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前 言

本标准代替YB/T 5092-1996((焊接用不锈钢丝》。
本标准与YB/T 5092-1996相比主要变化如下:

— 增加冷拉钢丝检验抗拉强度要求;
— 取消标识示例;

— 增加特殊要求条款;

— 增加资料性附录A和附录Bo

本标准的附录A和附录B是资料性附录。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由全国钢标准化技术委员会归口。
本标准起草单位:东北特钢集团有限责任公司、冶金工业信息标准研究院。

本标准主要起草人:徐效谦、真娟、李瑛、周民俊。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为:

YB 199- 1963,GB 1300- 1977,GB 4242-1984,YB/T 5092- 1993,YB/T 5092- 19960
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焊接用不锈钢丝

范围

    本标准规定了焊接用不锈钢丝的分类、牌号、尺寸、外形、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志

及质量证明书等。

    本标准适用于制作电焊条焊芯、气体保护焊、埋弧焊、电渣焊等焊接用不锈钢钢丝。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的

修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是

否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 222-1984钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差

    GB/T 223.3钢铁及合金化学分析方法 二安替毗琳甲烷磷钥酸重量法测定磷量

    GB/T 223. 4钢铁及合金化学分析方法 硝酸钱氧化容量法测定锰量

    GB/T 223. 11钢铁及合金化学分析方法 过硫酸按氧化容量法测定铬量
    GB/T 223.13钢铁及合金化学分析方法 硫酸亚铁按滴定法测定钒含量

    GB/T 223.17钢铁及合金化学分析方法 二安替毗琳甲烷光度法测定钦量

    GB/T 223.18钢铁及合金化学分析方法 硫代硫酸钠分离一碘量法测定铜量

    GB/T 223.19钢铁及合金化学分析方法 新亚铜灵一三氯甲烷萃取光度法测定铜量
    GB/T 223. 23钢铁及合金化学分析方法 丁二酮肪分光光度法测定镍量

    GB/T 223.25钢铁及合金化学分析方法 丁二酮厉重量法测定镍量
    GB/T 223. 26钢铁及合金化学分析方法 硫氰酸盐直接光度法测定钥量

    GB/T 223.27钢铁及合金化学分析方法 硫氰酸盐一乙酸丁醋萃取分光光度法测定钥量

    GB/T 223. 28钢铁及合金化学分析方法 a一安息香厉重量法测定铝量

    GB/T 223. 36钢铁及合金化学分析方法 蒸馏分离一中和滴定法测定氮量
    GB/T 223.40钢铁及合金化学分析方法 离子交换分离一氯磺酚S光度法测定铭量

    GB/T 223.58钢铁及合金化学分析方法 亚砷酸钠一亚硝酸钠滴定法测定锰量

    GB/T 223. 59钢铁及合金化学分析方法 锑磷钥蓝光度法测定磷量
    GB/T 223. 60钢铁及合金化学分析方法 高氯酸脱水重量法测定硅含量

    GB/T 223. 62钢铁及合金化学分析方法 乙酸丁醋萃取光度法测定磷量
    GB/T 223. 63钢铁及合金化学分析方法 高碘酸钠(钾)光度法测定锰量

    GB/T 223.67钢铁及合金化学分析方法 还原蒸馏一次甲基蓝光度法测定硫量

    GB/T 223. 68钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法测定硫含量

    GB/T 223. 69钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后气体容量法测定碳含量
    GB/T 223. 71钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后重量法测定碳含量

    GB/T 223. 72钢铁及合金化学分析方法 氧化铝色层分离一硫酸钡重量法测定硫量

    GB/T 228金属材料 室温拉伸试验方法(GB/T 228-2002, ISO 6892;1998, eqv)
    GB/T 2103-1988钢丝验收包装、标志及质量证明书的一般规定
    GB/T 11170不锈钢光电发射光谱分析方法
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3 分类、牌号

