


































材料种类 应用母材种类 牌号 GB AWS
典型熔敷化学成分（%） 典型熔敷化学成分（%） 典型熔敷金属力学性能

特征和用途
C Si Mn S P Cr Ni Mo Rm(MPa) ReH(Mpa) A5(%) Tem(℃) AKv(J) 备注

焊条 碳钢用 AT-J426HR
GB/T5117 AWS A5.5

0.05 0.25 0.83 0.006 0.011 475 360 32 -20 185 焊接核电设备及构件
E4316 E6016

焊条 490MPa级高强度钢用 AT-J507B
GB/T5117 AWS A5.5

0.07 0.35 1.35 0.008 0.011 565 470 26
-20 150

620℃×1.5h 对比 J507 有更低的杂质含量
E5015 E7015 -30 115

焊条 490MPa级高强度钢用 AT-J507RH
GB/T5118 AWS A5.5

0.06 0.36 1.35 0.006 0.012 0.65 565 460 26
-30 120

620℃×1.5h 对比 J507 更好的塑韧性
E5015-G E7015-G -40 100

焊条 490MPa级高强度钢用 AT-J507NiTiB
GB/T5118 AWS A5.5

0.07 1.4 0.005 0.012 0.56
B Ti

575 460 30

-40 120

620℃×1.5h

熔敷金属含 0.5%Ni-Ti-B 元素，具有在低温下优良

的冲击韧性，用于 LPG 船，寒冷地区的海洋工程结

构及其它重要结构的焊接
E5015-G E7015-G 0. 002 0. 021 -60 100

焊条 490MPa级高强度钢用 AT-J507HIC
GB-T5118 AWS A5.5

0.07 0.26 1.3 0.003 0.008 530 430 30 -30 120 620℃×1.5h
用于抗氢致裂纹（HIC),硫化氢腐蚀（SSCC)用钢焊

接E5015-G E7015-G

焊条 490MPa级高强度钢用 AT-J507NiHR
GB/T5118 AWS A5.5

0.079 0.3 1.43 0.005 0.011 0.19 0.89 0.38 670
585/520

(350℃)
23 -30 100 620℃×1.5h 用于核电焊接，如 20MnHR

E5015-G E7015-G

气保焊丝 490MPa级高强度钢用 AT-H08Mn2DR
AWS A5.23

0.08 0.2 1.26 0.004 0.0012 560 450 25 -50 155 620℃×2h 配合 SJ603W 焊剂焊接 Q235.q195 类钢
F7A4-EH14

埋弧焊丝和焊剂 490MPa级高强度钢用
AT-H08MnHIC
/SJ613HIC

AWS A5.23
0.064 0.3 1.32 0.003 0.0074 510 410 32 -30 205 615℃×15h

配合 SJ613HIC 焊剂焊接 Q345R(HIC)钢，用于抗氧

致裂纹（HIC）,硫化氢腐蚀（SSCC)用钢焊接F7A4-EH14

埋弧焊丝和焊剂 490MPa级高强度钢用
AT-H08MnHR/

SJ14HR
AWS A5.23

0.065 0.28 1.34 0.005 0.0096 505
420/270

(350℃)
33 -20 195 核电专用

F7A4-EH14

埋弧焊丝和焊剂 550MPa级高强度钢用

AT-H08C
(AT-H08MnMoTiB) AWS A5.23

0.06 0.2 1.2 0.006 0.013 550 440 25 -50 140 管线钢用埋弧焊丝焊剂，优异的低温韧性
/AT-SJ101M F48P5

埋弧焊丝和焊剂 550MPa级高强度钢用
AT-H08MnNiMoAHR AWS A5.23

0.07 0.1 1.2 0.008 0.01 1.0 520 440 30 0 120 极低的杂质含量，核电专用
/AT-SJ603HR F8A8-EG-Ni5

焊条 620MPa级高强度钢用 AT-J607
GB/T5118 AWS A5.5

0.07 0.39 1.55 0.005 0.009 0.35 645 530 24 -30 120 620℃×1.5h
低氢钠型，用于焊接中碳钢及相应强度的低合金高

强度钢结构E6015-D1 E9015-D1

焊条 620MPa级高强度钢用 AT-J607Ni
GB/T5118 AWS A5.5

0.07 0.3 1.35 0.006 0.012 1.38 680 605 22
-40 120

620℃×1.5h 对比 J607，有更好的塑韧性，更低的扩散氢含量
E6015-G E9015-G -50 90

焊条 620MPa级高强度钢用 AT-J607RH
GB/T5118 AWS A5.5

0.066 0.33 1.35 0.007 0.011 0.8 0.25 630 510 25
-40 100

620℃×1.5h 对比 J607，有更好的塑韧性，更低的扩散氢含量
E6015-G E9015-G -50 80

焊条 620MPa级高强度钢用 AT-J607HR
GB/T5118 AWS A5.5

0.083 0.28 1.22 0.004 0.007 0.13 0.92 0.5 645 550 23.5
-40 100

620℃×1.5h 核电专用
E6015-G E9015-G -50 80

埋弧焊丝和焊剂 620MPa级高强度钢用
AT-H10Mn2NiMoAHR/

AT-SJ603HR
EN756F504FBS

0.05 0.2 1.3 0.005 0.006 1 0.5 600 490 23 -20 190 615℃×15h 核电专用
3Ni1Mo

焊条 690MPa级高强度钢用 AT-J707
GB/T5118 AWS A5.5

0.07 0.4 1.6 0.006 0.1 710 600 20 -30 68 用于焊接相应强度级别的低合金高强度钢结构
E7015-D2 E10015-D2 0.4

焊条 690MPa级高强度钢用 AT-J707Ni
GB/T5118 AWS A5.5

0.06 0.35 1.42 0.006 0.01 0.1 2.01 0.45 745 615 19
-40 90

对比 J707 有较好的韧性E7015-G E10015-G -50 70

焊条 690MPa级高强度钢用 AT-J707RH
GB/T5118 AWS A5.5

0.06 0.35 1.4 0.006 0.011 1.85 0.32 725 610 19 -50 85 对比 J707 有更好的韧性，更低的扩散氢含量
E7015-G E1005-G

焊条 760级高强度钢用 AT-J807
GB/T5118 AWS A5.5

0.08
0.3

1.52 0.008 0.014 0.92 820 730 18 -20 85 用于焊接相应强度级别的低合金高强度钢结构
E8015-G E11015-G

焊条 760级高强度钢用 AT-J807RH
GB/T5118 AWS A5.5

0.09 0.029 1.5 0.008 0.014 0.25 1.84 0.4 850 740 23 -40 71 对比 J807 有更好的韧性，更低的扩散氢含量
E8015-G E11015-G

焊条 830MPa级高强度钢用 AT-840

GB/T5118 AWS A5.5

0.09 0.45 1.5 0.003 0.1 1 890 810 18.2 -50 55

高强钢超低氢韧性焊条，熔敷金属强度高，塑韧性

优越，搞裂性好.工艺性能优良，可全位置焊，用

于焊接屈服强度大于 790MPa 级并要求高韧性的重

要结构，也可焊接 34CrNi3Mo 等中碳合金钢部件

E8515-G E12015-G 3 0.6

焊条 0.5%Mo耐热钢用 AY-R107
GB/T5118 AWS A5.5

0.065 0.24 0.88 0.008 0.014 560 440 27
常温 184

620℃×1h 低氢型药皮的含 0.5%Mo 的珠光体耐热钢焊条
E5015-A1 E7015-A1 0.48 0 166

焊条 0.5%Mo耐热钢用 AT-R207
GB/T5118 AWS A5.5

0.061 0.29 0.54 0.006 0.011 0.48 590 480 24 常温 140 620℃×1h
低氢型药皮的含0.5%Cr-0.5%Mo 的珠光体耐热钢焊

