
Dissimilar Welding용 아크(SMAW)용접의 

용접봉(coated electrode) AWS spec.과 classification 

Carbon and Low-Alloy Steel 

Base Material 

Note 
1,2.4
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Carbon Steel AB
3 AC AD AE AF AG AJ AK * 

Carbon-Molybdenum Steel  C CD CE CF CH * * * 

1&1¼Cr-½Mo Steel   D DE DF DH * * * 

2¼Cr-1Mo Steel    E EF EH * * * 

5Cr-½Mo Steel     F FH * * * 

9Cr-1Mo Steel      H * * * 

2¼ Nickel Steel       J JK LM 

3½ Nickel Steel         K LM 

9% Nickel Steel          LM 

 

A AWS A5.1 classification E70XX low hydrogen5 

B AWS A5.1 classification E6010 for root pass5 

C AWS A5.5 classification E70XX-A1, low hydrogen 

D AWS A5.5 classification E70XX-B2L or E80XX-B2, low hydrogen 

E AWS A5.5 classification E80XX-B3L or E80XX-B3, low hydrogen 

F AWS A5.5 classification E80XX-B6 or E80XX-B6L, low hydrogen 

G AWS A5.5 classification E80XX-B7 or E80XX-B7L, low hydrogen 

H AWS A5.5 classification E80XX-B8 or E80XX-B8L, low hydrogen 

J AWS A5.5 classification E80XX-C1 or E70XX-C1L, low hydrogen 

K AWS A5.5 classification E80XX-C2 or E70XX-C2L, low hydrogen 

L AWS A5.11 classification ENiCrMo-3 

M AWS A5.11 classification ENiCrMo-6 

* 궁합이 맞지않는 조합임 

 

1. TIG(GTAW), MIG(GMAW) 용접용 Wire도 유사하게 동급의 classification을 적용하면 됨. 

(AWS A5.14, 17, 18, 20, 23, 28) 

2. Higher alloy electrode는 일반적으로 후열처리 후의 tensile strength와 toughness 요구

치를 만족하기 위해 적용되며, lower alloy electrode는 weld metal hardness 요구치를  



만족하기 위해 적용됨. 

3. 구매자 승인 시 여타 E60XX와 E70XX 용접봉의 사용은 가능함. 

4. 여타 조성의 Cr-Mo Alloy 에는 적용하지 못함. 

5. E7018-G와 같은 “G” classification은 PQR에 사용된 Brand와 type만이 적용되어야 함. 

“G”란 접미사는 General을 지칭하는 것으로 brand마다 화학조성이 차이가 날 수 있음. 

 



Stainless Steel Alloys 

Base Material 

Note 
1,2,3
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Carbon and Low-Alloy Steel AB AB AB AB AB AB AB AB AB AB AB AB

Type 405 Stainless Steel ABC ABC ABC AB AB AB AB AB AB AB AB AB

Type 410S Stainless Steel  ABC ABC AB AB AB AB AB AB AB AB AB

Type 410 Stainless Steel   ABC AB AB AB AB AB AB AB AB AB

Type 304 Stainless Steel    D DH DJ A DF DGH DI DE DE

Type 304L Stainless Steel     H DHJ A DF GH HI DE DE

Type 304H Stainless Steel      J A DFJ DGHJ DIJ DEJ EJ 

Type 310 Stainless Steel       K AK A A A A 

Type 316 Stainless Steel        F FG FI EF EF

Type 316L Stainless Steel         G GI EG EG

Type 317L Stainless Steel          I EI EI 

Type 321 Stainless Steel           E E 

Type 347 Stainless Steel            E 

 

A AWS A5.4 classification E309-XX 

B AWS A5.11 classification ENiCrFe-2 또는 34 

C AWS A5.4 classification E410-XX (0.05% C max.와 760℃(1400℉)에서의

열처리가 요구됨) 

D AWS A5.4 classification E308-XX 

E AWS A5.4 classification E347-XX 

F AWS A5.4 classification E316-XX 

G AWS A5.4 classification E316L-XX 

H AWS A5.4 classification E308L-XX 

I AWS A5.4 classification E317L-XX 

J AWS A5.4 classification E308H-XX 

K AWS A5.4 classification E310-XX 

 

1. TIG(GTAW), MIG(GMAW) 용접용 Wire도 유사하게 동급의 classification을 적용하면 됨. 

(AWS A5.9, 14) 

2. 일반적으로 higher alloy electrode가 선호됨. 

3. Austenitic Stainless Steel에서 특별한 언급이 없는 한 후열처리가 요구되거나 고온용 자

재에서는 후열처리 전 weld metal 에서의 Ferrite No.(FN)가 11 FN를 초과해서는 안됨. 



Filler metal의 최소 FN은 3FN이며 예외로 type 347인 경우 5FN, 극저온이나 특이 부

식환경에는 더 낮은 No.가 요구됨. 

아래는 ASME SectionⅡ Part D Table 6-360으로 475℃(885℉) 취화 예방을 위한 

Guideline임. 

 

4. 설계온도가 315℃(600℉)이하의 조건에만 type309와 type309L의 적용이 허용됨. 

Type 309Cb는 Weld Overlay를 제외하고는 후열처리가 요구될 경우 적용이 불가함. 

Nickel-Based Alloy filler는 설계온도와 Sulfur환경 유무에 따라 선택함. (참조 API 

RP582 Table 6-1) 

AWS filler Material 

Designation 

Non-Sulfur Environment 

Max. Design Temperature

Sulfur Environment 

Max. Design Temperature

ENiCrFe-3 1000℉ (540℃) 700℉ (370℃) 

ENiCrFe-2 1400℉ (760℃) 750℉ (400℃) 

 



Copper-Nickel and Nickel-Based Alloys 

Base Material 

 Note 
1
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Carbon and Low-Alloy Steel BC BC C A A A A D E F G H 

300-Series Stainless Steel BC AC AC A A A A D E F G H 

400-Series Stainless Steel  B B AC A A A A D E F G H 

70-30 & 90-10 Cu-Ni B B C C C C C * * * * * 

Alloy 400 (N04400)  B BC A A A A A A F A A 

Nickel 200(N02200)   C AC AC AC AC CD CE CF CG CH

Alloy 800 (N08800), 800H 

(N08810), 800HT(N08811)    KJ A A A DJ EJ FJ GJ HJ 

Alloy 600 (N06600)     A AJ A DJ EJ FJ GJ HJ 

Alloy 625 (N06625)      J J DJ EJ FJ GJ HJ 

Alloy 825 (N08825)       J DJ EJ FJ GJ HJ 

Alloy C-22 (N06022)        D EJ FJ GJ HJ 

Alloy C-276 (N10276)         E FJ GJ HJ 

Alloy B-2 (N10665)          F GJ HJ 

Alloy G-3 (N06985)           G HJ 

Alloy G-30 (N06030)            H 

 

A AWS A5.11 classification ENiCrFe-2 또는 3 

B AWS A5.11 classification ENiCu-7 

C AWS A5.11 classification ENi-1 

D AWS A5.11 classification ENiCrMo-10 

E AWS A5.11 classification ENiCrMo-4 

F AWS A5.11 classification ENiMo-7 

G AWS A5.11 classification ENiCrMo-9 

H AWS A5.11 classification ENiCrMo-11 

J AWS A5.11 classification ENiCrMo-3 

K AWS A5.11 classification ENiCrCoMo-1 

* 궁합이 맞지않는 조합임 

 

1. TIG(GTAW), MIG(GMAW) 용접용 Wire도 유사하게 동급의 classification을 적용하면 됨. 

(AWS A5.14) 


