E71T-1药芯碳钢焊丝  

执行标准 GB/T10045  E501T-1

相当标准 AWS  E71T-1C

说明：E71T-1 全位置焊接高效CO2气体保护药芯焊丝。焊接工艺性能优良、电弧稳定、低烟尘、低氢高韧性、少飞溅、脱渣容易、焊缝成形美观。

用途：适用于焊接490MPa级钢，可用于船舶、机械制造、石油化工、桥梁等钢结构。

熔敷金属化学成分（质量分数）

	C
	Mn
	Si
	S
	P

	0.05
	1.42
	0.47
	0.008
	0.015


熔敷金属力学性能

	试验项目
	σS(Mpa)
	σb(Mpa)
	δ5(%)
	Akv(J)

	保证值
	482
	567
	27
	113(-20°c)


参考电流

	焊丝直径/mm
	0.8
	1.0
	1.2
	1.4
	1.6

	焊接电流/A
	平焊
	50~200
	80~250
	120~300
	150~380
	180~430

	
	平角焊
	50~180
	80~230
	120~280
	150~320
	180~430

	
	立向上焊、仰焊
	50~160
	80~220
	120~260
	150~270
	180~430

	
	横焊
	50~180
	80~230
	120~280
	150~320
	180~430

	
	立向下焊
	50~200
	80~250
	200~300
	220~300
	一


注意事项：

采用直流反接；

焊接时，CO₂气体流量宜为20~25L/min;

焊丝的干伸长度宜控制在15~25mm范围内；

焊前必须对焊件清除铁锈、油污、水分等杂质；

焊丝包装打开后应尽快使用，不要将未使用完的焊丝裸放在空气中。