条E5515-B1 E8015-B1 0.51

焊条 1-1.25%Cr-0.5%Mo耐热钢用 AT-R307
GB-T5118 AWS A5.5

0.66 0.23 0.62 0.006 0.012 0.43 545

440

（690℃

×26h）
28

690℃

×8h
170 低氢型药皮的珠光体耐热钢焊条

E5515-B2 E8015-B2 0.94

焊条 1-1.25%Cr-0.5%Mo耐热钢用 AT-R307B

GB-T5118 AWS A5.5
0.074 0.23 0.57 0.007 0.009 1.12 0.48 560

465

（690℃

×26h）

25
690℃

×8h
186

超低氢型低合金耐热钢焊条，优异的抗裂性能和低

温韧性E5515-B2 E8015-B2

焊条 1-1.25%Cr-0.5%Mo耐热钢用 AT-R307H
GB-T5118 AWS A5.5

0.066 0.25 0.65 0.006 0.011 1.1 0.45 525 415 28.5 0 120 690℃×2h 属于低氢型焊条，熔敷金属强度低，韧性高
E5515-B2 E8015-B2
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材料种类 应用母材种类 牌号 GB AWS
典型熔敷化学成分（%） 典型熔敷化学成分（%） 典型熔敷金属力学性能

特征和用途

C Si Mn S P Cr Ni Mo Rm(MPa) ReH(Mpa) A5(%) Tem(℃) AKv(J) 备注

焊条 1-1.25%Cr-0.5%Mo 耐热钢用 AT-R307BL
GB-T5118 AWS A5.5 0. 064 0. 23 0.7 0. 004 0.0078 1.15 0.48 520 415 29 -30 170 690°CX2h 熔敷金属强度低，韧性高，优异的抗裂性能
E5515-B2 E8015-B2

焊条 1-1.25%Cr-0.5%Mo 耐热钢用 AT-R317
GB/T5118

0.059 0. 26 0. 57 0. 003 0. 01 1.02 0. 42
V

645 550 22 常温
232

730°CX1h 低氢型药皮 Cr1%-Mo0.5%-V 珠光体耐热钢焊条
E5515-B2-V 0. 18 165

焊条 1-1.25%Cr-0.5%Mo 耐热钢用 AT-R337
GB/T5118

0.062 0. 31 0.6 0. 008 0. 015 1.2 0. 74
V Nb

580 510 21 常温 150 730°CX1h 低氢型药皮的 CrMoVNb 珠体耐热钢焊条
E5515-B2-VNb 0. 25 0.14

焊条 1-1.25%Cr-0.5%Mo 耐热钢用 AT-R347
GB/T5118

0. 06 0. 29 0.57 0. 008 0.015 1.75 0. 34
B V W

575 480 20 常温 150 760°CX1h 低氢型药皮的 CrMoVNb 珠体耐热钢焊条
E5515-B3-VNB 0. 002 0. 25 0. 25

埋弧焊丝和焊剂 1-1.25%Cr-0.5%Mo 耐热钢用
AT-H11CrMo45A

/SJ603

AWS A5.23
0. 08 0. 28 0.9 0. 006 0. 1 1.25 0.5 550

440
(690°C
X26h)

24
-20 170 690°CX8h

适用 ASTMA387Gr.11.CL2
F8P2-EB2-B2 -30 110 690°CX8h

埋弧焊丝和焊剂 1-1.25%Cr-0.5%Mo 耐热钢用
AT-H13CrMoAH

/SJ603

GB/T12470 AWS A5.23
0. 06 0. 27 0. 88 0. 007 0.011 1.21 0. 52 520 425 24 -20 165 690°CX5h

适用 ASTMA387Gr.11.CL1、15CrMoR 耐热钢厚板焊

接。熔敷金属具有优异的抗裂性能和低温韧性。F50P2-H13CrMoA F7P2-EB2-B2

焊条 2.25%Cr-1%Mo 耐热钢用 AT-R407B
GB/T5118 AWS A5.5

0. 08 0. 25 0. 83 0. 003 0. 1 2. 23 1.04 630 530 20 常温
130

690°CX8h
熔敷金属具有极优异的抗裂性能，优良的低温韧性

低温回火脆性。E6015-B3 E9015-B3 100

焊条 2.25%Cr-1%Mo 耐热钢用 AT-R427B
GB/T5118

0. 08 0. 29 0. 54 0. 008 0.015 2. 54 0. 38 0. 96
V Nb

745 610 20 常温 56 740°CX4h 低氢钠型药皮的含CrMoVWNb的低合金耐热钢焊条。
E5515-B3-VNb 0. 28 0.4

焊条 5%Cr-0.5%Mo 耐热钢用 AT-R507
GB/T983 AWS A5.5

0. 065 0. 33 0. 56 0. 002 0. 01 5. 02 0. 54
V

580 480 22 常温 150 750°CX4h
低氢钠型药皮的含 5%Cr-Mo 耐热钢焊条，具有高温

抗氢侵蚀性能。E5MoV-15 E8015-B6 0. 18

埋弧焊丝和焊剂 5%Cr-0.5%Mo 耐热钢用
AT-H10Cr5MoA

/SJ603R

AWS A5.23
0. 1 0.2 0.8 0. 006 0. 01 5.2 0. 55 605 540 23 100 740°CX8h

用于 ASTMA3B7Gr5 钢焊接，焊缝金属具有优良的抗

裂纹性能和低温冲击韧性，且回火脆化敏感性低。F8PO-EB6-B6

焊条
9%Cr-1%Mo、9%Cr-1%Mo-Nb-V、

9%Cr-W-V-Nb 耐热钢用
AT-R707

GB/T983 AWS A5.5 0.085 0. 28 0.57 0. 008 0.015 9 0. 82 710 20 740°CX4h 低氢钠型药皮的含 Cr9Mo 耐热钢焊条，具有高温抗

