Nickel 141 焊条
Nickel 141 焊条主要用于Nickel 200、Nickel 201合金的药皮焊条电弧焊，和镀镍钢材在镀镍层一侧的焊接，也可用于钢的堆焊。焊缝金属中钛和碳产生反应使游离态的碳降到比较低的水平，因此这种焊条可以用于低碳镍合金（Nickel 201）的焊接。焊缝金属具有优异的耐蚀性能，特别是耐碱金属腐蚀的能力。这种焊条也可用于异种材料的焊接，包括Nickel 200合金和Nickel 201合金之间的焊接以及各种铁基和镍基合金的焊接。Nickel 141 焊条适用于全位置焊接。
能量供给：直流反接
	规格        AWS A 5.11, ENi-1                    UNS W82141

            ASMEⅡ, SFA-5.11, ENi-1      　　    Werkstoff Nr. 2.4156

            ASME IX, F-No.41                    ISO ENi2061

            DIN 1736 EL-NiTi3        　          Europe ENiTi3

            VdTÜV 1286.01



	化学成分    Ni+Co……..92.0 最少                 Cu…………0.25最多

范围        C…………..0.10 最多                 Al…………..1.0 最多


Mn…………0.75最多                 Ti………….....1.0-4.0

Fe………….0.75最多                  P…………0.03最多



  S……….….0.02最多                 其它………0.50最多

            Si……….….1.25最多



	最低机械    拉伸强度，psi                        60,000

性能        Mpa                                 414

            延伸率，(4d) %                       20




	产品供货形态

	直径
	mm

in
	2.4
3/32
	3.2
1/8
	4.0
5/32
	4.8
3/16

	长度
	mm

in
	305
12
	356
14
	356
14
	356
14

	电流
	A
	65-85
	90-125
	125-170
	170-225


本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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MONEL®190焊条
    MONEL 190焊条可应用于MONEL400，R-405和K-500合金的手工电弧焊中，也可用于钢的表面堆焊。这种金属可抵抗海水，盐类以及还原酸性物质的侵蚀。用这种焊条形成的焊缝能满足苛刻的X射线照相探伤要求。需要说明的是，虽然用这种焊条焊接MONEL K-500合金可形成性能优异的接头，但与母材不同的是，焊缝填充金属不能产生时效硬化效果，所以相对强度较低。MONEL190焊条具有广泛的应用范围可以用于异种材料的焊接，如MONEL镍－铜合金与碳钢、低合金钢、铜及铜镍合金的焊接。

	        AWS A5.11,ENiCu-7                    DIN 1736 EL-NiCu30Mn

        MIL-E-22200/3 Type MIL-9N10          UNS W84190

规格    ASME Ⅱ,SFA-5.11 ENiCu-7             Werkstoff Nr.2.4366

        ASME IX,F-No.42                      ISO ENi4060

        VdTüV2106.00                         Europe ENiCu30Mn3Ti
       

	        Ni+Co ------ 62.0-68.0           Cu------------- 剩余

化学    C ----------- 0.15 max           Al--------- 0.75 max

成份    Mn ----------- 4.0 max           Ti --------- 1.0 max

        Fe ----------- 2.5 max           P --------- 0.02 max

        S ---------- 0.015 max           其它 ------ 0.50 max

        Si ----------- 1.0 max



	最低    拉伸强度，psi              70,000

机械    MPa                           483

性能    延伸率，(4d）%                 30




	直径
	mm
	2.4
	3.2
	4.0
	4.8

	
	in
	3/32
	1/8
	5/32
	3/16

	长度
	mm
	305
	356
	356
	356

	
	in
	12
	14
	14
	14

	电流
	A
	55-75
	75-110
	110-150
	150-190


产品

供货

状态

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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MONEL® 187焊条

MONEL 187 焊条可应用于锻造或铸造70/30、80/20或90/10铜镍合金的手工电弧焊中。与被焊母材一样，这种焊接材料在海水中也有优异的抗污损和腐蚀的能力，因此也可用于海洋作业及脱盐淡化的场合。这种焊条可以用于异种材料的焊接，如铜镍合金与MONEL400合金或与NICKLE 200的焊接。

    187焊条应采用直流正接的方式，并适用于全位置焊接。

	        AWS A5.6,ECuNi                       Werkstoff Nr.2.0838

        MIL-E-22200/4 Type MIL-CuNi(70:30)   UNS W60715

规格    ASME Ⅱ,SFA-5.6,ECuNi                ISO ECu 7158

        ASME IX,F-No.34                      Europe ECu 7158

        DIN 1733 S-CuNi30Mn



	        Ni+Co ------ 29.0min.           Si--------- 0.50 max

化学    C ---------- 0.05max.           Cu ------------  剩余

成份    Mn -------- 1.0-2.50            Ti -------- 0.50 max

        Fe ------- 0.40-0.75            P -------- 0.020 max

        S -------- 0.015 max            其它 ------ 0.50 max



	最低    拉伸强度，psi              50,000

机械    MPa                           345

性能    延伸率，(4d）%                 30




	直径
	mm
	2.4
	3.2
	4.0
	4.8

	
	in
	3/32
	1/8
	5/32
	3/16

	长度
	mm
	305
	356
	356
	356

	
	in
	12
	14
	14
	14

	电流
	A
	60-85
	70-120
	100-145
	130-190


产品

供货

状态

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCO-WELD®A焊条
INCO-WELD  A焊条主要用于INCOLOY 800\800HT合金、INCONEL 600\601合金以及镍合金钢的手工电弧焊接，形成的焊缝金属具有较高的强度和较好的耐高温氧化性能，抵抗低温冲击的能力也很出色。这是一种出色的可以用于异种材料联接的焊条，可以用来焊接各种奥氏体钢、铁素体钢和镍合金、不锈钢、碳钢、INCOLOY 系列合金、INCONEL 系列合金和铜镍合金。正是由于这种焊条良好的适应性，所以又特别适用于哪些工作条件恶劣设备的维修焊接。

INCO-WELD A焊条适用于全位置焊，焊接时应采用直流正接的方式。

	      AWS A5.11,ENiCrFe-2              Werkstoff Nr.2.4805

        ASME Ⅱ,SFA-5.11,ENiCrFe-2       DIN 1736 EL-NiCr15FeNb

规格    UNS W86133                       ISO ENi 6092

        ASME IX,F-No.43                  Europe ENiCr16Fe9NbMo

        VdTüV 2104.00   

	        Ni+Co -------- 62.0 min          Cu ----------- 0.50 max 

化学    C ------------ 0.10 max.         Cr------------13.0-17.0

成份    Mn ------------ 1.0-3.5          Nb+Ta --------- 0.5-3.0

        Fe ----------- 12.0 max          Mo ---------- 0.50-2.50

S ------------ 0.02 max          P ------------ 0.03 max

        Si------------ 0.75 max          其它 --------- 0.50 max

      

	最低    拉伸强度，psi              80,000

机械    MPa                           552
性能    延伸率，(4d）%                 30




	直径
	mm
	2.4
	3.2
	4.0
	4.8

	
	in
	3/32
	1/8
	5/32
	3/16

	长度
	mm
	305
	356
	356
	356

	
	in
	12
	14
	14
	14

	电流
	A
	45-70
	65-95
	95-130
	125-165


产品

供货

状态

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCONEL® 152焊条

INCONEL 152焊条主要用于手工电弧焊的方法焊接INCONEL 690合金。这种焊条中铬的含量较高，这提高了其在核辐射条件下纯水环境中抗应力腐蚀开裂的能力。用这种焊条在任何焊接位置都可以焊出高质量的焊缝。这种焊条还可以在所有的低碳钢或低合金钢表面形成耐蚀堆焊防护层，还可以用来焊接INCONEL 690合金制造处理核废料的所谓的“玻璃熔炉”。另外，INCONEL 152焊条具有广泛的应用范围可以用于异种材料的焊接，如焊接INCONEL和INCOLOY系列合金、不锈钢、低合金钢和低碳钢。

INCONEL152焊条应采用直流正接的方式，并适用于全位置焊接。

	        AMSE Boiler&Pressure Vessel Code Case 2143

规格    AWS A5.11 ENiCrFe-7              UNS W86152

        ASME Ⅱ,SFA 5.11, ENiCrFe-7      ISO ENi 6152   

ASME Ⅸ,F-No.F43                 Europe ENiCr30Fe9Nb

    

	Ni+Co---------- 剩余          Cu ----------- 0.50 max

化学    C --------- 0.05 max          Cr ---------- 28.0-31.5

成份    Mn --------- 5.0 max          Ti----------- 0.50 max

        Fe -------- 7.0-12.0          Al ---------- 0.50 max

        S  ------- 0.015 max          P ----------- 0.03 max

        Si -------- 0.75 max          Nb+Ta -------- 1.0-2.5

        Mo ---------0.50 max          其它 -------- 0.50 max



	最低    拉伸强度，psi               80,000

机械    MPa                            552

性能    延伸率，(4d）%                  30




	直径
	mm
	2.4
	3.2
	4.0
	4.8

	
	in
	3/32
	1/8
	5/32
	3/16

	长度
	mm
	229
	356
	356
	356

	
	in
	9
	14
	14
	14

	电流
	A
	45-65
	75-100
	95-130
	125-165


产品

供货

状态

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCONEL®182焊条
INCONEL 182焊条适用于手工电弧焊接INCONEL 600\601\690合金。用这种焊条形成的焊缝金属具有很高的高温强度和抗氧化能力，并能满足苛刻的X射线照相探伤要求。
INCONEL 182焊条具有广泛的应用范围，可以用于异种材料的焊接，如：INCONEL系列合金、INCOLOY系列合金与碳钢、不锈钢、镍以及MONEL系列合金的焊接；MONEL系列合金与碳钢的焊接；镍与不锈钢的焊接；不锈钢与碳钢的焊接。

INCONEL®182焊条适用于全位置焊，焊接时应采用直流正接的方式。

	      AWS A5.11,ENiCrFe-3              DIN 1736 EL-NiCr15FeMn

        ASME Ⅱ,SFA-5.11,ENiCrFe-3       Werkstoff Nr.2.4807

规格    ASME IX,No-F.43                  ISO ENi 6182

        UNS W86182                       Europe ENiCr15Fe6Mn
        VdTüV 2105.00                         
        MIL-E-22200/3 Types MIL-8N12,MIL-8N12H         

	        Nia -------- 59.0 min            Cu--------- 0.50 max

化学    C ---------- 0.10 max.           Cr-------- 13.0-17.0

成份    Mn ---------- 5.0-9.5            Ti --------  1.0 max

        Fe --------- 10.0 max            Nbb -------  1.0-2.5

S ---------- 0.015 max           P -------- 0.030 max

        Si ----------- 1.0 max           其它 ------ 0.50 max

      

	a 添加Co，当特别要求时Co最大含量为0.12 
b 添加Ta，当特别要求时Ta最大含量为0.30

b

最低    拉伸强度，psi              80,000

机械    MPa                           552
性能    延伸率，(4d）%                 30




	直径
	mm
	2.4
	3.2
	4.0
	4.8

	
	in
	3/32
	1/8
	5/32
	3/16

	长度
	mm
	229
	356
	356
	356

	
	in
	9
	14
	14
	14

	电流
	A
	40-65
	65-95
	95-125
	125-165


产品

供货

状态

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCONEL®112焊条
INCONEL 112焊条用于INCONEL 625，INCOLOY 825\25-6MO合金以及其它含钼不锈钢的手工电弧焊中，也可用于钢的表面堆焊以及各种耐蚀合金如20耐蚀合金的焊接中。这种焊条形成的焊缝金属在室温和高温下具有较高的强度和很强的耐蚀能力，包括耐点蚀，裂隙腐蚀以及在多硫酸性介质中的应力腐蚀开裂等。INCONEL 112焊条可用于异种金属的焊接，包括INCONEL系列合金，INCOLOY系列合金，不锈钢，低合金钢以及碳钢。

