580

29

-20℃

适合于贮器、桥梁、造船和其他结构的焊接

K-71TLF

E71T-1/-1M

0.03

0.38

1.35

0.015

0.010

520

570

28

-20℃

少烟雾型,适合于贮器、造船、桥梁、重型结构和其他结构制造的焊接

K-71TB

E71T-5/-5M

0.02

0.60

1.60

0.015

0.013

550

610

30

-30℃

适合建筑机械、压力容器、桥梁、造船等各种结构、碳钢及490N/mm2级高强度钢

K-71TM

E71T-1M

0.03

0.59

1.44

0.013

0.014

500

520

28

-20℃

全位置焊接490N/mm2级高抗拉力，用于机器、造船、桥梁和车辆

K-KGS

E71T-GS

0.16

0.31

0.82

0.014

0.006

520

 

 

 

自我保护型，用于在平焊位置上的单道坡口焊和薄板金属上的角焊

K-NGS10

E71T-GS

0.10

0.11

0.53

0.016

0.006

480

530

22

 

应用于单道塔焊和角缝焊接

K-70T

E70T-1/-1M

0.03

0.50

1.45

0.014

0.013

540

570

25

-20℃

金属芯丝，用于熔敷率高的中、重厚板的平焊和H-角焊

KX-200

E70T-1

0.04

0.41

1.25

0.014

0.011

510

550

27

-20℃

金属内芯，适合桥梁等熔敷率高的中、重厚板的平焊和H-角焊

KX-70CM

E70C-3M

0.04

0.60

1.50

0.014

0.013

530

610

27

-30℃

适合建筑机械、压力容器、桥梁、造船、高强力钢平焊及平角焊专用焊材

TIG焊丝
类别

品名

AWS型号

焊道金属化学成分的化验值(%)

焊道金属机械性能的化验值(%)

特性与用途

C

Si

Mn

Cr

Ni

Mo

降伏强度

延伸率(%)

TIG焊丝

T-50

ER70S-6

0.08

0.82

1.52

 

 

 

580

30

用于管道、钢板平板和其他制造钢的焊接、更适合于被要求质量和抛光度准确时的焊接

T-50G

ER70S-G

0.09

0.70

1.50

 

 

 

580

32

用于低温时软钢、490N/mm2和不含钢的焊接，适合于管道的底部焊接和薄板的全位焊接

T-53

ER70S-3

0.07

0.65

1.18

 

 

 

550

32

用于管道、钢板、平板和其他制造钢的焊接、更适合于被要求质量和抛光度准确时的焊接

T-70S2

ER70S-2

0.05

0.50

1.09

 

 

 

570

29

适合于管道、钢板、平板和其他制造钢的焊接



	