氢侵蚀性能。E9Mo-15 E8015-B8

焊条
9%Cr-1%Mo、9%Cr-1%Mo-Nb-V、

9%Cr-W-V-Nb 耐热钢用
AT-R717

AWS A5.5
0. 1 0. 35 0.98 0. 007 0.013 9. 03 1.04

Nb V
780 19 730°CX1h

低氢钠型药皮的含Cr9Mo1NbV 的 P91/T91 耐热钢焊

条。E9015-B9 0. 05 0. 19

焊条
9%Cr-1%Mo、9%Cr-1%Mo-Nb-V、

9%Cr-W-V-Nb 耐热钢用
AT-R807

GB/T983 AWS A5.5 0. 1 0. 35 0. 71 0. 005 0.015 10.1 0. 66
Nb V

890 18 740°CX4h 低氢钠型药皮的含 Cr11Mo1NiV 的耐热钢焊条
E11MoVNi-15 E9015-B9 0.78 0. 24

焊条
9%Cr-1%Mo、9%Cr-1%Mo-Nb-V、

9%Cr-W-V-Nb 耐热钢用
AT-R817

GB/T983 AWS A5.5
0. 1 0. 35 0. 71 0. 005 0.015 10.1 0.78 0. 96

V W
890 18 690°CX8h 低氢钠型药皮的含 Cr11Mo1NiVW 的耐热钢焊条。

E11MbVNiW-15 E9015-B9 0. 24 0.78

埋弧焊丝和焊剂
9%Cr-1%Mo、9%Cr-1%Mo-Nb-V、

9%Cr-W-V-Nb 耐热钢用

AT-H9Cr1MoNbV

/SJ603R

AWS A5.23
0. 06 0. 14 1.62 0. 006 0. 01 8.6 0.6 0. 96

Nb V
720 590 23 0 80 740°CX8h

用于 ASTMA387Gr91.p91/t91 钢的焊接，焊缝金属

具有良好抗蠕变断裂性能的焊缝金属。F9P0-EB9-B9 0. 03 0. 24

焊条 （-46°C）级低温钢（16MnDR)用 AT-W607
GB/T5118 AWS A5.5

0. 07 0. 28 1.23 0. 006 0.011 0. 65
V B

540 440 28
-50 160

620°CX2h 在-60°C时焊缝金属仍具有良好的冲击韧性。
E5015-G E7015-G 0. 03 0.003 -60 140

埋弧焊丝和焊剂 （-46°C）级低温钢（16MnDR)用
AT-H08Mn2DR

/SJ603W

AWS A5.23
0. 06 0. 28 1.3 0. 008 0. 01 530 420 25 -50 180 620°C X 2h

用于低温钢的多层焊接，在-50°C 低温下具有良好

的冲击韧性。F48P5

焊条 （-73°C 级低温钢（09MnNiDR)用 AT-W707
GB/T5118 AWS A5.5

0.05 0. 26 1.72 0. 008 0.015 0. 54
Cu

640 20 -70 45 620°CX2h 在-70°C时焊缝金属仍具有良好的冲击韧性。
E5515-G E8015-G 0.54

焊条 （-73°C 级低温钢（09MnNiDR)用 AT-W707Ni
GB/T5118 AWS A5.5

0. 059 0. 25 0. 72 0. 003 0. 01 2. 45 620 535 23 -70 83 620°CX2h
药皮过渡 Ni 元素，在-70°C时焊缝金属仍具有良

好的冲击韧性。E5515-C1 E8015-C1

焊条 （-73°C 级低温钢（09MnNiDR)用 AT-W707NiL
GB/T5118 AWS A5.5

0.038 0. 25 0. 72 0. 003 0.01 2.2 540 440 26 -73 89 620°CX2h
药皮过渡 Ni 元素，在-73°C时焊缝金属仍具有良

好的冲击韧性。E5015-C1L E7015-C1L

焊条 （-73°C 级低温钢（09MnNiDR)用 AT-W807Ni
GB/T5118 AWS A5.5

0. 04 0. 24 0. 73 0. 005 0. 01 3.4 610 500 28 -80 120 620°CX2h
药皮过渡 Ni 元素，在-73°C时焊缝金属仍具有良

好的冲击韧性。E5015-G E7015-G

焊条 （-73°C 级低温钢（09MnNiDR)用 AT-W907Ni
GB/T5118 AWS A5.5

0.051 0. 39 1.1 0. 008 0.015 3. 52 600 475 22 -90 120 620°CX2h
药皮过渡 Ni 元素，在-90°C时焊缝金属仍具有良

好的冲击韧性。E5015-G E7015-G

埋弧焊丝和焊剂 （-73°C 级低温钢（09MnNiDR)用
AT-H07MnNiDR

/SJ603W

AWS A5.23 0. 05 0. 25 0.9 0. 008 0. 01 W3.5 510 410 26 -70 160 620°CX2h
用于低温钢的多层焊接，在-73°C 低温下具有良好

的冲击韧性。

F48P7
0. 041 0. 39 0.82 0. 008 0.015 3. 54 0.1 540 430 27 -100 110 620°CX2h 在-100°C 时焊缝金属仍具有良好的冲击韧性。

焊条 （-101°C)级低温钢（3.5Ni）用 AT-W107
GB/T5118 AWS A5.5

E5015-C2L E7015-C2L
0. 056 0. 21 0. 61 0. 01 0.011 0. 53 N4.0 0. 22 N530 N470 N19 -100 N27 620°CX1h

药皮过渡 Ni 元素，在-100°C 时焊缝金属仍具有良

好的冲击韧性。
焊条 （-101°C)级低温钢（3.5Ni）用 AT-W107Ni

GB/T5118

E5015-G
0. 04 0. 34 0.8 0. 006 0.008 N3.5 520 400 26 -100 80 620°CX2h

焊剂过渡 Ni 元素，用于低温钢的多层焊接，在

-100°C低温下具有良好的冲击韧性。
埋弧焊丝和焊剂 （-101°C)级低温钢（3.5Ni）用

AT-H07MnNiDR

/SJ610

AWS A5.23

F48P10
0. 04 0. 32 0.8 0. 006 0.008 N3.5 520 400 26 -100 80 620°CX2h

用于低温钢的多层焊接，在-100°C低温下具有良

好的冲击韧性。
埋弧焊丝和焊剂 （-101°C)级低温钢（3.5Ni）用

AT-H06Mn35NiDR

/SJ603W

AWS A5.23

F48P10

0. 07 0. 52 0.6 0.017 0.015 12.2 0. 36 570 27
Cr13 型马氏体不锈钢焊条，交直流两用。用于焊接

06Cr13、12Cr13 及 20Cr13 不锈钢结构，也可用于

耐磨、耐蚀表面堆焊。
焊条 Cr13 型马氏体不锈钢用 AT-E410(G202)

GB/T983 AWS A5.4
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材料种类 应用母材种类 牌号 GB AWS
典型熔敷化学成分（%） 典型熔敷化学成分（%） 典型熔敷金属力学性能

特征和用途

C Si Mn S P Cr Ni Mo Rm(MPa) ReH(Mpa) A5(%) Tem(℃) AKv(J) 备注

焊条 Cr12NiMo 型马氏体不锈钢用
AT-E410NiMo

(G202NiMo)

GB/T983 AWS A5. 4
0. 032 0. 46 0. 67 0. 011 0.0017 11.9 4.6 0. 52 890 17

Cr12 型马氏体不锈钢焊条。用于焊接 Cr13 型不锈钢

结构，也可用于化工设备和各种机械设备磨损部分

的堆焊补焊。
E410NiMo E410NiMo

焊条 Cr-17 型铁素体不锈钢用 AT-E430(G302)
GB/T983 AWS A5.4 0. 06 0.45 0.5 0.011 0.027 16.5 0.31 560 33 Cr17 型铁素体不锈钢焊条，交直流两用。用于焊接

耐蚀（硝酸）、耐热的 Cr17 不锈钢结构。E430 E430

焊条 Cr22 型双相不锈钢用 AT-E2209

GB/T983 AWS A5. 4

0. 021 0.64 1.5 0.011 0.019 22.3 9.2 3.1

N

790 27

熔敷金属的显微组织为奥氏体-铁素体基体的双相

组织，使焊缝金属的强度增加，并提高抗点蚀性能

和应力腐蚀开裂的能力，通常用于焊接 Cr 约为 22%

的双相不锈钢。

E2209 E2209 0. 17

焊条 Cr25 型双相不锈钢用 AT-E2553
GB/T983 AWS A5. 4 0.036 0.6 0.9 0.011 0.017 25.6 7. 1 3.2 N Cu 860 19 优良的耐点蚀和应力腐蚀能力，通常用于焊接 Cr 约

为 25%的双相不锈钢。E2553 E2553 0. 25 2.1

焊条 Cr25 型双相不锈钢用 AT-E2594
AWS A5. 4

E2594

超级双相不锈钢焊接材料，用于 2507（S32750)型双

相不锈钢的焊接。

焊条 308 不锈钢用 AT-E308(A102)

GB/T983 AWS A5.4

0.045 0.7 1.4 0. 008 0.015 20 10 610 42

钛钙型药皮不锈钢焊条，电弧稳定，飞溅物少，焊

缝成型美观，脱渣性好。常用于焊接 0Cr18Ni9、

1Cr18Ni9 型不锈钢。主要适用化工、石油、原子能

后处理工程等设备。

E308 E308

焊条 308 不锈钢用 AT-E308L(A002)

GB/T983 AWS A5. 4

0.025 0.5 1.7 0.008 0.015 19.5 9.8 590 43

超低碳不锈钢焊条，电弧稳定，飞溅少，脱渣容易，

焊缝成型美观，同时具有良好的耐蚀性。适合

Cr18Ni19 类型不锈钢的焊接和原子能反应堆压力容

器耐蚀层的堆焊。耐晶间腐蚀性能优于 AT-E308.