INCONEL112焊条应采用直流正接的方式，并适用于全位置焊接。

	         AWS A5.11,ENiCrMo-3                DIN 1736 EL-NiCr20Mo9Nb

规格    ASME Ⅱ,SFA 5.11,ENiCrMo-3         Werkstoff Nr.2.4621   
        ASME IX,F-No.43                    ISO ENi6625

  MIL-E-22200/3 Type MIL-IN12        Europe ENiCr22Mo9Nb

 UNS W86112                        
       

	        Ni+Co ------ 55.0 min            Si ----------0.75 max

化学    C ---------- 0.10 max            Cr ----------20.0-23.0
成份    Mn --------- 1.0 max             Nb+Ta--------3.15-4.15

        Fe --------- 7.0 max             Mo --------- 8.0-10.0

        S ---------- 0.02 max            P  --------- 0.03 max

        Cu --------- 0.50 max            其它-------- 0.50 max



	最低    拉伸强度，psi              110,000

机械    MPa                            758
性能    延伸率，(4d）%                  30




	直径
	mm
	2.4
	3.2
	4.0
	4.8

	
	in
	3/32
	1/8
	5/32
	3/16

	长度
	mm
	229
	356
	356
	356

	
	in
	9
	14
	14
	14

	电流
	A
	40-65
	65-90
	90-125
	125-160


产品

供货

状态

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCONEL®122焊条
INCONEL 122焊条主要用于INCONEL 622\625合金和INCOLOY 25-6MO\825合金的手工电弧焊。这是一种性能优异的可用于异种材料联接焊条，用来焊接含钼不锈钢、INCONEL C-276合金和INCONEL 625合金时，具有出色的防止焊缝优先腐蚀的性能。INCONEL122焊条可以广泛应用于化工、能源、石油以及航海等工业产业。

INCONEL 122焊条适用于全位置焊，焊接时应采用直流正接的方式。

	      AWS A5.11,ENiCrMo-10              ISO SNi6022

规格    ASME Ⅱ,SFA-5.11,ENiCrMo-10       Europe ENiCr21Mo13W3

        UNS W86022           
        ASME IX,F-No.44     

        

	        Ni ------------ 剩余           Cu ----------- 0.50 max 

化学    C --------- 0.02 max.          Co------------- 2.5 max

成份    Mn --------- 1.0 max           Cr ---------- 20.0-22.5

        Fe --------- 2.0-6.0           Mo -----------12.5-14.5

        P --------- 0.03 max           V -------------0.35 max

S -------- 0.015 max           W --------------2.5-3.5

        Si---------- 0.2 max           其它 --------- 0.50 max

      

	最低    拉伸强度，psi              110,000

机械    MPa                            690
性能    延伸率，(4d）%                  25




	直径
	mm
	2.4
	3.2
	4.0
	4.8

	
	in
	3/32
	1/8
	5/32
	3/16

	长度
	mm
	229
	356
	356
	356

	
	in
	9
	14
	14
	14

	电流
	A
	45-65
	75-100
	80-140
	125-150


产品

供货

状态

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。

Page 10

INCO-WELD® C-276焊条
INCO-WELD  C-276焊条主要用于INCONEL C276合金以及其它镍-铬-钼合金的手工电弧焊，也可以用于钢的表面堆焊。这种焊接材料在多种腐蚀性介质中都表现出了优异的耐蚀性能，特别是耐点蚀和裂隙腐蚀的能力。这种焊条可以用于异种材料焊接，例如镍合金、不锈钢和低合金钢相互之间的的焊接。
INCO-WELD C-276焊条适用于全位置焊，焊接时应采用直流正接的方式。

	         AWS A5.11,ENiCrMo-4                DIN 1736 SG-NiMo16Cr16W

规格    ASME Ⅱ,SFA 5.11,ENiCrMo-4         Werkstoff Nr.2.4887   
        ASME IX,F-No.44                    ISO ENi6276

  UNS W80276                         Europe ENiCr15Mo15W

                       

	        Ni+Co ----------- 剩余           Cu --------- 0.50 max
化学    C ----------- 0.02 max           Co ---------- 2.5 max
成份    Mn ----------- 1.0 max           Cr ---------14.5-16.5     

   Fe ---------－ 4.0-7.0           Mo -------- 15.0-17.0 

P  ---------- 0.04 max           V -----------0.35 max

S ----------- 0.03 max           W ----------- 3.0-4.5

        Si ------------0.2 max           其它-------- 0.50 max



	最低    拉伸强度，psi              100,000

机械    MPa                            690
性能    延伸率，(4d）%                  25




	直径
	mm
	2.4
	3.2
	4.0
	4.8

	
	in
	3/32
	1/8
	5/32
	3/16

	长度
	mm
	305
	356
	356
	356

	
	in
	12
	14
	14
	14

	电流
	A
	40-65
	60-90
	90-125
	125-150


产品

供货

状态

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCO-WELD®686CPT®焊条
INCO-WELD 686CPT焊条可以进行全位置焊接，主要用于手工电弧焊焊接双相不锈钢、超级双相不锈钢、超级奥氏体不锈钢、INCONEL C-276\626\625\686合金以及镍合金，例如UNS N06059\N06022镍合金，也可以用来在部分钢种表面形成一层耐蚀防护堆焊层。这种焊丝的高合金组分（Cr+Mo+W）提高了其抵抗点蚀、裂隙腐蚀和常规腐蚀的能力。INCO-WELD 686CPT 焊丝良好的耐蚀性能使其在腐蚀性工作环境中体现出了巨大的应用价值，它可以耐受很多种腐蚀介质的侵蚀，例如盐酸、硫酸、氧化氯溶液、浓热的含氯酸性溶液譬如二氧化硫在NaCl盐水中的饱和溶液；同时它还对在高氧浓度环境敏化后的晶间侵蚀具有很好的抵抗能力。

	      AWS A5.11,ENiCrMo-14              UNS W86026

ASME Ⅱ,SFA-5.11,ENiCrMo-14       ISO SNi6686

规格    ASME IX,F-No.44                   Europe ENiCr21Mo16W4

             

	        Ni ------------ 剩余           Si---------- 0.25 max

化学    C --------- 0.02 max.          Ti---------- 0.25 max

成份    Mn --------- 1.0 max           Cr--------- 19.0-23.0

        Fe --------- 5.0 max           Mo----------15.0-17.0

        P --------- 0.02 max           W ----------- 3.0-4.4

Cu -------- 0.50 max           其它 ------- 0.50 max     

                     

	最低    拉伸强度，psi              110,000

机械    MPa                            758
性能    延伸率，(4d）%                  35

        硬度，HRB                       95 




	直径
	mm
	2.4
	3.2
	4.0
	4.8

	
	in
	3/32
	1/8
	5/32
	3/16

	长度
	mm
	229
	356
	356
	356

	
	in
	9
	14
	14
	14

	电流
	A
	40-65
	65-95
	95-125
	125-165


产品

供货

状态

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCONEL®117焊条
INCONEL  117焊条主要用于INCONEL 617合金的手工电弧焊，其焊缝金属具有高强度、高冶金稳定性、耐蚀和耐高温氧化的优点。INCONEL117焊条可以优质高效的焊接很多种合金材料，特别适用于高温环境下工作的金属材料的焊接，例如INCONEL 600\601合金、INCOLOY 800HT\802合金以及HK-40\HP铸造合金和HP-45形变铸造合金。
INCONEL 117焊条适用于全位置焊，焊接时应采用直流正接的方式。

	      AWS A5.11,ENiCrCoMo-1              DIN 1736 ENiCr21Co12Mo

        ASME Ⅱ,SFA-5.11,ENiCrCoMo-1       Werkstoff Nr.2.4628

规格    UNS W86117                         ISO ENi 6617

        ASME IX,F-No.43                    Europe ENiCr22Co12Mo

        

	        Ni -------------    剩余         Nb+Ta --------- 1.0 max

化学    C ------------ 21.0-26.0         S------------ 0.015 max

成份    Co -------------9.0-15.0         Si ----------- 0.75 max
        Mo ------------ 8.0-10.0         Cu------------ 0.50 max

        C -------------0.05-0.15         P ------------ 0.03 max

Fe ------------- 5.0 max         其它 --------- 0.50 max

        Mn ------------ 0.30-2.5          

      

	最低    拉伸强度，psi              90,000

机械    MPa                           620
性能    延伸率，(4d）%                 25




	直径
	mm
	2.4
	3.2
	4.0
	4.8

	
	in
	3/32
	1/8
	5/32
	3/16

	长度
	mm
	229
	356
	356
	356

	
	in
	9
	14
	14
	14

	电流
	A
	40-60
	75-100
	90-130
	125-150


产品

供货

状态

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCO-WELD® C 焊条

INCO-WELD C 焊条是一种不锈钢焊条，特别适用于手工电弧焊，它的可焊材料范围很宽，包括那些被认为焊接性很差的材料。它可以用来焊接不锈钢、低碳或中碳钢以及弹簧钢。用这种焊条焊接，焊缝金属允许有很宽的熔覆率范围；同时焊缝金属中铁素体的含量很高也使其具有突出的抗裂能力。焊缝金属还具备较高的拉伸强度和冲击强度，同时具有突出的耐热和耐蚀性。这种焊条的特点使其特别适用于对机械设备日常的维修焊接。如果在那些硬度较高的合金表面用INCO-WELD C 焊条进行堆焊，则堆焊垫层能起到良好的缓冲效果。

INCO-WELD C 焊条适于全位置焊接，焊接时使用直流电源，焊条正接反接皆可但推荐使用直流正接。

	规格            UNS W31310

       

	典型    拉伸强度，psi               110,000-120.000

机械    MPa                                 758-827

性能    延伸率，(4d）%                        24-30




	直径
	mm
	2.4
	3.2
	4.0
	4.8

	
	in
	3/32
	1/8
	5/32
	3/16

	长度
	mm
	305
	356
	356
	356

	
	in
	12
	14
	14
	14

	电流
	A
	50-75
	75-105
	100-140
	130-200


产品

供货

状态

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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NI-ROD eq \o\ac(○,R) 焊条

NI-ROD 焊条可以用于灰口铸铁、球墨铸铁和可锻铸铁的药皮焊条电弧焊，也可以用于铸铁和碳钢或低合金钢之间的焊接。这种焊条特别适用于薄壁构件和有待机械加工的接头的焊接。

NI-ROD 焊条适用于全位置焊接。能量供给：优先推荐直流反接方式，也可用交流电源。

	规格        AWS A 5.15, ENi-CI                  ISO E C Ni-CI

            UNS N82001                        Europe E C Ni-CI

            ASMEⅡ, SFA-5.15, ENi- CI



	典型化学    Ni+Co……..95.0                     S……..……0.005

成分        C…………....1.0                     Si…………....0.70 


Mn…………0.20                    Cu…………....0.10

Fe………….3.0                  



	典型机械    拉伸强度，psi                        40,000

性能        Mpa                                 276

            延伸率，(4d) %                       4




	产品供货形态

	直径
	mm

in
	2.4

3/32
	3.2

1/8
	4.0

5/32
	4.8

3/16

	长度
	mm

in
	305

12
	356

14
	356

14
	356

14

	电流
	A

DC

AC
	50-80

60-90
	80-130

90-140
	100-170

140-190
	120-190

150-200


本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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NI-ROD eq \o\ac(○,R) 99X 焊条