3.1 钢丝按组织状态分类及牌号列于表1,

表1 分类和牌号

类 别 牌 号

奥 氏 体 型

H05Cr22NillMn6Mo3VN H 12Cr24Nil3 H03Crl9Nil2Mo2Sil

HIOCrl7Ni8Mn8Si4N H03Cr24Nil3Si H03Crl9Nil2Mo2Cu2

H05Cr20Ni6Mn9N H03Cr24Nil3 H08Crl9Nil4Mo3

H05Crl8Ni5Mnl2N H 12Cr24Nil3Mo2 H03Crl9Nil4Mo3

H10Cr2lNilOMn6 H03Cr24Nil3Mo2 HOSCr19Ni12Mo2Nb

H09Cr2lNi9Mn4Mo H12Cr24Nil3Sil H07Cr2ONi34Mo2Cu3Nb

H08Cr21Nil OSi H03Cr24Ni13Sil HOZCr2ONi34Mo2Cu3Nb

H08Cr21Ni10 H12Cr26Ni21Si H08Crl9NilOTi

HO6Cr21Ni10 H12Cr26Ni21 H21Crl6Ni35

H03Cr2lNilOSi H08Cr26Ni2l H08Cr20NilONb

H03Cr21NilO H08Crl9Nil2Mo2Si H08Cr20NilOSiNb

H08Cr20Nil lMo2 H08Crl9Nil2Mo2 H02Cr27Ni32Mo3Cu

H04Cr20NillMo2 H06Crl9Nil2Mo2 H02Cr2ONi25Mo4Cu

H08Cr21NilOSil H03Cr19Nil2Mo2Si H06Cr19MIOTINb

H03Cr21NilOSil H03Crl9Nil2Mo2 HIOCrl6Nl8Mo2

H12Cr24Ni13Si H08Cr19Ni12Mo2Si1

奥氏体+铁素体(双相钢)型 H03Cr22Ni8M o3N H04Cr25Ni5Mo3Cu2N H15Cr30Ni9

马 氏 体 型 H12Cr13 HO6Cr12Ni4Mo H31Cr13

铁 素 体 型
HO6Cr14 HOlCr26Mo H08Cr11Nb

HlOC717 H08C711Ti

沉 淀 硬 化 型 H05Cr17Ni4Cu4Nb

3.2 钢丝按交货状态分为两类，其状态及代号为:

    a)冷拉状态:WCD

    b)软杰(光熹执处理 或执处M后醉铁 ):S

4 订货内容

    按本标准订货的合同应包含以下内容:

    a)本标准号;

    b)牌号万

    c)尺寸;

    d)重量 ;

    e)交货状态;

    f)其它特殊要求(必要时)。
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5 尺寸、外形

5.1 钢丝的直径及允许偏差应符合表2

精度要求供货。

                                      表2

的规定，根据需方要求，经双方协商并在合同中注明，可按其它

钢 丝直径及 允许偏差 单位为毫米

钢 丝 公 称 直 径 直 径 允 许 偏 差

0.6- 1
    0

- 0.070

>1-3
    0

-0.100

>3--6
    0

-0. 124

>6- 10
    0

-0.150

5.2 钢丝的不圆度不得超过直径公差之半。
5.3 钢丝盘应规整，不得散乱或成“。”字形。

6 技术要求

6.1 牌号及化学成分

6.1.1 钢丝用钢牌号及化学成分(熔炼分析)应符合表3的规定。
6.1.2 钢丝的化学成分允许偏差应符合GB/T 222-1984中表3的规定。

6.2 交货状态

    钢丝可以冷拉状态或软态交货，交货状态应在合同中注明，未注明时按冷拉状态交货。

6.3 力学性能

    冷拉状态交货钢丝，应检验抚拉强度，提供实测数值，不作判定依据。
6.4 表面质f

    钢丝表面应光滑，不得有锈蚀、氧化皮和其它对使用有害的缺陷，但允许有深度不超过直径公差之半

的划伤及不超过公差的局部缺陷，软态钢丝表面允许有氧化色。

6.5 特殊要求

6.5.， 经供需双方协商，并在合同中注明，可提供特殊化学成分、特殊抗拉强度范围的钢丝。
6.5.2 坪供需 双方协 商 .并在合 同中洋明 .可根供特 宁长度的盲条钢丝或缠工字较交货的钢丝
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7 试 验方法

