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产品详情

      山东君威金属制品有限公司是国内最大的热轧金属复合板制造商，使国内第一家使用热轧工艺
生产金属复合板的企业，拥有具备自主知识产权的金属复合板坯、加热、轧制和热处理技术，是压力容
器用热轧不锈钢复合板标准的起草单位。

      君威金属制品坚持以市场为导向，专注于向用户提供满足个性化需求的高技术含量、高附加值
、高质量的“君威牌”精品金属复合板及制品，广泛的应用于石油、化工、电力、造纸、制碱、水利、
机车、盐业、铝业、造船、医药、食品、酿酒、公共设施等行业，其营销网络已经遍布全国28个省、市
、自治区和美国、意大利、比利时、韩国、印度、马来西亚、菲律宾、泰国、越南、南非、埃及等近20
个国家和地区。

    君威金属制品秉承“共创、共进、共赢”的核心价值观，立足为用户提供耐蚀性、清洁性、高强度
、轻量化、长寿命和低价的工程解决方案，履行“绿色清洁、节约资源、创造价值”的社会责任，为用
户提供更满意的复合板产品和更经济的工程解决方案。

      不锈钢复合板是以碳钢基层与不锈钢为复层通过特殊的制作工艺（专利技术）结合而成的复合
板钢板。它的主要特点是碳钢和不锈钢形成牢固的冶金结合，可以进行热压、冷弯、切割、焊接等各种
加工，有良好的工艺性能。不锈钢复合板的基层材料可以用q235b、q345b、q245r、q345r等各种普通碳素
钢或专用钢。复层材料可以用304(l)、316(l)、310s、1cr13、202、321等各种牌号的不锈钢。材质和厚度可
以自由组合，满足不同用户的需要。

      耐磨不锈钢复合板使用优质耐磨不锈钢及耐磨碳钢，具有耐磨、耐腐蚀等特性，因而被广泛用
于石油、化工、制盐、制碱等国民经济各行各业，它是不锈钢板的有效替代产品，其价格又具有不锈钢
无法比拟的优势。



      管线钢用不锈钢复合板是指用于输送石油、天然气等的大口径焊接不锈钢复合管或复合板。管
线钢用不锈钢复合板除具有较高的耐压强度外，还具有较高的低温韧性和优良的焊接性能。

      目前国内已研究开发了热轧钎焊法生产不锈钢复合板，就是在造船板上单面或双面包覆具有高
防腐性能不锈钢，替代或取代传统的防腐工艺，应用在船舶和储油罐制造上，既使船舶具有长久的防腐
蚀能力，又保证船板的强度。近年来，高防腐的不锈钢每吨价格在3万元至6万元之间,相比之下,油轮、化
工船、化工罐使用高防腐不锈钢复合板每吨价格只有1.2-2万元，利用不锈钢复合材料制造船舶和储油罐
、化工罐生产成本低，同时具备实用性、防腐性和强度要求标准。去年中国各种不锈钢复合板的产量在1
0万吨/年，而国内总需求保守估计也在200万吨，造船用不锈钢复合板市场缺口大、前景广阔。

      不锈钢复合板作为一种资源节约型的产品，减少贵重金属的消耗，大幅度降低工程造价。实现
低成本和高性能的完美结合。经热轧工艺生产的不锈钢复合板基板和不锈钢之间可形成牢固的冶金结合
，具有良好的机械性能，可以进行热压、冷弯、切割、焊接等各种加工。根据储罐的不同用途，基层材
料可以使用q235b、q345r等各种普碳钢和容器钢。复层材料可以使用304、316l、1cr13和双相不锈钢等各
种牌号的不锈钢。材质和厚度可以自由组合，能满足不同化工储罐的性能要求。

      不锈钢复合板作为一种新型材料，充分实现了材料的优势互补，又具有耐腐蚀等特性，因而被
广泛用于石油、化工、制盐、制碱等国民经济各行各业，它是不锈钢板的替代产品，其价格又具有不锈
钢无法比拟的优势。

      随着城市建设的发展，对耐腐蚀、美观典雅的匀变截面灯杆的需求逐年递增，日前市场上出现
的包敷式的复合直管已无法满足各种造型的加工要求，而用轧制法生产的抛光复合钢板因其碳钢基板和
复层材料的合理配比使其获得比全不锈钢板更优越的可加工性和低50％的热膨胀系数，使冷做硬化大大
减小，弯曲园角半径减小，工件形状美观，可制成各种变截面灯杆，外形美观。不锈钢复合钢板以其和
不锈钢相同的表面质量，低30％-40％的售价，充分体现了优良性能和低廉价格的完美组合，对市场的吸
引力显而易见。大中城市每条街均需这种材料，市场前景看好，是各种照明灯杆、体育馆、展览馆管件
结构的首选材料。