NI-ROD 99X 焊条对铸铁焊接来说是第一流的材料，具有优异的全位置焊接性能，其易操作性可与碳钢焊条相媲美。99X焊条具有工业纯度级别的纯镍核心，推荐用于薄壁铸铁结构的焊接，以及用于对单层或单道焊缝的机械性能有较高要求的情况。

NI-ROD 99X 焊条可以用于灰口铸铁、球墨铸铁、致密石墨铸铁、可锻铸铁和各种铁合金自身之间、相互之间以及它们与钢、不锈钢和镍合金之间的焊接。

NI-ROD 99X 焊条适用于全位置焊接。能量供给：优先推荐直流反接方式，也可用交流电源。

	规格        无



	化学成分    Ni………....85.0最少               S………...0.03最多

范围        C…………..2.0 最多               Si…….…....2.0最多 


Mn…………2.5最多               Cu………....2.5最多

Fe………….8.0 最多                 



	典型机械    拉伸强度，psi                        55,000

性能        Mpa                                 378

            延伸率，(4d) %                       8




	产品供货形态

	直径
	mm

in
	2.4

3/32
	3.2

1/8
	4.0

5/32
	4.8

3/16

	长度
	mm

in
	305

12
	356

14
	356

14
	356

14

	电流
	A

DC

AC
	50-80

60-90
	80-130

90-140
	100-170

140-190
	120-190

150-200


本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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NI-ROD eq \o\ac(○,R) 55 焊条

NI-ROD 55焊条适用于灰口铸铁、球墨铸铁、可锻铸铁和高镍不锈铸铁的药皮焊条电弧焊接。它也适用于铸铁和各种可锻材料之间的焊接，包括碳钢、低合金钢和镍合金。这种焊条特别适用于厚大部件和高磷铸铁的焊接。

NI-ROD 55 焊条适用于全位置焊接。能量供给：优先推荐直流反接方式，也可用交流电源。

	规格        AWS A 5.15, ENiFe-CI                ISO E C NiFe-CI

            ASMEⅡ, SFA-5.15, ENiFe- CI         Europe E C NiFe-CI

            UNS W 82002



	典型化学    Ni+Co……..53.0                     S……..……0.005

成分        C…………..1.20                     Si…………....0.70


Mn…………0.30                     Cu…..……....0.10

Fe………….45.0                  



	典型机械    拉伸强度，psi                       57,000-84,000

性能        Mpa                                393-579

            延伸率，(4d) %                      6-13




	产品供货形态

	直径
	mm

in
	2.4

3/32
	3.2

1/8
	4.0

5/32
	4.8

3/16

	长度
	mm

in
	305

12
	356

14
	356

14
	356

14

	电流
	A

DC

AC
	50-70

55-65
	75-95

70-85
	110-130

110-125
	135-170

135-150


本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。

Page 17

NI-ROD® 55X焊条

NI-ROD  55X焊条特别适用于铸铁的焊接，这是一种真正适于全位置焊的焊条，并且具有可以和碳钢焊条相媲美的操作性。55X焊条的镍－铁焊芯使焊缝金属具有较高的强度和较低的残余收缩应力从而非常适于焊接大而厚的构件。由于这种焊条对母材中的磷和其它杂质非常不敏感，所以用其焊接低等级铸铁时也能获得高强度、高韧性的焊缝。
NI-ROD 55X焊条可以用于灰口铸铁、球墨铸铁、致密石墨铸铁、可锻铸铁以及其它各种铸造合金自身、相互之间或它们与钢、不锈钢及镍基合金之间的焊接。

	规格   

	化学    Ni------------45-60             S------------0.30 max  

成份    C --------- 2.0 max             Si ---------- 2.0 max

        Mn ---------2.5 max             Cu ---------- 2.5 max

        Fe ----------- 剩余



	典型    拉伸强度，psi             75,000

机械    MPa                          517

性能    延伸率，(4d）%                22




	直径
	mm
	2.4
	3.2
	4.0
	4.8

	
	in
	3/32
	1/8
	5/32
	3/16

	长度
	mm
	305
	356
	356
	356

	
	in
	12
	14
	14
	14

	电流
	A
	
	
	
	

	
	DC
	50-70
	75-95
	110-130
	135-170

	
	AC
	55-65
	70-85
	110-125
	135-150


产品

供货

状态

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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Nickel 61 焊丝

Nickel 61 焊丝主要用于Nickel 200和201合金的钨极气体保护焊、熔化极气体保护焊和埋弧焊接，也可用于钢的堆焊。当其用于埋弧焊接时，要匹配使用INCOFLUX 6 埋弧焊剂。焊缝金属中钛和碳产生反应使游离态的碳降到比较低的水平，因此这种焊条可以用于Nickel 201合金的焊接。焊缝金属具有优异的耐蚀性能，特别是耐碱金属腐蚀的能力。

Nickel 61 焊丝可以用于多种焊接场合，包括Nickel 200、201合金与不锈钢、碳钢、INCONEL合金、INCOLOY合金、铜-镍合金和MONEL合金之间的焊接。它还可以用于MONEL合金和铜镍合金与碳钢之间的焊接，以及铜镍合金与INCONEL合金或INCOLOY合金之间的焊接。

	规格  AWS A 5.14, ERNi-1                       DIN 1736 SG-NiTi4 

      MIL-E-21562 Types MIL-RN61, MIL-EN61    Werkstoff Nr. 2.4155

      ASMEⅡ, SFA-5.14, ERNi-1      　　       UNS N02061

      ASME IX, F-No.41                         ISO SNi2061

      VdTÜV 1284.01; 2108.00       　           Europe NiTi3

      BS2901( NA32)



	化学成分    Ni+Co……..93.0 最少                 Si……….…0.75最多

范围        C…………...0.15最多                 Al………......1.5 最多


Mn……….….1.0最多                 Ti……………..2.0-3.5

Fe…………...1.0最多                  P…………0.030最多




  S…………0.015最多                 其它……..…0.50最多

            Cu…………0.25最多



	最低机械    拉伸强度，psi                        60,000

性能        Mpa                                 414

            延伸率，(4d) %                       20


焊丝以线卷状或直线状供货，有多种直径以供选择，具体参考下表：

	产品供货形态

	mm

in
	0.8

0.030
	0.9

0.035
	1.0

0.040
	1.14

0.045
	1.2

0.047
	1.6

0.062
	2.4

0.093
	3.2

0.125


直焊丝的长度为：915mm(36”)或1000mm(39”)

本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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MONEL® 60 焊丝
MONEL 60 焊丝主要用于用钨极惰性气体保护焊、熔化极气体保护焊和埋弧焊等方法焊接MONEL400合金、R404合金以及K-500合金，也可用于熔化极气体保护焊和埋弧焊进行钢材的表面堆焊。对特定的熔化极气体保护焊接条件下，推荐使用NICKLE 61镍焊丝盖面。用MONEL 60焊丝进行埋弧焊接需要使用INCOFLUX5焊剂。

用MONEL 60焊丝形成的焊缝金属具有和MONEL 400合金相似的性能－高强度，在多种介质中作用下都有较强的耐蚀能力，这些腐蚀介质包括海水、盐类以及还原性酸等。当用这种焊条焊接MONEL K-500合金时，由于焊缝填充金属不能产生时效硬化效果，所以强度较母材低。

	        AWS A5.14,ERNiCu-7                    DIN 1736 SG-NiCu30MnTi

        MIL-E-21562 Types MIL-RN60,MIL-EN60   Werkstoff Nr.2.4377

        ASME Ⅱ,SFA-5.14,ERNiCu-7             UNS N04060

规格    ASME Ⅸ,F-No.42                       ISO SNi4060

        VdTüV2165.00;2114.00                  Europe ENiCu30Mn3Ti               

        BS 2901(NA33)



	        Nia----------62.0-69.0          Cu －--------- 剩余

化学    C --------- 0.15 max            Al --------1.25 max

成份    Mn ---------- 4.0 max           Ti----------1.5-3.0

        Fe ---------- 2.5 max           P --------0.020 max

        S  -------- 0.015 max           其它 ----- 0.50 max

        Si --------  1.25 max        



	a 添加Co

最小    拉伸强度，psi              70,000

机械    MPa                           483

性能    延伸率，(4d）%                 30


焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示

产品     

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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MONEL® 67焊丝

MONEL  67焊丝主要用于氧乙炔焊、熔化极气体保护焊、钨极惰性气体保护焊以及埋弧焊焊接MONEL450合金以及其它铜镍合金。如果事先用NICKLE 61镍焊丝做打底衬层，那么MONEL 67焊丝也可用于钢的堆焊。如果要将这种焊丝用于埋弧焊接，可先用MONEL 60焊丝做打底衬层。用MONEL 67焊丝埋弧焊时，须选用INCOFLUX 8埋弧焊剂。

铜镍焊接材料具有突出的低抗海水侵蚀的性能，所以被广泛应用在海事作业和脱盐淡化的场合。

MONEL 67焊丝可以用于异种材料的焊接，如MONEL系列合金、NICKEL200合金与铜镍合金的焊接。
	        AWS A5.7，ERCuNi                    DIN 1733 S-CuNi30Fe

        MIL-E-21562 Types MIL-RN67,MIL-EN67 Werkstoff Nr.2.0837

        ASME Ⅱ,SFA-5.7,ERCuNi              UNS C71581                      

规格    ASME Ⅸ,F-No.34                     ISO S Cu 7158

        BS 2901 (C18)                        Europe S Cu 7158(CuNi30)                      

                                                                    

	Nia--------- 29.0-32.0         Si -------------0.25 max

化学    C ---------- 0.04 max          Ti ----------- 0.20-0.50

成份    Mn ---------- 1.0 max          P ------------- 0.03 max

       Fe -------- 0.40-0.70          其它----------- 0.50 max

        S  --------- 0.01 max          

        Cu ------------  剩余          

	a 添加Co

最低    拉伸强度，psi                50,000

机械    MPa                             345

性能    延伸率，(4d）%                   30


焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCONEL eq \o\ac(○,R) 72 焊丝

INCONEL 72 焊丝主要用于钨极气体保护焊，将INCONE 671合金包覆在INCO-CLAD eq \o\ac(○,R) 671／800HT管道表面。它还可以用于碳钢和不锈钢表面的堆焊，形成镍-铬合金的耐蚀表面层。高铬组份使其具有优异的耐高温腐蚀的能力，包括耐含硫和钒的燃料灰尘气氛腐蚀的能力。

	规格        AWS A 5.14, ERNiCr-4              ASME IX, F-No.43

ASMEⅡ, SFA-5.14, ERNiCr-4 

ISO SNi6072

Europe NiCr44Ti

            UNS N06072

                       

	化学成分    Ni…...….…..55                     S……..….…0.008

范围        Cr…………..44                     Si………..…....0.1 

            Ti…………..0.6                     Cu……….…....0.2


Mn…………0.1                    

Fe………….0.2                  



	最低机械    拉伸强度，psi                        106,000

性能          Mpa                               731

            屈服强度（0.2％补偿），psi
72,000

Mpa
496

            延伸率，(4d) %                       30




	产品供货形态

	线卷状焊丝直径：0.045”(1.14mm)

直焊丝尺寸：3／32”×36”(2.4mm×915mm)


本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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NC 80/20焊丝

NC80/20焊丝可用于BRIGHTRAY耐热镍铬电阻合金的惰性气体保护焊接，包括INCONEL 600合金，INCOLOY DS合金以及NIMONIC 75合金自身或彼此之间的焊接，还可用于焊接9％镍钢。