E308L E308L

埋弧焊丝和焊剂 308 不锈钢用 AT-ER308/SJ601
GB/T17854 AWS A5. 9 0. 05 0.6 2 20 10 590 40 主要用于 304 型不锈钢的焊接。

F308-H0Cr21Ni10 ER308

埋弧焊丝和焊剂 308 不锈钢用 AT-ER308L/SJ601
GB/T17854 AWS A5. 9 0. 03 0.6 2 20 10 575 42 主要用于 304 型不锈钢的焊接。含碳量更低。

F308L-H00Cr21Ni1 ER308L

气保焊实心焊丝 308 不锈钢用 AT-ER308L YB/T5092 AWS A5. 9 ER308L 0. 026 0. 38 1.85 20. 03 10.4

焊条 309 不锈钢用 AT-E309(A302)

GB/T983 AWS A5. 4

0. 06 0. 56 1.7 0.008 0.015 23.8 13 650 42

焊缝金属具有良好的抗裂性及抗氧化性。用于在强

腐蚀介质中使用的要求焊缝合金元素含量较高的不

锈钢焊接和 Cr18Ni9 型不锈钢与碳钢的异种钢焊接，

也可用在压力容器耐蚀过渡层堆焊。

E309 E309

焊条 309 不锈钢用 AT-E309L(A062)

GB/T983 AWS A5. 4

0. 025 0. 55 1.7 0. 008 0.015 23.5 13 650 42

焊缝金属含碳量低具有耐蚀耐热的优良性能，通常

用于不锈钢与碳钢或低合金钢之间的异材焊接，也

可用于石化压力容器等设备内壁过渡层堆焊。可得

到低碳的熔敷金属，与 AT-E309 相比耐晶间腐蚀性

E309L E309L

埋弧焊丝和焊剂 309 不锈钢用 AT-ER309L/SJ601
GB/T17854 AWS A5. 9 0. 03 0.6 2 24 13 650 43 用语异种钢焊接或过渡层焊接。

F309-H1Cr24Ni13 ER309

气保焊实心焊丝 309 不锈钢用 AT-ER309L YB/T5092 AWS A5. 9 ER309L 0. 024 0. 057 1.92 23.2 13. 25 0.4

焊条 309Mo 不锈钢用 AT-E309Mo(A312)

GB/T983 AWS A5. 4

0. 05 0.7 1.7 0. 008 0.015 22.9 12.9 2.5 660 39

具有良好的强度，抗裂、耐蚀与耐热性能，通常用

于 0Cr17Ni12Mo2 型复合钢板的焊接或在碳钢上堆焊

和异种钢的焊接，也适用于化工压力容器低合金钢

的内壁大面积堆焊。

E309Mo E309Mo

焊条 309Mo 不锈钢用 AT-E309LMo(A042)
GB/T983 AWS A5. 4

0. 025 0.7 1.7 0.008 0.015 22.9 12.9 2.5
/

640 42
具有较强的抗晶间腐蚀能力，通常用于过渡层和异

种钢焊接。可得到低碳的熔敷金属，与 AT-E309Mo

相比耐晶间腐蚀性能更好。
E309MoL E309LMo /

气保焊实心焊丝 309Mo 不锈钢用 AT-ER309LMo YB/T5092
AWS A5. 9

ER309LMo
0.016 0. 37 1.76 23. 76 13. 27 2. 46

焊条 309Nb 不锈钢用 AT-E309LNb
GB/T983 AWS A5. 4

0. 031 0.51 1.98 0.008 0.019 24. 52 12. 76 /

Ni

660 38
该焊条具有较强的抗晶间腐蚀能力和高温强度，通

常用于焊接 0Cr18Ni11Nb 型复合钢板或在碳钢上堆

焊，也可用于异种钢焊接。E309Nb E309Nb
0. 98

焊条 310 不锈钢用 AT-E310(A402)

GB/T983 AWS A5. 4

0. 11 0.6 1.7 0.016 0.012 26.8 20.8 610 39

纯奥氏体不锈钢焊条，具有优良的机械性能，尤其

是韧性，同时具有优异的耐热与一定的耐蚀性能。

通常用于高温条件下焊接同类型的不锈钢，如

Cr25Ni20 型不锈钢。

E310 E310

焊条 310 不锈钢用 AT-E310H(A432) GB/T983 AWS A5. 4 0.4 0.6 1.7 0.016 0.012 26.8 20.8 710 16
高碳型 Cr26Ni21 焊条，工艺良好，通常用于高碳

25-20 型炉管、炉低辊等高铬镍耐热钢的焊接。

焊条 310 不锈钢用 AT-E310LMo
Sandv i k

0.028 0.45 4.3 0. 008 0.016 25.2 22.4 2.1
N

610 37
尿素设备焊接专用焊条，Cr25Ni22Mn4Mo2N 型超低碳

焊条，焊缝金属铁素体在 0.6%以下，具有优良的耐

休氏腐蚀性能。
25.22LMnB 0. 15

-34- -35 -
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特征和用途C Si Mn S p Cr Ni Mo Rm(MPa) ReH(Mpa) A5(%) Tem(℃) AKv(J) 备注

焊条 316 不锈钢用 AT-E316(A202)
GB/T983 AWS A5. 4

0. 06 0.69 1.7 0.011 0.021 18.6 12.5 2.45 610 41
具有优良的耐蚀、耐热性能，焊接工艺优良。通常用于焊

接 0Cr17Ni12Mo2 型不锈钢及相类似的合金，也可用于焊

后不能进行热处理的高铬或异种钢的焊接。
E316 E316

焊条 316 不锈钢用 AT-E316H GB/T983 AWS A5. 4 常用于焊接高碳 Cr17Ni12Mo2 型不锈钢及相类似的合金，

高温强度优良。E316H E316H

焊条 316 不锈钢用 AT-E316KA022)
GB/T983 AWS A5. 4

0. 02 0. 69 1.7 0. 011 0.021 18.6 12.5 2.45 585 43
具有优良的耐晶间腐蚀性能，焊接工艺性良好。通常用于

焊接 316L 等超低碳 00Cr18Ni12Mo2 不锈钢和焊接后不能

进行热处理的高铬钢、复合钢及异种钢等。
E316L E316L

埋弧焊丝和焊剂 316 不锈钢用 AT-ER316L/SJ601 GB/T17854 AWS A5. 9 0. 02 1 2 18 12 2.3 575 41
用于同类型不锈钢的焊接，碳含量更低，具有更好的耐晶

间腐蚀性能。F316L-H00Cr ER316L

焊条 318 不锈钢用 AT-E318L 0. 021 0.6 1.7 0.013 0.017 19.9 13. 02 2. 23
N

600 41
该焊条具有很高的耐腐蚀性能，通常用于焊接超低碳

Cr19Ni12MoNb 和 Cr18Ni12Mo 型不锈钢。0.5

焊条 318V 不锈钢用 AT-E318V GB/T983 0.061 0.6 1.65 0.013 0.016 18.6 12.5 2.21 V 600 41
该焊条熔敷金属成分与 E316 相近，由于 V的加入焊缝金

属热强性和抗腐蚀能力有所提高。E318V 0. 45

焊条 320 不锈钢用 AT-E320

GB/T983 AWS A5. 4

0. 051 0. 36 1.6 0.011 0.021 20.3 24.1 2.5

Cu Nb

630 39

纯奥氏体不锈钢焊条，具有优良的抗腐蚀性能和氧化性

能，通常用于焊接各种化工设备，也可用于焊接不进行热

处理的相同类型的不锈钢，对硫酸及硫酸盐有良好的耐蚀

性。

E320 E320 3.5 0.6

焊条 330 不锈钢用 AT-E330
GB/T983 AWS A5. 4

0.21 0.6 1.65 0.01 0.021 15.3 35.5 0. 55 585 41
纯奥氏体不锈钢焊条,通常用于焊接在 900C 以上工作的，

要求具有耐热性能的设备，并广泛用于相同类型的不锈钢

铸件的补焊及铸造合金裕锻造合金的焊接。
E330 E330

焊条 330 不锈钢用 AT-E330H GB/T983 AWS A5. 4 0. 38 0.55 1.8 0.01 0.021 15.5 35.2 730 15
该焊条具有很高的热强性能，常用于相同类型的耐热及耐