    钢丝的检验项目及试验方法执行表4规定。化学成分分析可采用GB/T 11170规定的方法或其它

常用方法，仲裁分析时应采用GB/T 223规定的方法。化学成分分析结果，对碳、磷、硫三种成分按每端

成分分别判定，其它元素按两端成分的平均值进行判定。钢丝除碳以外的化学成分允许以每一炉号中任
意一批的检验结果代替其它批号进行判定。

                        表4 检验项目、取样数f、取样部位及试验方法

序号 检 验 项 目 取 样 数 量，支 取 样 部 位 试 验 方 法

1 化学成分
C,P,S 4 不同的两盘两端

GB/T 11170,GB/T 223
其它元素 2 一盘两端

2 抗拉强度 3 不同盘的一端 GB/T 228

3 尺 寸 逐 盘 用精度适宜的量具

4 表 面 逐 盘 目 视

8 检验规则

8.1 检查和验收

    钢丝的检查和验收按GB/T 2103-1988的规定。
8.2 组批规则

    钢丝应按批进行检查和验收，每批应由同一牌号、同一炉号、同一尺寸、同一交货状态的钢丝组成。

8.3 取样数f和取样部位

    每批钢丝的取样数量和取样部位应符合表4的规定。
8.4 复验与判定规则

    钢丝的复验和判定规则按GB/T 2103-1988的规定。

9 包装、标志和质f证明书

    钢丝包装、标志及质量证明书应符合GB/T 2103-1988的规定。马氏体型钢丝通常涂油并按m类

包装。根据需方要求，并在合同中注明，可以不涂油。其它类别钢丝不徐油，允许涂一层薄石灰，按IIC
类要求包装。



YB/T 5092-2005

            附录A

        (资料性附录)

