	AT-YJ70MC

	符合国际
	GB/T10045 E500T-1C

	相当于
	AWS 5.20 E70T-1C  

	熔敷金属主要成分(%)

Typical composition of deposited metal

	C
	Mn
	Si
	S
	P
	
	
	
	
	

	≤0.18
	≤1.75
	≤0.9
	≤0.03
	≤0.03
	
	
	
	
	

	熔敷金属力学性能

Typical mechanical properties of deposited metal

	

	Ｒm(MPa)


	Ｒei(MPa)


	A(%)


	Akv(J)

-20℃
	

	≥500
	≥410
	≥22
	≥47
	

	用途

Function performance and application

	平焊及平角焊专用金属粉型药芯焊丝，可用于自动焊和半自动焊，单道焊，和多道焊，由于该焊丝有较高熔敷效率，被广泛用于造船，桥梁，钢结构等焊接。


	电流范围
	焊条直径(mm)
	1.2
	1.4
	1.6

	
	平焊
	150-350
	170-400
	200-450

	
	平角焊
	180-350
	200-350
	260-400

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	1. 使用要点(Note)

2.  严格控制CO2保护气体中的杂质含量，保证气体的纯度。
3. 焊接时气体流量一般在20-25L/min
4. 焊丝伸出长度应控制在15-25mm范围内
5. 采用直流电源，焊丝接正级施焊。

	参考价格(Price)
	元／kg

	备注(Hit)




J506Fe