腐蚀高合金铸件的焊接和补焊。E330H E330H

焊条 330MoMnWNb 不锈钢用
AT-E330MoMnWNb

(A607)

GB/T983 AWS A5.4

0.15 0. 35 2.2 0.01 0.017 15.8 35.5 2.5

W Nb

680 31

该焊条具有很高的热强性能，具有优良的抗腐蚀性能和抗

氧化性能。通常用于焊接各种化工设备，也可用于焊接不

进行后热处理的相同类型的不锈钢，对硫酸及硫酸盐有良

好的耐蚀性。

E330MoMnWNb E330H 2.5 1.5

焊条 347 不锈钢用 AT-E347 (A132)
GB/T983 AWS A5.4

0. 05 0.45 1.2 0.017 0.017 19.6 9.8
Nb

630 38
具有良好的耐晶间腐蚀和抗裂性，常用于焊接含铌和钛的

低碳奥氏体不锈钢以及 0Cr 19Ni9、0OCr18Ni97i、

1Cr18Ni9Nb 等钢结构。
E347 E347 0. 56

焊条 347 不锈钢用 AT-E347L
GB/T983 AWS A5. 4

0. 021 0.5 1.7 0.017 0.017 19.6 9.8
Nb 含稳定化元素且超低碳性 不锈钢焊条，具有优良的抗晶

间腐蚀性能，常用于 Cr19Ni97i 型不锈钢焊接及石化设备

耐蚀层堆焊。
E347 E347 0. 56

焊条 349 不锈钢 AT-E349
GB/T983 AWS A5.4

0. 07 0.47 1.7 0.01 0.017 19.2 9.1 0.47
V Ti Nb W

790 27
由于含钼、钨及铌，焊缝金属具有良好的高温强度。铁素

体含量较高，熔敷金属抗裂性能提高。常用于焊接相同类

型的不锈钢。
E349 E349 0.2 0.1 1 1.5

焊条 383 不锈钢 AT-E383
GB/T983 AWS A5. 4

0. 02 0.47 1.2 0. 01 0.008 27.6 31.2 3.8
Cu

630 39
纯奥氏体不锈钢焊条，焊缝金属具有良好的高温强度，熔

敷金属 S、P含量低，使焊缝抗裂性能提高。常用于焊接

同类型不锈钢，在硫酸及磷酸环境中抗腐蚀性良好。E383 E383 0.9

焊条 385（904L)不锈钢
AT-E385

(A052x 904L)

GB/T983 AWS A5. 4

0. 022 0. 27 1.6 0. 006 0.011 20.1 25 4.9

Ti

620 40

该焊条由于是 Cu、Ni 含量较高的纯奥氏体焊条，所以具

有较强的抗腐蚀性能，通常用于焊接在硫酸和一些含有氧

化物介质中使用的不锈钢，也可用于焊接 0OCr19Ni13Mo

型不锈钢。

E385 E385 1.6

焊条 16-25MoN 不锈钢
AT-E16-25MoN

(A507)

GB/T983 AWS A5.4

0. 062 0.41 1.7 0.011 0.027 15.9 24.3 5.3

N

720 35

通常用于焊接淬火状态下的低合金钢，中合金钢。钢度较

大的结构件及相同类型的耐热不锈钢等，如用于淬火状态

下的 30CrMnSi,也可用于异种金属的焊接，如不锈钢与碳

钢的焊接。
E16-25MoN E385 0.13

焊条 其他非标不锈钢 AT-E26-782W
具有很高的耐高温性能，用于 Cr25Ni35 型合金的焊接及

修复。

焊条 其他非标不锈钢 AT-E22-35Mo6L 具有优良的耐各种点蚀性能及海水腐蚀性能。

焊条 其他非标不锈钢 AT-E25-35Nb 0.4 0.5 25.2 35.2 0.2
W

830 14
具有很高的耐高温性能，用于 Cr25Ni35 型合金的焊接及

修复。0.8

焊条 其他非标不锈钢 AT-E17-6Mo 0. 004 0.34 0. 98 24 5. 39 0. 52
W Fe 飞溅小，脱渣性良好，焊缝成型美观，操作工艺精良。通

常用于同类型不锈钢结构的焊接及修复。0.8 0.5

焊条 镍合金焊接材料 AT-Ni102
GB/T13814 AWS A5.11

0. 02 0.5 1.5 余 0.5 / 余
Nb Ti Fe

490 32
用于焊接纯镍（UNSN02200 或者 N02201)铸铁铸件，用于

复合镍钢的焊接和钢表面堆焊以及异种金属的焊接EN:2061A Eni-1 1 0.1 1.8

-36- -37-
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特征和用途C Si Mn S p Cr Ni Mo Rm(MPa) ReH(Mpa)A5(%) Tem(℃) AKv(J)
备注

