	AT-Y309

	符合国际
	GB/T17853 AWSA5.22 JISZ3323 E309T1-1

	相当于
	JIS Z3323 TS309-FC1

	熔敷金属主要成分(%)

Typical composition of deposited metal

	C
	Mn
	Si
	S
	P
	Cr
	Mo
	Ni
	
	

	≤0.1
	0.5-2．5
	≤1
	≤0.03
	≤0.04
	22-25
	≤0.5
	12-14
	
	

	熔敷金属力学性能

Typical mechanical properties of deposited metal

	

	Ｒm(MPa)


	
	A(%)


	
	

	≥550
	
	≥30
	
	

	用途

Function performance and application

	用于同类型的不锈钢焊接以及同低碳钢货低合金钢异种钢材的焊接。也用作不锈钢复合钢板复合层的打底焊。

	电流范围
	焊条直径(mm)
	1.2
	
	1.6

	
	焊接电流
	120-250
	
	160-300

	
	CO2气体流量
	20-25
	
	20-25

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	1. 使用要点(Note)

2. 熔敷金属为奥氏体组织含有适量铁素体，裂纹敏感性低，焊接性能优良，焊态下熔敷金属有优良的耐腐蚀性，耐热性。

	参考价格(Price)
	元／kg

	备注(Hit)




J506Fe