本标准牌号与部分国外牌号对照

序

号
本 标 准

  AW S

A5.9-93
JIS 一序

一号
本 标 准

  AWS

A5. 9- 93
JIS

1 H05Cr22NillMn6Mo3VN ER209 }31H03Crl9Nil2Mo2 SUSY316L

2 H10Crl7Ni8Mn8Si4N ER218 }32H08Crl9Nil2Mo2Sil ER316Si

3 H05Cr20Ni6Mn9N ER219 }33H03Crl9Nil2Mo2Sil ER316LSi

4 H05Crl8Ni5Mnl2N ER240 }34H03Crl9Nil2Mo2Cu2 SLSY316J让

5 H10Cr21NilOMn6 一35H08Crl9Nil4Mo3 ER317 SUSY317

6 H09Cr21Ni9Mn4Mo ER307 一36H03Crl9Nil4Mo3 ER317L SUSY317L

7 H08Cr21NilOSi ER308 SUSY308 37 H08Crl9Nil2Mo2Nb ER318

8 HO8C[21NilO SUSY308 }38H07Cr20Ni34Mo2Cu3Nb ER320

9 HO6Cr21Ni10 ER308H 39 H02Cr20Ni34Mo2Cu3Nb ER320LR

10 H03Cr21NilOSi ER308L SUSY308L}40H08Crl9NilOTi ER321 SUSY321

11 H03Cr21Ni10 SUSY308L}41H21Crl6Ni35 ER330

12 H08Cr2ONillMo2 ER308Mo }42H08Cr20NilONb ER347 SUSY347

13 H04Cr20NillMo2 ER308LMo }43H08Cr20NilOSiNb ER347Si

14 H08Cr21NilOSil ER308Si }44H02Cr27Ni32Mo3Cu ER383

15 H03Cr21Nil OSil ER308LSi }45H02Cr20Ni25Mo4Cu ER385

16 H12Cr24Nil3Si ER309 SUSY309 }46HO6Crl9NilOTiNb ER19-IOH

17 H12Cr24Nil3 SUSY309 }}47H10Crl6Ni8Mo2 ER16-8-2

18 H03Cr24Nil3Si ER309L SUSY309L}}48H03Cr22Ni8Mo3N ER2209

19 H03Cr24Nil3 SUSY309L}}49H04Cr25Ni5Mo3Cu2N ER2553

20 H12Cr24Nil3Mo2 ER309Mo SL巧八勺9M〕}}50H15Cr30Ni9 ER312

21 H03Cr24Nil3Mo2 ER309LMo }}51H12Crl3 ER410 SUSY410

22 H12Cr24Nil3Sil ER309Si }}52HO6Crl2Ni4Mo ER410NiMo

23 H03Cr24Ni13Si1 ER309LSi }}53H31Cr13 ER420

24 H12Cr26Ni21Si ER310 SUS丫310 }}54HO6Cr14

25 H12Cr26Ni21 SUSY310 }}55H10Cr17 ER430 SUSY430

26 H08Cr26Ni21 SUSY310S}一56HOlCr26Mo ER446LMo

27 H08Cri9Ni12Mo2Si ER316 SUSY316 }57H08Cr11Ti ER409

28 H08Cr19Ni12Mo2 SUSY316 }58H08Cr11Nb ER409Cb

2g HO6Cr19Ni12Mo2 ER316H }59H05Cr17Ni4Cu4Nb ER630

30 H03Cr19Ni12Mo2Si ER316L SUSY316L 一
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      附录B

  (资料性附录)

各牌号的主要用途

序号 牌 号 主 要 用 途

1 H05Cr22Nil l Mn6Mo3 VN

  常用于焊接同牌号的不锈钢，也可以用于不同种类合金及低碳钢与不锈钢

的焊接。用作熔化极气体保护焊丝可直接在碳钢上进行堆焊，形成具有较高

强韧性和良好抗晶间腐蚀能力的耐腐蚀保护层

2 H10Crl7Ni8Mn8Si4N

  常用于焊接同牌号的不锈钢，也可以用于低碳钢与不锈钢等不同钢种的焊

接。与 08Crl9Ni9类钢比较，该种焊丝的熔敷层具有更好的强韧性和耐磨
性，常用作低碳钢的堆焊材料

3 H05Cr20Ni6Mn9N

  常用于焊接同牌号的不锈钢，也可以用于低碳钢与不锈钢等不同钢种的焊

接。该焊丝使用性能与前两种相似，主要用作熔化极气体保护焊丝，不适宜

用作钨极气体保护焊、等离子弧焊和电子束焊的充填焊丝

4 H05Cr18Nl5Mnl2N   常用于焊接同牌号的不锈钢，用途和使用性能与H05Cr2ONi6Mn9N相似，
只是熔敷层的耐蚀稍差，而耐磨性能更好点

5 H10Cr21NilGMn6
  用途同 H05Cr22Nil l Mn6Mo3 VN焊丝，具有良好的强韧性和优良的抗磨

性能，主要用于耐磨高锰钢的焊接和碳钢的表面堆焊

6 H09Cr21 Ni9Mn4Mo
  主要用于不同种钢的焊接，如奥氏体锰钢与碳钢锻件或铸件的焊接。焊缝

强度适中，但具有良好的抗裂性能

7
H08Cr21NilOSi

H08Cr21NilO

  用于 18-8,18-12和 20-10型奥氏体不锈钢的焊接，是08Crl9Ni9(304)型不

锈钢最常用的焊接材料

8 H06Cr21NilO

  除碳含量控制在上限外，其它成分与 H08Cr2l Ni 1O相同。由于碳量较高.

焊缝在高温条件下具有较高的抗拉强度和较好的抗蠕变性能。常用于焊接
07Crl9Ni9(304H)