焊条 镍合金焊接材料 AT-Ni112 GB/T13814 AWS A5. 11 0.04 0.3 1.5 余 11B8 / 余
Ti Nb Fe

510 32 同 AT-Ni102 的说明
EN:2061A Eni-1 3 0.2 0.42

焊条 镍合金焊接材料 AT-Ni830
AWS A5.11

Eni-1 0. 031 0. 86 0. 78 余 0. 42 / 余
Nb

393 25
用于航天工程及石油化工等部门焊接 Nicke 1200、Nicke

1201 和相当牌号的点镀镍及电镀镍同不锈钢的焊接管1.5

MIG MAG 焊实心焊丝 镍合金焊接材料 AT-MGNi 1 GB/T15820 AWS A5. 11 0. 03 0.3 0.6 余 余
Ti

同 AT-Ni102 的说明
SN:2061 Eni-1 2.2

TIG 焊实心焊丝 镍合金焊接材料 AT-TGNi1 GB/T15820
SN:2061

0. 03 0.3 0.6 余 余
Ti

同 AT-Ni102 的说明
2.2

焊条 镍铜合金焊接材料 AT-Ni190
GB/T13814 AWS A5. 11

0. 067 0. 82 2. 76 66.3 2.2 66.3
Fe Cu

480 30
用于镍铜等合金（UNSNO44OO)的焊接，用于镍铜复合铜焊接

和钢表面堆焊。主要用于还铌耐腐蚀环境的焊接。ENi4060 ENiCu-7 2.2 余

焊条 镍铜合金焊接材料 AT-Ni190B
GB/T13814 AWS A5. 11

0. 038 0.81 2.1 65.1 2.4 / 65.1

Ti Cu Fe Nb 在AT-Ni190的基础上增加了Nb元素，具有更好的抗裂性能。

主要用于含铌耐腐蚀环境的焊接。还可用于镍铜等合金

（UNSNO4400)的焊接，用于镍铜复合铜焊接和钢表面堆焊。
ENi4060 ENiCu-7 0.3 余 2.4 1.5

MIG/MAG 焊实芯焊丝 AT-MCNiCu7 GB/T15620 AWS A5. 14 0. 08 2 65 1 65
Ti Fe

同 AT-Ni190 的说明
SNi4060 ERNiCu-7 2 1

TIG 焊实芯焊丝 AT-TGNiCu7 GB/T15620 AWS A5. 14 0. 08 2 65 1 65
Ti Fe

同 AT-Ni190 的说明
SNi4060 ERNiCu-7 2 1

MIG/AMG 焊实芯焊丝 AT-MCNi82 GB/T15620 AWS A5. 14 0. 03 0. 25 3 余 2.4 / 余
Nb Fe

同 AT-HNi82/SJ11A 说明
SNi6082 ERNiCr-3 2.4 2.4

TIG 焊实芯焊丝 AT-TGNi82 GB/T15620 AWS A5. 14 0. 03 0. 25 3 余 2.4 / 余
Nb Fe

同 AT-HNi82/SJ11A 说明
SNi6082 ERNiCr-3 2.4 2.4

焊条 镍铬铁合金焊接材料 AT-Ni132

GB/T13814 AWS A5.11

0. 03 0. 32 2.1 余 7.2 15.5 余

Nb Fe

695 36

用于镍铬铁合金（UNSN06600,UNSN06601)的焊接，用于镍铬

铁复合焊接焊接以及钢的堆焊。具有良好的异种金属焊接性

能。这种焊条也可以在工作温度 980C 是应用，但温度高于

820C 时，抗氧化性和强度下降。

ENi6062 ENiCrFe-1 3.2 7.2

焊条 镍铬铁合金焊接材料 AT-Ni133 GB/T13814 AWS A5. 11 0. 03 0. 34 1.8 余 2.1 19.3 余
Nb Fe

694 36 与 AT-Ni132 相比熔敷金属提高了 Cr 含量，降低了 Fe含量。
ENi6062 ENiCrFe-1 3.2 2.1

焊条 镍铬铁合金焊接材料 AT-Ni152

GB/T13814 AWS A5. 11

0. 041 0. 32 2.2 余 7.8 15.7 余 1.7

Nb Fe

680 37.5

用于镍铁铬合金（UNSN08800)和镍铬铁合金（UNSN06600)的

焊接，特别适用于异种金属的焊接。这种焊条因为可以在工

作温度 980C 时应用，但温度高于 820C 时，抗氧化性和强度

下降。

ENi6133 ENiCrFe-2 2.4 7.8

焊条 镍铬铁合金焊接材料 AT-Ni152B

GB/T13814 AWS A5. 11

0.15 0. 35 2.5 余 9 15.5 余 2.5

Nb Fe

740 30

主要用于航天、石油化工、核电等部门焊接耐蚀的

InconeI600、Incoloy800 镍基、铁镍基合金焊接，也可用在

镍基、铁镍基合金、不锈钢、低合金钢相互之间的异种材料

的焊接、也也用于 Ni9%(UNSK81340)钢焊接，焊缝强度比

AT-Ni152 焊条的高、

ENi6093 ENiCrFe-4 2.4 9

焊条 镍铬铁合金焊接材料 AT-Ni182
GB/T13814 AWS A5. 11

0. 042 0.4 7.3 余 6.2 15.6 余

Nb Fe

655 40
用于镍铬铁合金（UNSN06600)的焊接，用于镍铬铁复合焊接

焊接以及钢的堆焊，也可以用于钢余镍基合金的焊接ENi6182 ENiCrFe-3 2.1 6.2

焊条 镍铬铁合金焊接材料 AT-Ni182B

AWS A5. 11

ENiCrFe-3 0. 038 0. 34 4.8 余 19.6 19.6 余 3.2
Nb Fe

705 40

在 AT-Ni182 的基础上增加了 Mo元素，提高了抗裂性和耐腐

蚀性能。用于焊接镍铬铁合金（如 UNSN0600、UNSN06601)、

镍铁铬合金（如 UNSN08800)相互之间以及与钢的焊接，低温

钢的焊接。
2.4 2.8

焊条 镍铬铁合金焊接材料 AT-Ni183

AWS A5. 11

ENiCrFe-3 0. 037 0. 34 7.1 余 19.9 19.9 余

Nb Fe
600 40

与 NiGr-3 焊带成分相当，用于焊接镍铬铁合金（如

UNSN06600、UNSN06601)、镍铁铬合金（如 UNSN08800)相互

之间以及与钢的焊接，低温钢的焊接。2.51 3.3

焊条 镍铬铁合金焊接材料 AT-Ni183M

AWS A5. 11

ENiCrFe-3 0. 036 0. 35 5.21 余 20.4 20.4 余 1.2

Nb Fe

610 40

在 AT-Ni183 的基础上增加了 Mo元素，提高了抗裂性和耐腐

蚀性能。用于焊接镍铬铁合金（如 UNSN06600、UNSN06601)、

镍铁铬合金（如 UNSN08800)相互之间以及与钢的焊接，低温

钢的焊接。
2.46 2.8

焊条 镍铬铁合金焊接材料 AT-Ni690
GB/T13814 AWS A5.11

0. 03 0.5 4 余 29.5 29.5 余 0.2
Nb Fe

640 45.5
用于高镍铬基合金如 UNSN06690 的焊接，也可以 用于低合

金抗腐蚀层和不锈钢以及异种金属的焊接ENi6152 ENiCrFe-7 2.15 9.5

MIG/MAG 焊实芯焊丝 镍铬铁合金焊接材料 AT-MGNi62

GB/T15620 AWS A5. 14

0. 04 0.2 0. 15 余 15.5 15.5 余

Nb Fe
用于镍铁铬合金（如 UNSN08800)、镍铬铁（UNSN06600)的焊

接以及特殊用途的异种金属焊接。工作温度高达 980C,但温

度超过 820C 时，降低焊缝金属的抗氧化能力和强度。
ENi6062 ERNiCrFe-5 2.2 7.2
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典型熔敷化学成分（%） 典型熔敷化学成分（%） 典型熔敷金属力学性能

特征和用途C Si Mn S p Cr Ni Mo
Rm(MPa) ReH(Mpa) A5(%) Tem(℃) AKv(J)

