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AWS A5.9 ER310 电焊丝简介

符合 GB/T 4241 H12Cr26Ni21Si

相当 AWS A5.9 ER310

BS EN ISO 14343-A-G(25 20)

说明：AWS A5.9 ER310 为不锈钢 MIG 焊丝，其焊缝金属具有良好的力学性

能、抗裂性能及抗氧化性能，也具有优良的耐热耐腐蚀性能。

用途：用于焊接 25-20（310）型不锈钢及不锈钢衬里，也可以用于异种钢

以及高铬钢、高锰钢等的焊接。

焊丝化学成分一例(%)

C Mn Si S P Cr Ni Mo Cu

0.09 1.65 0.53 0.015 0.021 25.81 20.34 0.020 0.08

熔敷金属力学性能一例

抗拉强度 Rm(Mpa) 伸长率 A(%)

605 37

注意事项操作要点：

1）保护气体流量以 15~25L/min为宜；

2）电弧长度一般控制在 4~6mm 左右；

3）风的影响对焊接特别不利，当风速大于 0.5m/s时应采用防风措施；注意换气，避免对操

作者的伤害；

4）采用脉冲电弧电流，能获得稳定的喷射电弧，特别适宜不锈钢、薄板、立焊、对焊的焊

接；

5）请采用 Ar+2%O2 气体组合焊接超低碳不锈钢，保护气体流量以 20~25%为宜，不应用

Ar与 CO2混合焊此类钢；

6）焊接时严格清除焊接处的油、锈、水份等杂质。

7）采用直流反接施焊，其焊接弧长一般取 4mm~6mm,电弧过长容易产生气孔等缺陷，电弧过

短其浸润性会变差。

8）在焊接过程中，焊接线能量的大小直接影响焊缝金属的力学性能及抗裂性能等，应予以
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更多关注。

9）以上焊接要点以及建议仅供参考，用户在将焊丝用于正式产品焊接前应根据自身焊接特

点进行工艺评定。