9
H03Cr2lNilOSi

H03Cr21Ni10

  除碳含量较低外，其它成分与 H08Cr21Ni10相同。由于碳含量较低，不至

于在晶间产生碳化物析出，其抗晶间腐蚀能力与含扼或钦等稳定化元素的钢

相似，但高温强度稍低

10 H08Cr2ONillMo2

  除铝含量较高外，其它成分与 H03Cr21Ni10基本相同。常用于焊接铬、

镍、铝含量相近的铸件;在希望焊缝中铁素体含量较高条件下，也可用于

07Crl7Nil2Mo2(316)锻件的焊接

11 H04Cr20Nil lMo2

  除碳含量较低外，其它成分与 H08Cr2ONillM02相同。常用于焊接铬、镍、

铝含 量 相 近 的铸 件;在希 望 焊缝 中铁 素体 含 量较 高，也 可 用 于

03Crl7Nil2Mo2(316L)锻件的焊接

12
H08Cr21NilOSil

H03Cr2lNilOSil

  除硅含量较高外，其它成分与 H08Cr2lNilO和 H03Cr21Ni10相同。在气

体保护焊接过程中，硅能改善焊缝钢水的流动性和浸润性，使得焊缝光滑、平

整。如果焊缝被母材稀释生成低铁素体或纯奥氏体组织，则焊缝裂纹敏感性

要比用低硅焊丝高点

13
H12Cr24Nil3Si

H12Cr24Nil3

  用于焊接成分相似的锻件和铸件，也可以用于不同种金属的焊接，如
08Crl9Ni9不锈钢与碳钢的焊接;常用于08Crl9Ni9复合钢板的复层焊接，

以及碳钢壳体内衬不锈钢薄板的焊接



YB/T 5092-2005

附录日(续)

序号 牌 号 主 要 用 途

14
H03Cr24Ni13Si

H03Cr24Nil3

  除碳含量较低外，其它成分与 H12Cr24Ni13Si和 H12Cr24Nil3相同。由
于碳含量较低，不至于在晶间产生碳化物析出，其抗晶间腐蚀能力与含妮或

钦等稳定化元素的钢相似，但高温强度稍低

15 H12Cr24Nil3Mo2

  除含 2.0% 3.0%钥外，其它成分与 H12Cr24Nil3相同。因为钥能提高

钢在含卤化物气氛中的抗点腐蚀的能力，该焊丝主要用于钢材表面堆焊，作

为 H08Crl9Nil2Mo2或 H08Crl9Ni14Mo3填充金属多层堆焊的第一层堆

焊，以及在碳钢壳体中含铝不锈钢内衬的焊接、含铝不锈钢复合钢板与碳钢

或 08Cr19Ni9不锈钢的连接

16 H03Cr24Nil3Mo2

  除碳含量较低外，其它成分与H12Cr24Ni13Mo2相同，其抗晶间腐蚀能力

优于 H12Cr24Nil3Mo2。在表面多层的堆焊时，为保证后续堆焊层有较低的

含碳量，第一层通常采用低碳的 H03Cr24Nil3Mo2焊丝

17
H12Cr24Nil3Sil

H03Cr24Nil3Sil

  除硅含量提高到 0. 65%一1.00%外，其它成分 与 H12Cr24Ni13Si和

H03Cr24Ni13Si相同。在气体保护焊接过程中，硅能改善焊缝钢水的流动性
和浸润性，使得焊缝光滑、平整 如果焊缝被母材稀释生成低铁素体或纯奥氏

体组织，则焊缝裂纹敏感性要比用低硅焊丝高点

18
H12Cr26Ni21Si

H12Cr26Ni21
该牌号具有良好的耐热和耐腐蚀性能，常用于焊接 25-20(310)型不锈钢

19
H08Crl9Nil2Mo2Si

H08Crl9Nil2Mo2

  牌号中含有 2.0肠-3.0%的钥，因而钢具有良好的抗点腐蚀能力，在高温

下抗蠕变性能也显著提高。常用于焊接在高温下工作或在含有氯离子气氛

中工作的 07Crl7Nil2Mo2不锈钢

20 H06Crl9Nil2Mo2
  除碳含量控制在上限外，其它成分与 H08Crl9Nil2Mo2相同，但其高温抗

拉强度有所提高。主要用于焊接07Crl7Ni12Mo2(316H)不锈钢

21
H03Cr19Ni12Mo2Si

H03Cr19Ni12Mo2

  除碳含量较低外，其它成分与 H08Crl9Nil2Mo2相同，主要用于焊接超低

碳含钥奥氏体不锈钢及合金。因为碳含量低，在不采用钦.妮等稳定化元素

的条件下，焊缝具有良好的抗晶间腐蚀性能，但高温抗拉强度低于含钦、妮的

焊缝

22
H08Crl9Ni12Mo2Sil

H03Crl9Nil2Mo2Sil

  除硅含量提高到0. 65%-1. 00%外，其它成分与 H08Crl9Ni12Mo2Sil和
H03Crl9Ni12Mo2Sil相同。用于熔化极气体保护焊中，可改善充填金属的

