	AT-E308L（A002）
	GB/T E308L
AWS A5.4 E308L


特征与用途
AT-E308L超低碳不锈钢焊条，电弧稳定，飞溅少，脱渣容易，焊缝成型美观，同时具有良好的耐蚀性。适合Cr18Ni9类型不锈钢的焊接和原子能反应堆压力容器耐蚀层的堆焊。耐晶间腐蚀性能优于AT-E308。

熔敷金属化学成分典型值%
	牌号
	C
	Si
	Mn
	S
	P
	Cr
	Ni

	AT-E308
	0.045
	0.70
	1.40
	0.008
	0.015
	20.0
	10.0

	AT-E308L
	0.025
	0.50
	1.7
	0.008
	0.015
	19.50
	9.8


熔敷金属力学性能典型值

	牌号
	Rm(MPa)
室温
	A(%)
室温

	AT-E308
	610
	42

	AT-E308L
	590
	43


参考焊接规范
	焊条直径（mm）
	2.5
	3.2
	4.0
	5.0

	电流

范围（A）
	平焊
	60~80
	85~120
	120~160
	150~200

	
	立（仰）焊
	50~70
	75~105
	95~130
	─


熔敷金属耐腐蚀性

	牌号
	硫酸·硫酸铜

650℃×2h
	硫酸·硫酸铜

690℃×28h

	AT-E308L
	无裂纹
	无裂纹