	         BS 2901 (NA34)

规格     DIN 1736 SG-NiCr20

         Werkstoff Nr.2.4639

	        Ni --------- 剩余               Co --------- 1.0 max

化学    C ---------- 0.26 max.          Cr --------- 18.0-21.0
成份    Si --------- 0.5 max            Cu --------- 0.2 max

        Mn --------- 1.2 max            Fe --------- 0.5 max

	最低    拉伸强度，psi              81,200

机械    MPa                           560
性能    延伸率，(4d）%                 25




焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径以供选择，如下表所示：

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


产品

供货

形式
         直线状焊丝长度长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCONEL® 82 焊丝

INCONEL 82 焊丝用于熔化极气体保护焊、钨极惰性气体保护焊和埋弧焊等方法焊接INCONEL 600\601\690合金，INCOLOY 800\800HT\330合金，还可用于钢材的表面堆焊。用NI-ROD 99焊丝进行埋弧焊时应使用INCOFLUX 4埋弧焊剂。当用INCOFLUX 6埋弧焊剂进行埋弧焊时，焊道层数最多为三层。

用INCONEL82 焊丝形成的焊缝金属具有较高的强度和较好的耐蚀性，在高温下具有较好的抗氧化能力和较高的蠕变破裂强度。

另外，INCONEL82 焊丝还具有广泛的应用范围,可以用于异种材料的焊接，如INCONEL系列合金、INCOLOY系列合金的焊接，或INCOLOY 330合金与镍、MONEL系列合金和不锈钢以及碳钢的焊接，它也可用于焊接不锈钢与镍基合金或碳钢。
	        AWS A5.14，ERNiCr-3              VdTüV 2117.00;2118.00,

规格    ASME Ⅱ,SFA-5.14, ERNiCr-3             2110-00;2111.00

        MIL-E-21562                      DIN 1736 SG-NiCr20Nb

Types MIL-RN82,MIL-EN82    Werkstoff Nr.2.4806

MIL-RN82H,MIL-EN82H        UNS N06082

       ASME Ⅸ,F-No.F43                 ISO SNi6082 

        BS 2901(NA35)                    Europe NiCr20Mn3Nb

                     

	Nia---------- 67.0 min          Si ----------- 0.50 max

化学    C ---------- 0.10 max          Cr ---------- 18.0-22.0

成份    Mn ---------- 2.5-3.5          Ti-------------0.75 max

        Fe ---------- 3.0 max          Nbb--------------2.0-3.0

        S  -------- 0.015 max          P ----------- 0.030 max

        Cu --------- 0.50 max          其它 --------- 0.50 max

                         

	A添加Co，当特别要求时Co最大含量为0.12 
B添加Ta，当特别要求时Ta最大含量为0.30

最低    拉伸强度，psi               80,000

机械    MPa                            552

性能    延伸率，(4d）%                  30


   焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示:

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCO-CORED FC82DH ＆ FC82AP 药芯焊丝

INCO-CORED FC82DH 和 FC82AP 药芯焊丝在化学成分和性能上都与INCONEL 82光焊丝完全一样。它们都具有出色的焊接性，由于药芯的缘故，这两种焊丝还具有更高的熔敷效率。这些焊丝都使用75％氩气和25％二氧化碳混合气体作保护气。
这些产品可以用于INCONEL 600\601合金、INCOLOY 800／800HT合金以及INCO 330合金的焊接。它们还可用于很多异种材料连接的场合，特别是碳钢与不锈钢或镍基合金之间的焊接。INCO-CORED FC82DH 和 FC82AP 药芯焊丝还常用于在碳钢和低合金钢表面进行堆焊。

能量供给：直流反接。

	规格       本产品已经提交AWS规范，有望被列入AWS A5.34作为ERNiCr3T0-4和ERNiCr3T1-4。其它规格后续申请。

                       

	典型化      Ni…...….…..72                      C……..…….…0.04

学成分      Cr…………..19                      Ti………..…....0.25 

            Mn……….…..3                      S……….…....<0.01


Nb…………2.5                      Si……………….0.3

Fe………….2.5                      P……………..<0.01

            Al………...0.05                      其它…………..<0.5

            Cu………..0.05



	最低机械    拉伸强度，psi                        80,000

性能        Mpa                                 552

延伸率，(4d) %                       30




	产品供货形态

	线卷状焊丝直径：.045”(1.14mm)和0.062” (1.6mm)


本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCONEL® 622焊丝

INCONEL 622焊丝主要用于熔化极气体保护焊或钨极惰性气体保护焊焊接INCONEL 622\625合金、INCOLOY 25-6MO\825合金。由于焊缝金属具有优异的抵抗优先侵蚀的能力，所以也被广泛应用于焊接含钼不锈钢、INCONEL C-276合金和INCONEL 625合金。高铬高钼成分也使这种材料具有优秀的抗点蚀和裂隙腐蚀的能力，INCONEL 622焊丝具有广泛的应用范围，可以用于异种材料的焊接，如焊接INCONEL系列合金、INCOLOY系列合金以及碳钢、低合金钢和不锈钢。
	        AWS A5.14 ERNiCrMo-10             UNS N86022 

规格    ASME Ⅱ,SFA-5.14,ERNiCrMo-10      ISO SNi6022

        ASME Ⅸ,F-No.44                   Europe NiCr21Mo13Fe4W3                                                                                                                  

	Ni--------------- 剩余        Cu ----------- 0.50 max

C ---------- 0.015 max        Co -----------  2.5 max

Mn ---------- 0.50 max        Cr ---------- 20.0-22.5     

化学     Fe ----------- 2.0-6.0        Mo ---------  12.5-14.5

组分     P ----------- 0.02 max        V -------------0.35 max

         S  ---------- 0.02 max        W --------------2.5-4.5

         Si ----------- 0.08max        其它 ----------0.50 max

     

	典型     拉伸强度，psi               115,000

机械     MPa                             793

性能     延伸率，(4d）%                   40

         硬度，HRB                       100




焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCONEL® 625 焊丝

INCONEL 625 焊丝主要用于熔化极气体保护焊或钨极惰性气体保护焊焊接INCONEL 625合金、INCOLOY 825\25-6MO合金以及其它含钼不锈钢，还可用于钢的表面堆焊，也可用来焊接镍钢以及各种不同的耐蚀合金例如20合金。将INCONEL 625 焊丝用于埋弧焊可以用来焊接INCONEL 625合金或镍钢，或进行钢的表面堆焊，当进行埋弧焊时应当选用INCOFLUX 7埋弧焊剂。焊缝金属在较宽的温度范围内具有较高的强度和耐点蚀及裂隙腐蚀等局部侵蚀的能力。

INCONEL 625 焊丝具有广泛的应用范围，可以用于异种材料的焊接如INCONEL系列合金和INCOLOY系列合金的焊接。

	        AWS A5.14，ERNiCrMo-3             Werkstoff Nr.2.4831

规格    ASME Ⅱ,SFA-5.14,ERNiCrMo-3       DIN 1736 EL-NiCr20Mo9Nb

        ASME Ⅸ,F-No.43                   AMS 5837

UNS N06625                        ISO SNi6625

MIL-E-21562 Types MIL-RN625,MIL-EN625

       Europe NiCr22Mo9Nb               

                                              

	Ni+Co---------- 58.0 min          Al -------------0.40 max

化学    C ------------- 0.10 max          Cr ----------- 20.0-23.0

成份    Mn ------------ 0.50 max          Ti------------- 0.40 max

        Fe ------------- 5.0 max          Nb+Ta----------3.15-4.15

        S  ----------- 0.015 max          P ------------- 0.02 max

        Cu ------------ 0.50 max          Mo------------- 8.0-10.0

        Si ------------ 0.50 max          其它 ---------- 0.50 max

	最低    拉伸强度，psi               105,000

机械    MPa                             724

性能    延伸率，(4d）%                   30


焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示：

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。

Page 27

INCO-WELD® 686CPT® 焊丝

INCO-WELD  686CPT 焊丝主要适用于钨极惰性气体保护焊和熔化极气体保护电弧焊焊接双相不锈钢、超级双相不锈钢、超级奥氏体不锈钢、INCONEL C-276\626\625\686合金以及镍合金例如UNS N06059\N06022镍合金，也可以用来在部分钢种表面形成一层耐蚀防护堆焊层。这种焊丝的高合金组分（Cr+Mo+W）提高了其抵抗点蚀、裂隙腐蚀和常规腐蚀的能力。INCO-WELD 686CPT 焊丝良好的耐蚀性能使其在腐蚀性工作环境中体现出了巨大的应用价值，它可以耐受很多种腐蚀介质的侵蚀，例如盐酸、硫酸、氧化氯溶液、浓热的含氯酸性溶液譬如二氧化硫在NaCl盐水中的饱和溶液；同时它还对晶间侵蚀以及在高氧浓度环境敏化后的晶间侵蚀具有很好的抵抗能力。

	        AWS A5.14 ERNiCrMo-14             UNS N06686 

规格    ASME Ⅱ,SFA-5.14,ERNiCrMo-14      ISO SNi6686

        ASME Ⅸ,F-No.44                   Europe NiCr21Mo-14                                                                                                                  

	Ni--------------- 剩余        Cu ------------ 0.5 max

C ----------- 0.01 max        Si ----------- 0.08 max

Mn ----------- 1.0 max        Ti ----------- 0.25 max      

化学     Fe ----------- 5.0 max        Cr ---------- 19.0-23.0 

组分     P ----------- 0.02 max        Mo ---------- 15.0-17.0

         S  ---------- 0.02 max        W --------------3.0-4.4

         Al ----------- 0.5 max        其它 ----------0.50 max

	

	a 添加Co

典型     拉伸强度，psi               110,000

机械     MPa                             758

性能     延伸率，(4d）%                   35

         硬度，HRB                        95




焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCO-WELD eq \o\ac(○,R) 725NDUR焊丝
INCO-WELD 725NDUR焊丝其实就是具有时效强化能力的INCONEL 625填充金属。焊后热处理之后，其具有和INCONEL 625填充金属一样优秀的耐蚀能力，并且具有更高的强度和硬度。油田应用环境要求低合金钢（例如AISI 4130）的应力释放温度范围和INCO-WELD 725NDUR填充金属的时效强化温度范围是一致的。如果焊后退火之后接着进行时效处理，有可能达到更高的强度。

这种焊丝可以用于熔化极气体保护焊和钨极气体保护焊，可以获得又强又硬的焊缝。

	规格        AWS A 5.14, ERNiCrMo-15 

ASMEⅡ, SFA-5.14, ERNiCrMo-15

UNS N07725

ISO SNi7725

Europe NiCr21Mo8Nb3Ti

                       

	化学成分    Ni+Co………55.0-59.0                Ti……………1.0-1.7

范围        C…………..0.03 最多                Cr………...19.0-22.5


Mn…………0.35最多                Nb+Ta…....2.75-4.00

Fe……………….其余                Mo…...………7.0-9.5


S……….…..0.01最多                P………….0.015最多

            Si……….…..0.20最多               其它………..0.50最多

Al……….....0.30 最多



	典型机械    拉伸强度，psi                        174,000

性能        Mpa                                 1200

延伸率，(4d) %                       无

（时效强化条件：1900oF／1h和1350oF／8h，FC至1150oF／8h，AC）




焊丝以线卷状或直线状供货，有多种直径以供选择，具体参考下表：

	产品供货形态

	mm

in
	0.8

0.030
	0.9

0.035
	1.0

0.040
	1.14

0.045
	1.2

0.047
	1.6

0.062
	2.4

0.093
	3.2

0.125


直焊丝的长度为：915mm(36”)或1000mm(39”)

本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCO-WELD® C-276焊丝

INCO-WELD  C-276焊丝主要用于钨极惰性气体保护焊接和熔化极气体保护焊焊接INCONEL C276合金以及其它镍-铬-钼合金，也可以用于钢的表面堆焊。这种焊接材料在多种侵蚀性介质中都表现出了优异的耐蚀性能，特别是耐点蚀和裂隙腐蚀的能力。

这种焊丝可以用于异种材料焊接，包括INCONEL C276合金与其它镍合金、不锈钢和低合金钢的焊接。
	         AWS A5.14 ERNiCrMo-4              Werkstoff Nr.2.4886

规格     ASME Ⅱ, SFA-5.14 ,ERNiCrMo- 4    UNS N10276 

         ASME Ⅸ, F-No.44                  ISO SNi6276

                                           Europe NiCrMo16Fe6W4                                                                                                                  

	Nia--------------- 剩余        Cu ----------- 0.50 max

C ----------- 0.02 max        Co------------ 0.08 max

Mn ----------- 1.0 max        Cr ----------- 14.5-16.5      

化学     Fe ----------- 4.0-7.0        Mo ----------- 15.0-17.0

组分     P ----------- 0.04 max        V --------------0.35 max

         S  ---------- 0.03 max        W ---------------3.0-4.5

         Si ---------- 0.08 max        其它 -----------0.50 max

     

	a 添加Co.

