	AT-YJ502Q
GL-YJ502Q

	符合国际
	GB/T10045 E501T-1/1M

	相当于
	AWS 5.20 E71T-1C/1M    JIS Z3313 YFW-C50DR

	熔敷金属主要成分(%)

Typical composition of deposited metal

	C
	Si
	Mn
	S
	P
	
	
	
	
	

	≤0.18
	≤0.9
	≤1.75
	≤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℃
	

	≥480
	≥400
	≥22
	≥27
	

	用途

Function performance and application

	适用于低碳钢及490MPa级高强钢的焊接，可广泛用于船舶，桥梁，建筑，储罐，及钢架等各种结构件的焊接。


	参考焊接规范

Welding parameter
	焊条直径(mm)
	1.2
	1.4
	1.6

	
	平焊
	120-300
	150-400
	180-450

	
	立向上焊，仰焊
	120-260
	150-270
	180-280

	
	立向下焊
	200-300
	220-300
	250-300

	
	横焊
	120-280
	150-320
	180-350

	使用要点(Note)

1.  严格控制CO2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. 焊丝伸出长度应控制在15-25mm范围内
4. 采用直流电源，焊丝接正级施焊。

	参考价格(Price)
	元／kg

	备注(Hit)




J506Fe