工艺性，如果焊缝被母材稀释生成低铁素体或纯奥氏体组织，则焊缝裂纹敏

感性要比用低硅焊丝高点

23 H03Cr19Ni12M o2Cu2
  牌 号 中含有 1.00/a - 2.5%的 铜，其耐 腐 蚀和 耐点 蚀 性 能优 于

H03Cr19Ni12Mo2.主要用于焊接耐硫酸腐蚀的容器、管道及结构件

24 H08Cr19Ni14Mo3

  该牌号耐点蚀、缝隙腐蚀和抗蠕变性能优于H08Cr19Ni12Mo2。常用于焊
接08Cr19Ni13Mo3不锈钢和成分相似的合金，在点腐蚀和缝隙腐蚀的比较
严重的环境中工作

25 H03Cr19Ni14Mo3
  在不添加钦或钥等稳定化元素的情况下，通过降低碳含量，提高钢的抗晶

间腐蚀能力

26 HOSCr19Ni12Mo2Nb
  通过添加妮来稳定碳，防止晶间析出碳化铬，提高钢的抗晶间腐蚀能力。

用于焊接成分相似的不锈钢
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附录B(续)

序号 牌 号 主 要 用 途

27 H07Cr20Ni34Mo2Cu3Nb

  用于焊接成分相似的合金，通常焊件均用于腐蚀性较强的气氛或介质中，

如含硫酸、亚硫酸及其盐类的介质中.因为含有稳定化元素锐，用该焊丝焊
接的铸件和锻件，焊后可以不进行热处理

28 H02Cr2ONi34Mo2Cu3Nb

  该牌号的基本成分与H07Cr20MMMo2Cu3Nb相同，但碳、硅、磷、硫的含

量比较低，对锐和锰含量控制也比较严，因而可以在不降低抗晶间腐蚀的前

提下，大幅度减少纯奥氏体焊缝的热裂纹和刀状腐蚀裂纹。焊丝用于成分相

似的合金的钨极气体保护焊、熔化极气休保护焊及埋弧焊，但采用埋弧焊时，

焊缝容易产生热裂纹。焊缝抗拉强度比用H07Cr20Ni34Mo2Cu3Nb焊接时
低

29 H08Crl9Nil OTi

  通过添加钦来稳定碳，防止晶间析出碳化铬，提高钢的抗晶间腐蚀能力，用

于焊接成分相似的不锈钢。该焊丝宜采用惰性气休保护焊，不宜采用埋弧

焊.因为埋弧焊极易造成焊缝中钦的流失

30 H21Crl6Ni35

  用干焊接在 980℃以上工作的耐热和抗氧化部件，因为镍含量高，不适宜焊
接在高硫气氛中工作的部件。最常见的用途是焊接成分相似的铸件和锻件，

或用于合金铸件缺陷的补焊

31 H08Cr20NilONb
  通过添加妮来稳定碳，防止晶间析出碳化铬，提高钢的抗晶间腐蚀能力，用
于焊接成分相似的不锈钢。如果焊缝被母材稀释生成低铁素体或纯奥氏体

组织，则焊缝裂纹敏感性明显升高

32 H08Cr20Nil OSiNb

  除硅含量提高到0.650o-1.00%外，其它成分与 H08Cr2ONilONb相同。
用于熔化极气体保护焊中，可改善充填金属的工艺性，如果焊缝被母材稀释

生成低铁素体或纯奥氏体组织，则焊缝裂纹敏感性要比用低硅焊丝高点

33 H02Cr27Ni32Mo3Cu

  用于焊接铁镍基高温合金和成分相近的不锈钢，通常在硫酸和磷酸介质中

使用。为减少焊缝中的热裂纹和刀状腐蚀裂纹，应将焊丝中的碳、硅、磷、硫
控制在规定的较低范围内

34 H02Cr20Ni25Mo4Cu

  主要 用于焊接装运硫酸或装运含有氯化物介 质的容器，也可用于

03Crl9Nil4Mo3型不锈钢的焊接。为减少焊缝中的热裂纹和刀状腐蚀裂纹，
应将焊丝中的碳、硅、磷、硫控制在规定的较低范围内

35 HO6Crl9NilOTiNb