典型     拉伸强度，psi               100,000

机械     MPa                             690

性能     延伸率，(4d）%                   30

      


        焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCO-WELD® HX焊丝

INCO-WELD  HX焊丝主要用于钨极惰性气体保护焊和熔化极气体保护焊焊接INCONEL HX合金或其它类似的镍-铬-钼合金，也可用于钢的表面堆焊。焊缝金属具有很高的强度，并且在温度高达2200oF（1200oC）时仍有很好的耐氧化性能。

INCO-WELD HX焊丝可以用于异种材料焊接，例如INCONEL HX合金与其它镍合金、不锈钢以及碳钢和低合金钢的焊接。

	         AWS A5.14 ERNiCrMo-2              AMS 5798

规格     ASME Ⅱ, SFA-5.14 ,ERNiCrMo-2     UNS N06002 

         ASME Ⅸ, F-No.43                  ISO SNi6002

         BS2901(NA40)                      Europe NiCr21Fe18Mo9

                                                                                                                  

	Nia--------------- 剩余       Cu ----------- 0.50 max

C ---------- 0.05-0.15        Co----------- 0.50-2.50

Mn ----------- 1.0 max        Cr ---------- 20.5-23.0   

化学     Fe --------- 17.0-20.0        Mo ----------- 8.0-10.0

组分     P ----------- 0.04 max        W ------------ 0.20-1.0

         S  ---------- 0.03 max       其它 -----------0.50 max

         Si ----------- 1.0 max        

     

	a 添加Co.

最小        拉伸强度，psi               100,000

机械        MPa                             660

性能

               


焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCO-CORED eq \o\ac(○,R) 625DH ＆ 625AP 药芯焊丝

INCO-CORED 625DH ＆ 625AP 药芯焊丝类似于INCONEL 625焊丝和INCONEL 112焊条。它们具有非常好的焊接性，另外由于药芯的缘故，熔敷效率也较高。INCO-CORED 625DH药芯焊丝适用于水平位置焊接而INCO-CORED 625AP 药芯焊丝适用于全位置焊。推荐的保护气是75％氩气和25％二氧化碳混合气体。

INCO-CORED 625DH ＆ 625AP 药芯焊丝与INCONEL 625焊丝形成的熔敷金属的化学成分是一样的。这是由于INCO-CORED 625药芯焊丝具有一层合金外鞘，其化学成分与INCONEL 625焊丝一致。

这些产品可以用于INCONEL 625合金、INCOLOY 825合金、INCOLOY 25-6MO合金以及其它含钼不锈钢的焊接。它们还可用于钢的堆焊，及用来焊接镍钢和各种耐蚀合金例如20合金。焊缝金属具有高强度和特别好的耐蚀能力，包括耐局部腐蚀例如点蚀或裂隙腐蚀的能力。

INCO-CORED 625DH ＆ 625AP 药芯焊丝也可用于异种材料的连接，包括INCONEL和INCOLOY合金、碳钢、低合金钢以及不锈钢。能量供给：直流反接。

	规格       本产品已经提交AWS规范，有望被列入AWS A5.34作为ENiCrMo3T0-4和ERNiCrMo3T1-4。其它规格后续申请。                       

	典型化学    Ni…...….…..64                      C……..…….…0.04

成分        Cr…………..20                      Ti………..….......0.1 

            Mo……….…..9                      S……….…..<0.015


Nb…………3.4                      Al……………..0.05


Fe………….0.5                      P……………..<0.02

            Si………......0.3                      Cu……………..0.05

            Mn………....0.3                      其它………….. <0.5

	典型机械    拉伸强度，psi                      110,000

性能           Mpa                            758

延伸率，(4d)%                      45

冲击强度@70oF(20oC)                50-55 ft-lbs

                                   67-74 Joules

冲击强度@-320oF(-196oC)             40-45 ft-lbs


                                            54-61 Joules


	产品供货形态


	线卷状焊丝直径：.045”(1.14mm)和0.062” (1.6mm)


本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。

Page 32

INCONEL® 52 焊丝

INCONEL 52 焊丝主要用于钨极惰性气体保护焊和熔化极气体保护电弧焊焊接INCONEL 690合金。这种镍-铬组分的焊接材料主要用来满足不断变化的核工业的要求，含铬量较高使其在核辐射、纯水环境中具有更好的抗应力腐蚀开裂的能力。这种焊丝还可以用来在大多数低合金钢和不锈钢表面形成耐蚀防护层，也可用于要求耐受氧化性酸腐蚀的场合。INCONEL 52 焊丝可以用来焊接异种材料，例如INCONEL系列合金、INCOLOY系列合金、碳钢、低合金钢和不锈钢相互之间的焊接。
	        AMSE Boiler&Pressure Vessel Code Case 2142

规格    ASME Ⅸ,F-No.43                  UNS N06052

        ASME SFA 5.14, ERNiCrFe-7        ISO SNi 6052   

AWS A5.14 ERNiCrFe-7             Europe NiCr30Fe9

                          

	Nia--------------剩余          Cr ---------- 28.0-31.5

化学    C ---------- 0.04 max          Ti-------------- 1.0 max

成份    Mn ---------- 1.0 max          Al -------------1.10 max

        Fe --------- 7.0-11.0          P ------------ 0.020 max

        S---------- 0.015 max          Nbb--------------0.10 max

        Si --------- 0.50 max          Al+Ti ----------  1.5 max                   

        Mo --------- 0.50 max          其它 ----------- 0.50 max

        Cu --------- 0.30 max          

	a 添加Co.
b 添加Ta.

最低    拉伸强度，psi               80,000

机械    MPa                            552

性能    延伸率，(4d）%                  30




焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册
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INCONEL eq \o\ac(○,R) 52M 焊丝
INCONEL 52M 焊丝主要用于INCONEL 690合金的熔化极气体保护焊和钨极气体保护焊接，以及在碳钢和不锈钢的表面进行堆焊形成镍-铬耐蚀合金表面。高铬组份使其在辐射条件下纯水环境中具有优秀的耐应力腐蚀开裂的能力。这种产品还可以用于对耐氧化性酸腐蚀有要求的场合，还可以用于INCONEL和INCOLOY合金的异种材料连接。

INCONEL 52M 焊丝含有硼和锆，使延性下降开裂趋势降到了最低，同时它对氧化性“浮渣”和夹杂物也非常不敏感。

	规格      本产品已经提交AWS规范，被列入AWS A5.14作为ERNiCrFe-7A。

其它规格后续申请。

          UNS N06054

                       

	化学成分    Ni….......….…..其余              Ti……..……1.0最多

范围        C………...0.04最多              Al+Ti……....1.5最多

            Mn………...1.0最多              Co…….......0.12最多


Fe…………7.0-11.0              Nb……….….0.50-1.0

S………..0.015最多              P….………0.03最多

            Si………...0.50最多              Zr…………0.02最多

            Cu………..0.30最多              B…...……0.005最多

            Cr………...28.0-31.5              Mo….......…0.50最多

            Al………...1.10最多              其它….……0.50最多



	最低机械    拉伸强度，psi                        80,000

性能        Mpa                                 552

延伸率，(4d) %                       30




焊丝以线卷状或直线状供货，有多种直径以供选择，具体参考下表：

	产品供货形态

	mm

in
	0.8

0.030
	0.9

0.035
	1.0

0.040
	1.14

0.045
	1.2

0.047
	1.6

0.062
	2.4

0.093
	3.2

0.125


直焊丝的长度为：915mm(36”)或1000mm(39”)

本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCONEL 601® 焊丝

INCONEL 601 焊丝是用钨极气体保护焊（GTAW）焊接INCONEL 601合金的首选焊丝。应用INCONEL 601 焊丝的GTAW焊接方法是在超过1150℃的高温环境下或在温度较低但却暴露在硫化氢或二氧化硫环境下焊接INCONEL 601合金的唯一推荐方法。同时，这种焊丝形成的焊缝金属具有与母材相等的抗腐蚀与抗氧化性能。

	        AWS A5.14,ERNiCrFe-11                Werkstoff Nr.2.4626

        ASME Ⅱ,SFA-5.14,ERNiCrFe-11         UNS N06601

规格    ASME Ⅸ,F-No.43                      ISO SNi6601

        DIN1736 SG-NiCr23Al                  Europe NiCr23Fe15Al                 



	        Ni----------58.0-63.0        Mn -------- 1.0max

化学    Cr ---------21.0-25.0        S ----------0.015 max

成份    Fe ---------剩余             Si----------0.50 max          

        Al -------- 1.0-1.7          Cu----------1.0 max

        C --------  0.10 max         其它 ------ 0.50 max



	a 添加Co

典型    拉伸强度，psi              94,000

机械    MPa                           648

性能    延伸率，(4d）%                 42




焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径以供选择，如下表所示：

产品
	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCONEL®  92 焊丝

INCONEL 92 焊丝主要用于钨极惰性气体保护焊、熔化极气体保护焊等方法焊接奥氏体钢、铁素体钢以及镍基合金，包括INCONEL系列合金和INCOLOY系列合金与不锈钢、碳钢以及MONEL系列合金的焊接，还可用于MONEL系列合金、NICKLE 200合金与不锈钢的焊接以及不锈钢和碳钢的焊接。这种焊丝也可以用于镍钢的焊接。

INCONEL 92 焊丝能在很宽的温度范围－很低的温度到1800oF（980oC）－提供较高的强度和耐腐蚀能力。当温度超过1300oF（700oC）时，焊缝金属能产生时效硬化进一步提高强度。

	        AWS A5.14，ERNiCrFe-6              AMS 5675

规格    ASME Ⅱ,SFA 5.14, ERNiCrFe-6       UNS N07092

       ASME Ⅸ,F-No.43 

        MIL-E-21562 Types MIL-RN6A,MIL-EN6A

    

	Nia---------- 67.0 min         Cu ----------- 0.50 max

化学    C ---------- 0.08 max         Cr ---------- 14.0-17.0

成份    Mn ---------- 2.0-2.7         Ti------------- 2.5-3.5

        Fe ---------- 8.0 max          P ---------- 0.030 max

        S  -------- 0.015 max         其它 --------- 0.50 max

        Si --------- 0.35 max          

       

	a 添加Co

最低    拉伸强度，psi               80,000

机械    MPa                            552

性能    延伸率，(4d）%                  30




    焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示:

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCONEL® 617焊丝

INCONEL 617焊丝主要用于钨极惰性气体保护焊或熔化极气体保护焊焊接INCONEL 617合金。由于这种焊接材料具有非常好的高温强度、耐蚀能力和冶金稳定性，所以也被广泛用于焊接各种不同类型的高温合金，例如INCOLOY 800HT、INCOLOY 802合金以及HP-45形变铸造合金和HK-40、HP系列铸造合金。

	        AWS A5.14 ERNiCrCoMo-1            DIN 1736 SG-NiCr22Co12Mo-1   

      ASME Ⅱ,SFA-5.14,ERNiCrCoMo-1     Werkstoff Nr.2.4627

规格    UNS N06617                        ISO SNi6617

        ASME Ⅸ,F-No.43                   Europe NiCr22Co12Mo9

                                                                                                                              

	Ni-------------- 剩余        Mn ------------ 1.0 max       

化学    Cr -------- 20.0-24.0        Si ------------- 1.0max  

        Co ---------10.0-15.0        S  ---------- 0.015 max  

   Mo --------- 8.0-10.0        Ti ----------- 0.60 max

        Al -------- 0.80-1.50        Cu ----------- 0.50 max 

C --------- 0.05-0.15        P ------------ 0.03 max

        Fe ------------3.0max        其它 ----------0.50 max                                   

     

	a 添加Ta

最低     拉伸强度，psi               90,000

机械     MPa                            620

性能     延伸率，(4d）%                  25

 


焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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NILO eq \o\ac(○,R) CF36 焊丝
NILO CF36 焊丝主要用于NILO 36合金的熔化极气体保护焊、钨极气体保护焊和埋弧焊。NILO CF36 焊丝与NILO 36合金一样具有较低的热胀特性，这防止的了凝固裂纹和再热裂纹的产生。当这种焊丝用于喷射过渡的GMAW焊接过程时，推荐使用氩气作为保护气体；当用于GMAW脉冲焊接和短弧焊接时，推荐使用氩气和25％氦气混合气体作保护气；当用于SAW焊接时应当使用INCOFLUX 6焊剂。
	规格        无

                       

	典型化学    Ni…………..36

成分        Fe………..…62

            C…………...0.2


Mn…………0.4

 Nb…….…...1.6

           

	典型机械    拉伸强度，psi                        80,000

性能           Mpa                              550

            屈服强度（0.2％偏移量），psi
60,000

               Mpa
414

延伸率，(4d)%                        25

冲击强度（ft-lbs）
41

（70oF）（Joules）
56




	产品供货形态


	线卷状焊丝直径：0.045”    直焊丝直径：3／32”


直焊丝的长度为：915mm(36”)或1000mm(39”)

本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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NILO eq \o\ac(○,R) CF42 焊丝
NILO CF42 焊丝主要用于NILO 42合金的熔化极气体保护焊、钨极气体保护焊和埋弧焊。NILO CF42 填充金属与NILO 42合金一样具有较低的热胀特性，这防止的了凝固裂纹和再热裂纹的产生。当这种焊丝用于喷射过渡的GMAW焊接过程时，推荐使用氩气作为保护气体；当用于GMAW脉冲焊接和短弧焊接时，推荐使用氩气和25％氦气混合气体作保护气；当用于SAW焊接时应当使用INCOFLUX 6焊剂。
	规格        无

                       

	典型化学    Ni…………..41

成分        Fe………..…58

            C…………...0.2


Mn…………0.4

 Nb…….…...1.2

           

	典型机械    拉伸强度，psi                        80,000

性能        Mpa                                 550

            屈服强度（0.2％偏移量），psi
60,000

            Mpa
414

延伸率，(4d)%                        25

冲击强度（ft-lbs）
41

（70oF）（Joules）
56




	产品供货形态


	线卷状焊丝直径：0.045”    直焊丝直径：3／32”


直焊丝的长度为：915mm(36”)或1000mm(39”)

本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCOLOY® 65 焊丝
INCOLOY 65 焊丝主要用于钨极惰性气体保护焊和熔化极气体保护电弧焊焊接INCOLOY 825合金以及其它具有类似镍-铁-铬-钼-铜组分的合金。这种焊接材料形成的焊缝金属具有很好的耐蚀性，特别能够耐受那些还原性化学物质－例如硫酸和磷酸的腐蚀。

	        AWS A5.14,ERNiFeCr-1                 VdTÜV 1041.01;2109.00

规格    MIL-E-21562 Type MIL-RN65            BS 2901(NA41)

        ASME Ⅱ,SFA-5.14,ERNiFeCr-1          UNS N08065

        ASME Ⅸ,F-No.45                      ISO SNi8065

                                             Europe NiFe30Cr21Mo3               

       

	        Ni----------38.0-46.0          Cr ---------- 19.5-23.5

化学    C ---------- 0.05 max          Al ----------- 0.20 max

成份    Mn ---------- 1.0 max          Ti----------- 0.60-1.20

        Fe ---------- 22.0max          Mo ---------- 2.50-3.50 

S  --------- 0.03 max          P ----------- 0.03 max

        Si ---------- 0.50max          其它 -------- 0.50 max

        Cu ---------- 1.5-3.0        



	a 添加Co.

最小    拉伸强度，psi              80,000

机械    MPa                           552

性能    延伸率，(4d）%                 25




  焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示

产品     

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCONEL® 718焊丝

INCONEL 718焊丝主要用于钨极惰性气体保护焊焊接INCONEL 718\706合金或X-750合金。焊缝金属会产生时效硬化效应并有与母材金属相似的机械性能。

	       AWS A5.14 ERNiFeCr-2             Werkstoff Nr.2.4667

规格   ASME Ⅱ,SFA-5.14,ERNiFeCr-2      UNS N07718

       AMS 5832                         ISO SNi 7718

       DIN 1736 SG-NiCr19NbMoTi         Europe NiFe19Cr19Nb5Mo3

                                                                                                                

	Ni--------- 50.0-55.0          AL ----------- 0.20-0.80

化学    C ---------- 0.08 max          Ti ----------- 0.65-1.15

成份    Mn --------- 0.35 max          Nba ---------- 4.75-5.50 

       Fe ------------  剩余          Mo ----------- 2.80-3.30     

        S  -------- 0.015 max          P ------------- 0.015max

        Si ---------- 0.35max          B ------------- 0.006max

        Cu ---------- 0.30max          Co ---------------1.0max

        Cr -------- 17.0-21.0



	a 添加Ta

最低     拉伸强度，psi               165,000

机械     MPa                            1138

性能     延伸率，(4d）%                   30

(时效    

硬化b)   b 1325oF(720oC)/8h,F.C. 100oF(55oC)/h to 1150oF(620oC)/8h A.C.




焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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NI-ROD® 44焊丝

NI-ROD 44焊丝适于高速焊接，可形成优质焊缝。这种焊丝还适合于机器人焊接或任何自动或半自动焊接，并可用于全位置焊。这种焊丝具有优良的抗湿抗裂性能，可用于球墨铸铁的焊接，因此可以用成本较低的球墨铸铁工件代替钢质铸件或锻件。

NI-ROD 44焊丝是一种实心镍－铁－锰焊丝，可在任何位置下对球墨铸铁、可锻铸铁或灰口铸铁进行自动或半自动焊接。在机器人的焊接中，熔覆率可达每分钟18 磅（8kg），焊丝熔化速度可达每分钟50英寸（1270mm）。若用于埋弧焊接应采用INCOFLUX 7埋弧焊剂。

用这种焊丝进行焊接，一般不需要焊前预热或焊后热处理，但对于那些塑性较低，约束严重的大型铸件，进行这种处理可能较好。

	规格    AWS A5.15 ENiFeMn-Cl            ISO E C NiFeMn-CI

        UNS W72006                      Europe E C NiFeMn-CI

                   

	化学    Ni------------44                Mn ------------ 11

成份    C ---------- 1.5                Fe ------------ 45

        

	最低    拉伸强度，psi             100,000

机械    MPa                           690

性能    延伸率，(4d）%                 35




  焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径以供选择，如下表所示：

产品     
	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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NI-ROD® FC55 药芯焊丝

NI-ROD FC55药芯焊丝主要应用于药芯焊丝电弧焊和埋弧焊焊接灰口铸铁、可锻铸铁和球墨铸铁，还可应用于铸铁的表面堆焊以及铸铁和碳钢、低合金钢的焊接。这种焊丝和NI-ROD 55焊条一样适于高速自动或半自动焊接并有较高的经济性。

用NI-ROD FC55药芯焊丝进行埋弧焊时应使用INCOFLUX 5焊剂。

	规格    AWS A5.15 ENiFeT3-CI              ISO T C NiFe-1

        UNS N82032                        Europe T C NiFe-1

        ASME Ⅱ,SFA 5.15, ENiFeT3-CI

	典型    Nib------------50.0                Mn ------------- 4.2

化学    C ------------ 1.0                Fe ------------ 44.0

成份    Si ----------- 0.6

            

	a不受熔覆率影响
b 添加Co

典型    拉伸强度，psi                69,000

机械    MPa                             476

性能    延伸率，(4d）%                 15.5




 焊丝有线卷或直线状两种供货形态，并有几种不同直径可供选择，如下表所示

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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NI-ROD® 99 焊丝
NI-ROD 99焊丝主要用于熔化极气体保护焊、钨极惰性气体保护焊和埋弧焊等方法焊接球墨铸铁、可锻铸铁、灰口铸铁等，这是一种实芯镍基焊丝，能使焊缝的自动或半自动机械加工更加容易。焊接铸铁时，在单层高熔覆率的情况下，用纯镍焊接材料形成的焊缝较其它焊接材料形成的焊缝有更好的机械性能。用NI-ROD 99焊丝进行埋弧焊时应使用INCOFLUX 6焊剂。

NI-ROD 99焊丝还可用于气体保护焊以将铸铁和低合金钢或碳钢焊接在一起。

	规格    AWS A5.15 ERNi-CI                 ISO S C Ni-CI

        UNS N02215                        Europe S C Ni-CI

        ASME Ⅱ,SFA 5.15, ERNi-CI

	    Nia------------ 99.0 min            Cu  --------- 0.25 max

化学    Fe ----------- 0.40 min            C -----------0.15 max

成份    Mn ----------- 0.35 max            S -----------0.01 max

        Si ----------- 0.35 max            其它---------1.00 max



	a 添加Co

典型    拉伸强度，psi                71,000

机械    MPa                             490

性能    延伸率，(4d）%                   12




    焊丝可以以线卷或直线状供货，并有几种不同直径可供选择，如下表所示

产品    

	mm
	0.8
	0.9
	1.0
	1.14
	1.2
	1.6
	2.4
	3.2

	in
	0.030
	0.035
	0.040
	0.045
	0.047
	0.062
	0.093
	0.125


供货

状态

直线长度--915 mm(36”)或1000 mm(39”)

注：本材料中所介绍的都是本公司的典型产品及其性能，并不是产品的技术说明书。INCONEL,MONEL,INCOLOY,INCO-WELD,INCOFLUX,INCO-CORED,NI-ROD,686CPT以及725NDUR为SMC国际超合金集团焊接产品公司的注册商标。
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INCOFLUX eq \o\ac(○,R) 4 埋弧焊剂