备注

MIG/MAG 焊实芯焊丝 镍铬铁合金焊接材料 AT-MGNi690
GB/T15620 AWS A5. 14

0. 02 0.3 0.6 / / 29 余

Nb Fe
用于高镍铬基合金如（unsn06690)的焊接。也可以用于低合金和

不锈钢以及异种金属的耐腐蚀层的堆焊。主要应用于核电工程。ENi6052 ERNiCrFe-7 0.6 9.8

MIG/MAG 焊实芯焊丝 镍铬铁合金焊接材料 AT-MGNi825

GB/T15620 AWS A5. 14

0. 03 0. 35 0.45 / / 21.5 余 3.3

Fe Cu 焊缝金属具有优良的耐蚀性，特别能够耐受还原性化学物质（例

如硫酸和磷酸）的腐蚀。用于焊接铬镍钼铜合金（如 UNSN08904)、

镍铁铬钼合金（如 UNSN08825)的焊接，也可用于钢材表面堆焊

和隔离层堆焊。

ENi8065 ERNiFeCr-1 29.8 2.2

TiG 焊实芯焊丝 AT-TGNi62 GB/T15620 AWS A5. 14 0. 04 0.2 0. 15 / / 15.5 余
Nb Fe

同 AT-MGNi62 的说明
ENi6062 ERNiCrFe-5 2.2 7.2

TiG 焊实芯焊丝 AT-TGNi690 GB/T15620 AWS A5. 14 0. 02 0.3 0.6 / / 29 余
Nb Fe

同 AT-MGNi690A 的说明
ENi6052 ERNiCrFe-7 0.6 9.8

TiG 焊实芯焊丝 AT-TGNi825 GB/T15620 AWS A5. 14 0. 03 0. 35 0.45 / / 21.5 余 3.3
Fe Cu

同 AT-MGNi825 的说明
ENi8065 ERNiFeCr-1 29.8 2.2

焊条 镍钼合金焊接材料 AT-Ni154
GB/T13814 AWS A5. 11

0. 025 0. 56 0.2 / / 余 27.8
Fe

740 28
用于同类镍钼合金的焊接，特别是 UNSN10001，用于镍钼复合合

金的焊接，以及镍钼合金与钢和其他镍基合金的焊接ENi1001 ENiMo-1 5.1

焊条 镍铬钼合金焊接材料 AT-Ni153
GB/T13814 AWS A5. 11

0. 045 0. 38 3.2 / / 15. 1 余 7.2
Nb Fe W

760 28
用于 IncoIoy800H、IncoIoy825、IncoIoy718 等镍基、铁镍基高

温耐蚀合金的焊接，如石油裂解炉的分流管焊接及修复等。ENi6620 ENiCrMo-6 1.8 6.8 1.4

焊条 镍铬钼合金焊接材料 AT-Ni276
GB/T13814 AWS A5. 11

0. 02 0.2 0.3 / / 15 余 16
W Fe 用于镍铬钼合金的焊接，特别是 UNSN10276 合金，用于低碳镍铬

钼复合合金的焊接，以及低碳镍铬钼合金与钢和其他镍基合金的

焊接。
ENi6276 ENiCrMo-4 4 5

焊条 镍铬钼合金焊接材料 AT-Ni625
GB/T13814 AWS A5. 11

0. 032 0. 32 0.31 / / 21.6 余 8. 78
Nb Fe

815 34
用于镍铬钼合金的焊接，特别是 UNSN06625 类合金与其他钢种以

及镍铬钼合金复合钢的焊接和堆焊，也用于低温条件下的 Ni9%

钢焊接。
ENi6625 ENiCrMo-3 3.41 3.2

焊条 镍铬钼合金焊接材料 AT-Ni817
GB/T13814 AWS A5. 11

0. 26 0. 32 0. 72 / / 19. 76 余 16.5
Fe

756 33.6
用于低碳镍铬钼合金，特别是 UNSN06455 的焊接，也用于低碳镍

铬钼合金复合钢面、低碳镍铬钼合金与钢以及其他镍及合金的焊

接。
ENi6455 ENiCrMo-7 2.8

焊条 镍铬钼合金焊接材料 AT-Ni818
AWS A5. 11

0. 028 0.32 0.9 / / 15.7 余 15.45
Fe W

具有良好的抗裂性能及耐热、耐蚀性能和高温强度，用于 HF介

质的物料反应炉及附件、阀门、泵件等的焊接与堆焊。ENiCrMo-5 4.2 4.1

焊条 镍铬钼合金焊接材料 AT-Ni847 0. 06 0.8 0.8 / / 16 余 16
Fe

730 N5
主要用于中小型精锻机表面堆焊和大型精锻机锤头表面过渡层

堆焊以及冶金厂大、中型水压机砧面的堆焊等。3.2

焊条 镍铬钼合金焊接材料 AT-Ni9 GB/T13814 AWS A5. 11 0. 04 0.4 3.5 / / 15.5 余 6.8
Nb Fe W

730 470 40 -196 89
在-196°C时焊缝金属仍具有良好的冲击韧性。焊接 5%Ni、9%Ni

钢。ENi6620 ENiCrMo-6 1.5 9 1.6

焊条 镍铬钴钼合金焊接材料 AT-Ni617

GB/T13814 AWS A5. 11

0. 064 0.41 1.41 22.2 余 8.6

Co Fe Nb

780 34

用于镍铬钴钼合金的焊接，特别是 UNSN06617 合金与其他钢种的

焊接和堆焊。也可以用于 1150°C 条件下要求具有高温强度和抗

氧化性能的不同的高温合金，如 UNSN8800，UNSN08811.也可以

焊接铸造的高镍合金。

ENi6117 ENiCrCoMo-1 11.2 3.1 0. 41

MIG/MAG 焊实心焊丝 镍铬钴钼合金焊接材料 AT-MGNi617
GB/T15620 AWS A5. 14

0. 068 1.1 21.6 余 8.6

Co Fe
用于低碳镍钴铬钼合金（UNSN06617)的焊接和刚表面堆焊，也可

用于异种高温合金和铸造高镍合金的焊接。SNi6617 ENiCrCoMo-1 12. 47 1

TIG 焊实心焊丝 镍铬钴钼合金焊接材料 AT-MGNi617 GB/T15620 AWS A5. 14 0. 068 1.1 21.6 余 8.6
Co Fe

同 AT-MGNi617 的说明。
SNi6617 ENiCrCoMo-1 12. 47 1

MIG/MAG 焊实心焊丝 镍铬钼合金焊接材料 AT-MGNi276
GB/T15620 AWS A5. 14

0. 01 0. 04 0.5 15.6 余 16
W Fe

用于镍铬钼合金（如 UNSN10276)的焊接，也用于低碳镍铬钼合

金复合钢面、低碳镍铬钼合金与钢以及其他镍基合金的焊接。SNi6276 ENiCrCoMo-4 3.6 5.5

MIG/MAG 焊实心焊丝 镍铬钼合金焊接材料 AT-MGNi625
GB/T15620 AWS A5. 14

0. 03 0.3 21.4 余 8.8
Fe Nb

同于镍铬钼合金，特别是 UNSN06625 的焊接，也用于与钢的焊接

和堆焊镍铬钼合金表面。焊缝金属的耐腐蚀性能与 N06625 相当。SNi6625 ENiCrCoMo-3 2.5 3.4

MIG/MAG 焊实心焊丝 镍铬钼合金焊接材料 AT-MGN1686

GB/T15620 AWS A5. 14

0. 01 0.2 0.5 21.5 余 16

W Fe
用于低碳镍铬钼合金（特别是 UNSN06686)和镍铬钼不锈钢焊接，

也用于低碳镍铬钼复合钢面、低碳镍铬钼与钢以及其他镍基合金

的焊接和钢材表面镍铬钼钨层的堆焊。
SNi6686 ENiCrCoMo-14 3.6 3.8

TIG 焊实心焊丝 镍铬钼合金焊接材料 AT-TGNi276 GB/T15620 AWS A5. 14 0. 01 0. 04 0.5 15.6 余 16
Fe

同 AT-MGNi276 的说明。
SNi6276 ERNiCrMo-4 5.5

TIG 焊实心焊丝 镍铬钼合金焊接材料 AT-TGNi625 GB/T15620 AWS A5. 1 0. 03 0.3 21.4 余 8.8
W Fe Nb

同 AT-MGNi625 的说明。
SNi6625 4ERNiCrMo-3 3.6 2.5 3.4

TIG 焊实心焊丝 镍铬钼合金焊接材料 AT-TGNi686 GB/T15620 AWS A5. 14 0. 01 0.2 0.5 21.5 余 16
W Fe

同 AT-MGNi686 的说明。
SNi6686 ENiCrCoMo-14 3.6 3.8
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材料种类 应用母材种类 牌号 GB AWS
典型熔敷化学成分（%） 典型熔敷化学成分（%） 典型熔敷金属力学性能

特征和用途C Si Mn S p Cr Ni Mo Rm(MPa) ReH(Mpa)A5(%) Tem(℃) AKv(J)
备注

埋弧带极堆焊 AT-D309L/SMJ34
NB/T47018.5 AWS A5.9

0. 03 0.6 1.1 0.01 0. 025 24 13
用于埋弧堆焊核电压力容器化肥用尿素塔换热器等压力

容器内衬里或管板过渡层（第一层）。EQ309L (B) EQ309L

埋弧带极堆焊 AT-D309L/SMJ34A
NB/T47018. 5 AWS A5.9 用于埋弧堆焊核电压力容器化肥用尿素塔换热器等压力

容器内衬里或管板过渡层（第一层）。EQ309L(B) EQ309L

埋弧带极堆焊 AT-D309L (22-21)/SMJ34 NB/T47018.5
EQ309L(A)

用于埋弧堆焊核电压力容器化肥用尿素塔换热器等压力

容器内衬里或管板过渡层（第一层）。

埋弧带极堆焊 AT-D308L/SMJ34 NB/T47018. 5 AWS A5.9 0. 02 0.6 1.1 0.01 0. 025 20 10 用于埋弧堆焊核电、石化等压力容器内衬或管板堆焊耐蚀