  该焊丝成分与 HO6Cr2lNilO相似，只是对铬、铝含量加以限制，同时添加
适量钦和妮，目的是控制焊缝中铁素体含量，降低在高温下长期使用过程中

的 。相的析出，防止焊缝变脆。为保持相平衡，焊接过程中要采取相应措施，

防止增铬与铬的烧损

36 H10Crl6Ni8Mo2

  主要用于08Crl6Ni8Mo2, 07Crl7Ni l2Mo2 (316)和08Crl8Nil2Nb(347)型

高温、高压不锈钢管的焊接。因为焊缝中一般含有不高于 5%(体积比)的铁

素体，焊缝具有良好的热塑性，即使在应力作用下，也不会产生热裂纹和弧坑

裂纹，焊缝可在焊态或固溶状态下使用。在某些介质中 H12Crl6Ni8Mo2焊

缝的耐蚀性能不如07Crl7Nil2Mo2，此时应选用耐蚀性能更好的焊丝
OWN
{m {土1

37 H03Cr22Ni8Mo3N

  主要用于焊接 03Cr22Ni6Mo3N等含有 22%铬的双相不锈钢。因为焊缝

为奥氏体一铁素体两相组织，具有抗拉强度高、抗应力腐蚀能力强、抗点蚀性

能显著改善等优点

38 H04Cr25Ni5Mo3Cu2N
  主要用于焊接含有 25%铬的双相不锈钢 焊缝具有奥氏体一铁素体双相不

锈钢的全部优点
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序号 牌 号 主 要 用 途

39 H15Cr30M 9

  常用于焊接成分相似的铸造合金，也可以用于碳钢和不锈钢(特别是高镍

不锈钢)的焊接。因焊丝的铁素体形成元素含量高，即使焊缝金属被母材(高

镍)稀释，焊丝中仍能保持较高的铁素体含量，焊缝仍具有很强的抗裂纹能力

40 H12Cr13
  常用于焊接成分相似的合金，也可以用于碳钢表面堆焊，以获得耐腐蚀、抗

点蚀的耐磨层。焊前应对焊接进行预热，焊后应进行热处理

41 H06Cr12Ni14Mo

  主要用 于焊 接 08Cr13Ni4Mo铸件和各种规格 的 15Cr13, OSCr13和

08Cr13A(不锈钢。该焊丝通过降铬和加镍来限制焊缝产生铁素体。为防止
显微组织中未回火马氏体重新硬化，焊后热处理温度不宜超过 6200C

42 H31Cr13
  除碳含量较高外，其它成分与H12Cr13相似，主要用于 12写铬钢的表面堆

焊，其熔敷层硬度更高，耐磨性更好

43 HO6Cr14
  用于焊接 08Cr13型不锈钢，焊缝韧性较好，有一定的耐腐性能，焊接前后

无需预热和热处理

44 H10Cr17
  用于焊接 12Cr17型不锈钢，焊缝具有良好的抗腐蚀性能，经热处理后能保

持足够的韧性。焊接过程中，通常要求预热和焊后热处理

45 HOICr26Mo

  该牌号为超纯铁素体焊丝，主要用于超纯铁素体不锈钢的惰性气体保护

焊。焊接过程中应充分注意焊件的清洁和保护气体的有效使用，防止焊缝被

氧和氮污染

46 HOSCr11Ti

  用于焊接同类不锈钢或不同种类的低碳钢材。焊缝中因含有稳定化元素

钦，改善钢的抗晶间腐蚀性能，抗拉强度也有所提高，目前主要用于汽车尾气

排放部件的焊接

47 H08Cr11Nb
  以泥代钦，用途同 H08Cr11Ti。因为钥在电弧下氧化烧损很少，可以更精

确地控制焊缝成分

48 H05Cr17Ni4Cu4Nb

  用于焊接07Cr17Ni4Cu4Nb和其它类型的沉淀硬化型不锈钢。焊丝成分
经调整后，可以防止焊缝中产生有害的网状铁素体组织。根据焊缝尺寸和使

用条件，焊件可在焊态、焊态加沉淀硬化态或焊态加固溶处理加沉淀硬化态

使用