INCOFLUX 4 埋弧焊剂是一种烧结焊剂，设计与INCONEL 82焊丝匹配使用，INCONEL 82焊丝是一种含铬20％的高镍合金。这种焊剂的典型应用是INCONEL600／601合金、INCOLOY 800合金相互之间及它们与铁素体金属材料之间的开坡口焊接。这种焊丝和焊剂的匹配尤其适用于碳钢与不锈钢之间的焊接，因为其熔敷金属具有最优的热胀系数。这种焊剂的另一个主要应用是与INCONEL 82填充金属相匹配，在碳钢表面堆焊形成耐蚀耐氧化层。
	焊接参数：开坡口焊或堆焊：应用DCEP电流方式和窄焊道



	焊丝直径
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.062 in

1.6 mm
	240-290
	30-33
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	250-300
	30-33
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm

	电极摆动堆焊：应用DCEN电流方式，当焊丝直径为0.062 in时，摆动频率为50-70周／分；当焊丝直径为0.093 in时，摆动频率为35-60周／分

	0.062 in

1.6 mm
	240-260
	32-34
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	300-400
	34-37
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm


储藏和干燥条件

焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在500oF保温烘干2小时或600oF保温烘干1小时后使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×100目



	包装
桶盖上带有橡胶密封垫圈的60磅聚乙烯桶密封包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCOFLUX eq \o\ac(○,R) 5 埋弧焊剂

INCOFLUX 5 埋弧焊剂设计与MONEL 60焊丝匹配使用，MONEL 60焊丝是一种含铜30％的高镍合金。这种焊剂的典型应用是MONEL 400合金自身之间及其与铁素体金属材料之间的开坡口焊接。这种焊剂的一个主要应用是与MONEL 60填充金属相匹配，在碳钢表面堆焊形成耐蚀保护层。这种焊剂还可以与Ni-Rod FC 55药芯焊丝匹配应用于铸铁之间或铸铁与碳钢之间的焊接，或者是铸铁的堆焊。

	焊接参数：开坡口焊或堆焊：应用DCEP电流方式和窄焊道

	焊丝直径
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.062 in

1.6 mm
	260-280
	30-33
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	250-300
	32-35
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm

	电极摆动堆焊：应用DCEN电流方式，当焊丝直径为0.062 in时，摆动频率为50-70周／分；当焊丝直径为0.093 in时，摆动频率为35-60周／分

	0.062 in

1.6 mm
	260-280
	32-35
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	300-400
	34-37
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm


储藏和干燥条件
焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在500oF保温烘干2小时或600oF保温烘干1小时后使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×100目



	包装

桶盖上带有橡胶密封垫圈的60磅聚乙烯桶密封包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
Page 46

INCOFLUX eq \o\ac(○,R) 6 埋弧焊剂

INCOFLUX 6 埋弧焊剂是一种烧结焊剂，设计与INCONEL 61／82、NI-ROD 44和NILO CF36 焊丝匹配使用。这种焊剂的典型应用是Nickel 200合金自身之间或与钢之间的开坡口焊接，以及与INCONEL 61匹配使用在碳钢表面进行堆焊。这种焊剂也可以与INCONEL 82填充金属相匹配，形成多达三层的堆焊层。（注意：如果需要更多的堆焊层，应当使用INCOFLUX 4埋弧焊剂INCONEL 82填充金属）。NI-ROD 44填充金属和INCOFLUX 6 埋弧焊剂匹配可以用于铸铁之间以及铸铁和钢之间的埋弧焊接。INCOFLUX 6 埋弧焊剂也可以与NILO CF36填充金属匹配用于INVAR合金和NILO 36合金的焊接。
	焊接参数：开坡口焊或堆焊：应用DCEP电流方式和窄焊道

	焊丝直径
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.062 in

1.6 mm
	250
	28-30
	10-12 in/min

250-305mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	250-300
	30-33
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm

	电极摆动堆焊：应用DCEN电流方式，当焊丝直径为0.062 in时，摆动频率为50-70周／分；当焊丝直径为0.093 in时，摆动频率为35-60周／分

	0.062 in

1.6 mm
	240-260
	32-34
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	300-400
	34-37
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm


储藏和干燥条件

焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在500oF保温烘干2小时或600oF保温烘干1小时后使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×100目



	包装

桶盖上带有橡胶密封垫圈的60磅聚乙烯桶密封包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
Page 47

INCOFLUX eq \o\ac(○,R) 7 埋弧焊剂

INCOFLUX 7 埋弧焊剂是一种烧结焊剂，设计与INCONEL 625焊丝匹配使用，INCONEL 625焊丝是一种耐蚀的镍-铬-钼合金材料。这种焊剂的典型应用是INCONEL 625、INCOLOY 825合金自身之间或与铁素体金属材料之间的开坡口焊接。这种焊剂与焊丝的匹配也可用于很多种耐蚀含钼合金例如904L、316、317合金以及双相不锈钢的焊接。这种焊剂的另一个主要应用是与INCONEL 625填充金属相匹配，在碳钢表面堆焊形成耐蚀耐氧化层。
	焊接参数：开坡口焊或堆焊：应用DCEP电流方式和窄焊道

	焊丝直径
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.062 in

1.6 mm
	240-290
	20-33
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	250-300
	30-33
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm

	电极摆动堆焊：应用DCEN电流方式，当焊丝直径为0.062 in时，摆动频率为50-70周／分；当焊丝直径为0.093 in时，摆动频率为35-60周／分

	0.062 in

1.6 mm
	240-260
	32-34
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	300-400
	34-37
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm


储藏和干燥条件

焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在500oF保温烘干2小时或600oF保温烘干1小时后使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×100目



	包装

桶盖上带有橡胶密封垫圈的60磅聚乙烯桶密封包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCOFLUX eq \o\ac(○,R) 8 埋弧焊剂

INCOFLUX 8 埋弧焊剂设计与MONEL 67焊丝匹配使用，MONEL 67焊丝是一种含镍30％的高铜合金。这种焊剂的典型应用是MONEL 450（铜／镍比例为70／30）及其它一些铜镍合金的开坡口焊接。这种焊剂还可应用于碳钢的表面堆焊，但需要用Nickel 61或MONEL 60 填充金属作过渡层，防止由于铁的稀释作用使铜镍熔敷金属脆化。

	焊接参数：开坡口焊或堆焊：应用DCEP电流方式和窄焊道

	焊丝直径
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.062 in

1.6 mm
	260-280
	30-33
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	300-350
	32-35
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm

	电极摆动堆焊：应用DCEN电流方式，当焊丝直径为0.062 in时，摆动频率为50-70周／分；当焊丝直径为0.093 in时，摆动频率为35-60周／分

	0.062 in

1.6 mm
	260-280
	32-35
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	300-400
	34-37
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm


储藏和干燥条件

焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在500oF保温烘干2小时或600oF保温烘干1小时后使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×100目



	包装

桶盖上带有橡胶密封垫圈的60磅聚乙烯桶密封包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCOFLUX eq \o\ac(○,R) 9 埋弧焊剂

INCOFLUX 9 埋弧焊剂设计与INCONEL 625（AWS ERNiCrMo-3）和INCO-WELD C-276（ERNiCrMo-4）焊丝匹配使用，这些焊丝是镍-铬-钼耐蚀合金。这种焊剂的典型应用是INCONEL 625／C-276合金自身之间或与其它铁素体金属材料之间（需要相应的填充金属材料）的开坡口焊接。INCOFLUX 9 埋弧焊剂也可以与INCONEL 625焊丝匹配用于INCOLOY 825合金自身或与其它铁素体金属材料之间的焊接，同时还可以用于多种含钼耐蚀合金例如904L、316、317及双相不锈钢的焊接。另外一种主要应用是在碳钢表面堆焊一层耐蚀耐氧化的防护层，及碳钢的开坡口焊接。

	焊接参数：开坡口焊或堆焊：应用DCEP电流方式和窄焊道

	焊丝直径
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.062 in

1.6 mm
	240-290
	30-33
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	250-300
	32-35
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm

	电极摆动堆焊：应用DCEN电流方式，当焊丝直径为0.062 in时，摆动频率为50-70周／分；当焊丝直径为0.093 in时，摆动频率为35-60周／分

	0.062 in

1.6 mm
	240-260
	32-35
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	300-400
	34-37
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm


储藏和干燥条件

交付后，在干燥的储藏环境中，焊剂密封在未开启的容器中可以保存5年。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在300oF保温烘干2小时或500oF保温烘干1小时后使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×150目



	包装

44磅（20Kg）聚乙烯袋包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCOFLUX eq \o\ac(○,R) ESS1 带极电渣焊剂

INCOFLUX ESS1 带极电渣焊剂设计与INCONEL 82／625带状焊接电极匹配使用。这种焊剂与这两种合金电极匹配，可以用于碳钢的堆焊。这种中性的烧结焊剂使第二层堆焊金属的化学成分与电极的化学成分非常近似。尽管没有电磁操控作用，但熔融焊剂平滑致密的纹理和良好的润湿性仍可以保证堆焊层的平整。

	焊接参数：应用DCEP电流方式

	电极尺寸
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.5×60mm
	1100-1300
	23-24
	6-7 in/min

150-175mm/min
	0.75-1 in

19-25 mm
	0.75-1.5 in

19-38 mm

	0.5×30mm
	600-700
	23-24
	6-7 in/min

150-175mm/min
	0.75-1 in

19-25 mm
	0.75-1.5 in

19-38 mm


储藏和干燥条件

焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在500oF保温烘干2小时或600oF保温烘干1小时后使用。未熔化的焊剂若要回收利用，应当与新的焊剂按1／1的比例混合后再使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×100目



	包装

桶盖上带有橡胶密封垫圈的60磅聚乙烯桶密封包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCOFLUX eq \o\ac(○,R) ESS2 带极电渣焊剂

INCOFLUX ESS2 带极电渣焊剂设计与INCONEL 52／52M带状焊接电极匹配使用。这种焊剂与这两种合金电极匹配，可以用于碳钢的堆焊。这种中性的烧结焊剂使第二层堆焊金属的化学成分与电极的化学成分非常近似。尽管没有电磁操控作用，但熔融焊剂平滑致密的纹理和良好的润湿性仍可以保证堆焊层的平整。

	焊接参数：应用DCEP电流方式

	电极尺寸
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.5×60mm
	1100-1300
	23-24
	6-7 in/min

150-175mm/min
	0.75-1 in

19-25 mm
	0.75-1.5 in

19-38 mm

	0.5×30mm
	600-700
	23-24
	6-7 in/min

150-175mm/min
	0.75-1 in

19-25 mm
	0.75-1.5 in

19-38 mm


储藏和干燥条件

焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在500oF保温烘干2小时或600oF保温烘干1小时后使用。未熔化的焊剂若要回收利用，应当与新的焊剂按1／1的比例混合后再使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×100目



	包装

桶盖上带有橡胶密封垫圈的60磅聚乙烯桶密封包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCOFLUX eq \o\ac(○,R) ESS10 带极电渣焊剂

INCOFLUX ESS10 带极电渣焊剂设计与INCONEL 82／622／625和INCO-WELD C-276／686CPT带状焊接电极匹配使用。这种焊剂与这些合金电极匹配，可以用于碳钢的表面电渣堆焊。这种中性的烧结焊剂和电渣焊接过程使第二层堆焊金属的稀释率较低，其化学成分与电极的化学成分非常近似。尽管没有电磁操控作用，但熔融焊剂平滑致密的纹理和良好的润湿性仍可以保证堆焊层的平整。

	焊接参数：应用DCEP电流方式

	电极尺寸
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.5×60mm
	1100-1300
	23-24
	6-7 in/min

150-175mm/min
	0.75-1 in

19-25 mm
	0.75-1.5 in

19-38 mm

	0.5×30mm
	600-700
	23-24
	6-7 in/min

150-175mm/min
	0.75-1 in

19-25 mm
	0.75-1.5 in

19-38 mm


储藏和干燥条件

焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在400oF保温烘干2小时或500oF保温烘干1小时后使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：12×68目