层（第二层以上）。FM308L-E EQ308L

埋弧带极堆焊 AT-D308L/SMJ34A NB/T47018. 5 AWS A5.9 用于埋弧堆焊核电、石化等压力容器内衬或管板堆焊耐蚀

层（第二层以上）。FM308L-E EQ308L

埋弧带极堆焊 AT-D347L/SMJ34 NB/T47018.5 AWS A5.9 0. 02 0.6 1.1 0.01 0. 025 20 10 Nb 用于埋弧堆焊核电、石化等压力容器内衬及加氢反应器的

耐蚀层（第二层以上）。FM347-E EQ347 0.45

埋弧带极堆焊 AT-D316L/SMJ36 NB/T47018. 5 AWS A5.9 0. 02 0.6 1.1 0.01 0. 025 18 12 2.3 用于买弧堆焊尿素合成塔、汽化炉、换热器等压力容器设

备耐蚀层（第二层以上）。FM316L-E EQ316L

埋弧带极堆焊 AT-D309LMo/SMJ36 NB/T47018.5
EQ309LMo

0. 045 0.6 1.1 0.01 0. 02 18 12 2.3 用于埋弧堆焊换热器等压力容器内衬里或管板过滤层。

电渣带极堆焊 AT-D309L/SHD202

NB/T47018.5 AWS A5.9

0. 03 0.6 1.1 0.01 0. 02 24 13

用于电渣堆焊核电压力容器化肥用尿素塔换热器等压力

容器内衬里或管板过渡层（第一层）。当用于热壁加氢反

应器过渡层堆焊时，为获得较大熔深，一般不采用这种组

合。

EQ309L (B) EQ309L

电渣带极堆焊 AT-D308L/SHD202 NB/T47018.5 AWS A5. 9 0. 02 0.6 1.1 0.01 0. 02 20 10 用于电渣堆焊核电、石化等压力容器内衬或管板耐蚀层

（第二层以上）。FZ308L-E EQ308L

电渣带极堆焊 AT-D347L/SHD202 NB/T47018. 5 AWS A5. 9 0. 02 0.6 1.1 0.01 0. 02 20 10 Nb 用于电渣堆焊石化等压力容器内衬及加氢反应器的耐蚀

层（第二层以上）FZ347-E EQ347 0.45

电渣帯极堆焊 AT-D309LNb/SHD202 NB/T47018.5 0. 045 0.6 1.1 0.01 0. 02 24 13 Nb 单层堆焊后满足 347 成分要求。焊道平整光滑，易脱渣，

无咬边、气孔‘夹渣等缺陷。FZ347-D 0.45

电渣带极堆焊 AT-D316L/SHD202 NB/T47018. 5 AWS A5. 9 0. 02 0.6 1.1 0.01 0. 025 18 12 2.3
用于电渣堆焊尿素合成塔、汽化炉、换热器等压力容器设

备耐蚀层（第二层以上).FZ316L-E EQ316L

埋弧带极堆焊 AT-D385/SMJ34
NB/T47018.5 AWS A5.9

0. 03 0.6 1.1 0.01 0. 025 20 25 4.4
Cu 超级奥氏体不锈钢堆焊材料，用于石化设备、热交换器等

压力容器内壁埋弧堆焊（第一层及第二层）。FM385-E EQ385
1.5

埋弧带极堆焊 AT-D430/SMJ34A /
在碳钢上堆焊后堆焊金属成分为 Cy13 左右，当堆焊 D410

时，作为过渡层使用。

埋孤带极堆焊 AT-D410/SMJ34A 马氏体不锈钢堆焊，焊后表面具有较高硬度，且成形美观。

埋弧带极堆焊 AT-D2209/SMJ29
双相不锈钢堆焊材料，通常用于第二层及以上各层的堆

焊，过渡层堆焊可采用 AT-D309MoL 焊带及配套焊剂。

埋弧带极堆焊 AT-DNi82/SMJ11
AWS A5.14

0. 03 20 基
Nb 配 SMJ11 埋弧焊剂，用于石化、核电设备耐蚀层表面堆焊。

焊道平整光滑，易脱渣，抗凝固裂纹性能优良。EQNiCr-3 2.5

埋弧带极堆焊 AT-DNi625/SMJ11
AWS A5.14

0. 03 0.5 0.7 0.01 0. 02 20 余 8. 15
Fe Nb

配 SMJ65 埋弧焊剂，用于石化、核电设备耐蚀层表面堆焊。

焊道平整光滑，易脱渣，无咬边、气孔、夹渣等缺陷。EQNiCrMo-3 5 2.8

埋弧带极堆焊 AT-DNi690/SMJ11A
AWS A5.14

0. 03 0.5 0.8 0. 003 0. 002 30 余
Fe Nb 配 SMJ11A 埋弧焊剂，用于核岛蒸发器管板的堆焊，具有

成型好，脱渣容易，抗热裂性能好的特点。EQNiCrFe-7 10 0.8

埋弧带极堆焊 AT-DNi825/SMJ65
AWS A5.14

0. 02 0.6 1.1 0. 005 0. 01 21 41 3
Cu Fe 配 SMJ65 埋弧焊剂，用于石化、核电设备耐蚀层表面堆焊。

焊道平整光滑，易脱渣，无咬边、气孔、夹渣等缺陷。EQNiFeCr-1 2.6 30

电渣带极堆焊 AT-D309LMo/SHD202

NB/T47018.5

FZ316-D 0. 045 0.6 1.1 0.01 0. 02 18 12 2.3

电渣带极堆焊 AT-D310LMo/SHD202 0. 032 0. 36 4 0.012 0. 02 25 22 2.1
N

0.14

电渣带极堆焊 AT-D385/SHD202
NB/T47018. 5 AWS A5. 9

0. 03 0.6 1.1 0.01 0. 025 20 25 4.4
Cu

超级奥氏体不锈钢堆焊材料，用于石化设备、热交换器等

压力容器内壁电渣堆焊（第一层及第二层）。FZ385-E EQ385 1.5

电渣带极堆焊 AT-DNi82/SDJ22
AWS A5.14

0. 03 20 基

Nb
配 SDJ22 电渣焊剂，用于石化、核电设备耐蚀层表面堆焊。

焊道平整光滑，易脱渣，无咬边、气孔、夹渣等缺陷。EQNiCr-3 2.5
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特征和用途C Si Mn S p Cr Ni Mo Rm(MPa) ReH(Mpa)A5(%) Tem(℃) AKv(J) 备注

电渣带极堆焊 AT-DNi625/SDJ22
AWS A5.14

0. 03 0.5 0.7 0.01 0. 02 20 余 8.2
Fe Nb 配 SDJ22 电渣焊剂，用于石化、核电设备耐蚀层表面堆焊。

焊道平整光滑，易脱渣，无咬边、气孔、夹渣等缺陷。EQNiCrMo-3 W5.0 3.15

电渣带极堆焊 AT-DNi690/SDJ22
AWS A5.14

0. 03 0.5 0.8 0. 003 0. 002 30 余

Fe Nb
配 SDJ22 电渣焊剂，用于核岛蒸发器管板的堆焊，具有成

型好，脱渣容易，抗热裂性能好的特点。EQNiCrFe-7 10 0.8

电渣带极堆焊 AT-DNi825/SDJ22
AWS A5.14

0. 02 0.6 1.1 0. 005 0. 01 21 41 3
Fe Ti Cu

配 SDJ22 电渣焊剂，用于石化、核电设备耐蚀层表面堆焊。

焊道平整光滑，易脱渣，无咬边、气孔、夹渣等缺陷。EQNiFeCr-1 30 0.15 2.6

C Si Mn S P Cr Ni Mo
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