	包装

88磅（40Kg）聚乙烯袋包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCOFLUX eq \o\ac(○,R) NT100 埋弧焊剂

INCOFLUX NT100 埋弧焊剂是一种中性的烧结焊剂，设计与Nickel 61、INCONEL82、NI-ROD 44和NILO CF36 焊丝匹配使用。这种焊剂的典型应用是Nickel200合金自身之间或与钢之间的开坡口焊接，以及与INCONEL 61匹配使用在碳钢表面进行堆焊。这种焊剂也可以与INCONEL 82填充金属相匹配，形成多达三层的堆焊层。（注意，如果需要更多的堆焊层，应当使用INCOFLUX 4埋弧焊剂INCONEL 82填充金属）。NI-ROD 44填充金属和INCOFLUX NT100 埋弧焊剂匹配可以用于铸铁之间以及铸铁和钢之间的埋弧焊接。INCOFLUX NT100 埋弧焊剂也可以与NILO CF36填充金属匹配用于INVAR合金和NILO 36合金的焊接。
	焊接参数：开坡口焊或堆焊：应用DCEP电流方式和窄焊道

	焊丝直径
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	Nickel 61

0.062 in

1.6 mm
	250
	28-30
	10-12 in/min

250-305mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	250-300
	30-33
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm

	电极摆动堆焊：应用DCEN电流方式，当焊丝直径为0.062 in时，摆动频率为50-70周／分；当焊丝直径为0.093 in时，摆动频率为35-50周／分

	0.062 in

1.6 mm
	240-260
	32-34
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	300-400
	34-37
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm


储藏和干燥条件

焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在500oF保温烘干2小时或600oF保温烘干1小时后使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×100目



	包装

桶盖上带有橡胶密封垫圈的50磅聚乙烯桶密封包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCOFLUX eq \o\ac(○,R) NT110 埋弧焊剂

INCOFLUX NT110 埋弧焊剂设计与MONEL 60／67焊丝匹配使用，MONEL 60焊丝是一种含铜30％含镍70％的合金，而MONEL 67焊丝含铜70％含镍30％。这种焊剂的典型应用是与MONEL 60匹配，用于MONEL 400合金自身之间及其与铁素体金属材料之间的开坡口焊接。这种焊剂的一个主要应用是与MONEL 60填充金属相匹配，在碳钢表面堆焊形成耐蚀保护层。这种焊剂还可以与MONEL 67填充金属匹配应用于MONEL 450或其它铜-镍合金（铜镍比例为：90／10、80／20及70／30）的焊接。如果在钢的表面进行堆焊，需要用INCONEL 61或MONEL 60填充金属打底作过渡层。

	焊接参数：开坡口焊或堆焊：应用DCEP电流方式和窄焊道

	焊丝直径
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.062 in

1.6 mm
	260-280
	30-33
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	300-350
	32-35
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm

	电极摆动堆焊：应用DCEN电流方式，当焊丝直径为0.062 in时，摆动频率为50-70周／分；当焊丝直径为0.093 in时，摆动频率为35-50周／分

	0.062 in

1.6 mm
	260-280
	32-35
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	300-400
	34-37
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm


储藏和干燥条件

焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在500oF保温烘干2小时或600oF保温烘干1小时后使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×100目



	包装

桶盖上带有橡胶密封垫圈的60磅聚乙烯桶密封包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCOFLUX eq \o\ac(○,R) NT120 埋弧焊剂

INCOFLUX NT120 埋弧焊剂是一种烧结焊剂，设计与INCONEL 622、INCO-WELD C276／686CPT焊丝匹配使用，这些焊丝都是耐蚀的镍-铬-钼-钨合金材料。这种焊剂的典型应用是与焊丝化学成分相近的母材金属自身之间或与铁素体金属材料之间的开坡口焊接。这种焊剂与焊丝的匹配也可用于很多种耐蚀含钼合金例如904L、316、317合金以及双相不锈钢和C-276、C-22、622、59、C-2000合金的焊接。这种焊剂的另一个主要应用是与NiCrMoW填充金属相匹配，在碳钢表面堆焊形成耐蚀耐氧化层。
	焊接参数：开坡口焊或堆焊：应用DCEP电流方式和窄焊道

	焊丝直径
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.062 in

1.6 mm
	240-290
	30-33
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	250-300
	30-33
	8-11 in/min

200-280mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm

	电极摆动堆焊：应用DCEN电流方式，当焊丝直径为0.062 in时，摆动频率为50-70周／分；当焊丝直径为0.093 in时，摆动频率为35-50周／分

	0.062 in

1.6 mm
	240-260
	32-34
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	1/2-1 in

13-25 mm

	0.093 in

2.4mm
	300-400
	34-37
	4 in/min

100mm/min
	7/8-1 in

22-25 mm
	3/4-5/4 in

19-32 mm


储藏和干燥条件

焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在500oF保温烘干2小时或600oF保温烘干1小时后使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×60目



	包装

桶盖上带有橡胶密封垫圈的60磅聚乙烯桶密封包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCOFLUX eq \o\ac(○,R) SAS1 带极埋弧焊剂

INCOFLUX SAS1 带极埋弧焊剂设计与INCONEL 82／625带状焊接电极匹配使用。这种焊剂与这两种合金电极匹配，可以用于碳钢的表面堆焊。这种中性的烧结焊剂使第二层堆焊金属的化学成分与电极的化学成分非常近似。尽管没有电磁操控作用，但熔融焊剂平滑致密的纹理和良好的润湿性仍可以保证堆焊层的平整。

	焊接参数：应用DCEP电流方式

	电极尺寸
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.5×60mm
	700-900
	25-28
	4-5 in/min

100-125mm/min
	0.75-1 in

19-25 mm
	0.75-1.5 in

19-38 mm

	0.5×30mm
	300-450
	25-28
	4-5 in/min

100-125mm/min
	0.75-1 in

19-25 mm
	0.75-1.5 in

19-38 mm


储藏和干燥条件

焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在500oF保温烘干2小时或600oF保温烘干1小时后使用。未熔化的焊剂若要回收利用，应当与新的焊剂按1／1的比例混合后再使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×100目



	包装

桶盖上带有橡胶密封垫圈的60磅聚乙烯桶密封包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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INCOFLUX eq \o\ac(○,R) SAS2 带极埋弧焊剂

INCOFLUX SAS2 带极埋弧焊剂设计与INCONEL 52／52M带状焊接电极匹配使用。这种焊剂与这两种合金电极匹配，可以用于碳钢的表面堆焊。这种中性的烧结焊剂使第二层堆焊金属的化学成分与电极的化学成分非常近似。尽管没有电磁操控作用，但熔融焊剂平滑致密的纹理和良好的润湿性仍可以保证堆焊层的平整。

	焊接参数：应用DCEP电流方式

	电极尺寸
	电流／安培
	电压／伏特
	焊接速度
	电极干伸长
	焊剂层厚度

	0.5×60mm
	700-900
	25-28
	4-5 in/min

100-125mm/min
	0.75-1 in

19-25 mm
	0.75-1.5 in

19-38 mm

	0.5×30mm
	300-450
	25-28
	4-5 in/min

100-125mm/min
	0.75-1 in

19-25 mm
	0.75-1.5 in

19-38 mm


储藏和干燥条件

焊剂密封在未开启的容器中可以无限期保存。如果焊剂暴露于潮湿环境中，可以在500oF保温烘干2小时或600oF保温烘干1小时后使用。未熔化的焊剂若要回收利用，应当与新的焊剂按1／1的比例混合后再使用。

	焊剂颗粒尺寸

泰勒制网目：10×100目



	包装

桶盖上带有橡胶密封垫圈的60磅聚乙烯桶密封包装




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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带状焊接电极

国际超合金集团焊接产品公司长时间以来一直被认为是镍基焊接电极和填充金属方面的工业领跑者，同时也提供镍基埋弧焊丝和电渣焊丝产品。从原材料到产品的生产销售，焊接产品公司是一个完整的综合性的制造厂商。这使其对各种产品的熔化-喷射过渡-熔覆过程了如指掌。

这些带状焊接电极能够保证无论是在埋弧焊还是电渣焊接过程中都具有最优的效能。

焊接产品公司已经通过了ISO 9002国际质量体系认证，其质量体系同时也符合ASME、MIL及TUV等标准，这保证其产品质量达到或超过了AWS、ASME、MIL和DIN的规范要求。

焊接产品公司生产的一系列镍基带状埋弧焊和电渣焊电极产品列表如下：

	      AWS 规格                   超合金焊接产品公司牌号

	EQi-1
	Nickel Weldstrip 61

	EQNiCu-7
	MONEL eq \o\ac(○,R) Weldstrip 60

	EQCuNi
	MONEL eq \o\ac(○,R) Weldstrip 67

	EQNiCr-3
	INCONEL eq \o\ac(○,R) Weldstrip 82

	EQNiCrMo-3
	INCONEL eq \o\ac(○,R) Weldstrip 625

	EQNiCrMo-14
	INCO-WELD eq \o\ac(○,R) Weldstrip 686CPT


	包装

12” ID, 60 磅线卷




本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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热喷涂丝

国际超合金集团焊接产品公司长时间以来一直被认为是镍基焊接电极和填充金属方面的工业领跑者，同时也提供镍基热喷涂丝产品。从原材料到产品的生产销售，焊接产品公司是一个完整的综合性的制造厂商。这使其对各种产品的熔化-喷射过渡-熔覆过程了如指掌。

这些热喷涂丝能够保证无论是在金属极电弧喷涂系统还是焊丝燃烧火焰喷涂过程中都具有最优的效能。非常清洁的表面使焊嘴的接触磨损降到最低，并且避免了喷涂熔敷金属被润滑剂污染。

焊接产品公司已经通过了ISO 9002国际质量体系认证，其质量体系同时也符合ASME、MIL及TUV等标准，这保证其产品质量达到或超过了AWS、ASME、MIL和DIN的规范要求。

焊接产品公司生产的一系列镍基热喷涂丝产品列表如下：

	名义成分                   AWS 规格            超合金焊接产品

公司牌号

	95Ni-5-Al
	
	DURANICKEL eq \o\ac(○,R) Thermal Spray 301TSW＊

	NiCrMoNb
	A5.14 ERNiCrMo-3
	INCONEL eq \o\ac(○,R) Thermal Spray 625TSW

	NiFeCrNbMo
	A5.14 ERNiFeCr-2
	INCONEL eq \o\ac(○,R) Thermal Spray 718TSW

	Ni-43 Cr
	A5.14 ERNiCr-4
	INCONEL eq \o\ac(○,R) Thermal Spray 72TSW

	80Ni-20Cr M
	
	INCONEL eq \o\ac(○,R) Thermal Spray 8020M

	80Ni-20Cr
	
	INCONEL eq \o\ac(○,R) Thermal Spray 8020TSW

	NiCrMoW
	A5.14 ERNiCrMo-4
	INCONEL eq \o\ac(○,R) Thermal Spray C276TSW

	70Ni-30 Cu
	A5.14 ERNiCu-7
	MONEL eq \o\ac(○,R) Thermal Spray 60TSW


· Pratt或Whitney牌号为301TSW-PWA 36937 Rev.D

本册所列出的数据是关于典型产品及其性能的描述，不适于作为产品的说明书。

INCONEL, MONEL, INCOLOY, INCO-WELD, INCOFLUX, INCO-CORED, NI-ROD, NILO, 686CPT和725NDUR 都是超合金国际集团公司的商标。
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