      双相不锈钢由于它具有优异的耐蚀性特别是耐应力腐蚀开裂性，逐渐成为海水淡化用不锈钢重
要的一类材料。应力腐蚀开裂是在一定温度下，材料在腐蚀环境下，有拉应力存在的条件下造成材料突
然失效的一种腐蚀方式。双相不锈钢的强度是奥氏体不锈钢的两倍，我公司通过不断技术研发开发双相
不锈钢复合板以其优异的力学性能和更经济的成本，广泛应用于多级闪蒸（msf）海水淡化装置蒸发器的
设备制造。

不锈钢性能与用途

系列 美标（astm） 国标（gb） 性质 用途
300 304 06cr19ni10 作为一种用途广泛的钢，具有良好的耐蚀性

，耐热性，低温强度和机械特性。冲压、弯
曲等热加工性好，无热处理硬化现象（无磁
性，使用温度-196℃~800℃）

食品工业、家庭用品（1、2类餐具、厨柜，室内
管线，热水器、锅炉、浴缸）

304l 022cr19ni10 作为低c的304钢，在一般状态下，其耐蚀性与
304钢相似，但在焊接后或者消除应力后，其
抗晶界腐蚀能力优秀。在未进行热处理的情
况下，亦能保持良好的耐蚀性，一般在400以
下使用（无磁性，使用温度-196℃~800℃）

应用于抗晶界腐蚀性要求高的化学、煤碳、石油
产业的野外露天机器、建材、耐热零件及热处理
有困难的零件

321 06cr18ni11ti 在304钢中添加ti元素来防止晶界腐蚀。适合
于在430℃~900℃温度下使用。

医疗器具、建材、化学、农业、船舶部件、原子
能工业、航空器、排管、锅炉汽包汽车配件（风
挡雨刷、*、模制品）

316 06cr17ni12mo2 应添加mo，故其耐蚀性、耐大气腐蚀性和高 海水里用设备、化学、染料、造纸。草酸、肥料



温强度特别好，可在苛酷的条件下使用。加
工硬化性优（无磁性）

等生产设备；照像、食品工业、沿海地区设施、
绳索、cd杆、螺栓、螺母

316l 022cr17ni12mo2 作为316钢种的低c系列，除与316钢有相同的
特性外，其抗晶界腐蚀性优。

316钢铁用途中，对抗晶界腐蚀怕有特别要求的
产品

309s 06cr23ni13 23cr-13ni高合金钢不锈钢,优良的抗腐蚀性和
强度，适合于工作温度在1000℃的零部件

排气机器，热处理炉和热交换机等

310s 06cr25ni20 很好的抗氧化性、耐腐蚀性，耐高温性，因
为较高百分比的铬和镍，310s拥有好得多蠕变
强度，在高温下能持续作业，具有良好的耐
高温性。

锅炉、排气机器，热处理炉和热交换机等

系列 美标（astm） 国标（gb） 性质 用途
200 201 12cr17mn6ni5n 具有耐酸、耐碱,密度高、抛光无气泡、无针

孔等特点,是生产各种表壳、表带底盖优质材
料等。

主要用于做装饰管,工业管,一些浅拉伸的制品.

202 12cr18mn9ni5n 用mn和n 代替了部分镍，从而获得了良好的
力学性能和耐蚀性能，是一种节镍的新型不
锈钢，他的室温强度比304高，在800度以下有
较好的抗氧化性和中温强度

主要用于做装饰管,工业管,一些浅拉伸的制品.

2205 00cr22ni5mo3n 它的cr、mo和n元素的区间都比较窄,容易达
到相的平衡(即两相约各占一半) , 改善了钢的
强度,耐腐蚀性和焊接性能,多用于性能要求较
高和需要焊接的材料,如油气管线等.

用于炼油, 化肥,造纸,石油,化工
等耐海水耐高温浓硝酸等
的热交换器和冷淋器及器件。

400 409 022cr11ti 最廉价的型号.因添加了ti元素，故其高温耐蚀
性及高温强度较好。属铁素体不锈钢（铬钢
）

汽车排气管、热交换机、集装箱等要焊接后不热
处理的产品

410 12cr13 为马氏体钢的代表钢，虽然强度高，但不适
合于苛酷的腐蚀环境下使用。其加工性好，
热处理面硬化（有磁性）

刀刃、机械零件、石油精炼装置、螺栓、螺母、
泵杆、1类餐具（刀 、叉）

420 20cr13 淬火后硬度高，耐蚀性好（有磁性） 餐具、 刀刃、阀门、板尺、涡轮机叶片管嘴
430 1cr17 作为铁素体钢的代表钢种，热膨胀率低,成形

性及耐氧化性优
耐热器具、燃烧器、家电产品、2类餐具、厨房
洗涤槽、外部装饰材料、螺栓、螺母、cd杆、筛
网

444  019cr19mo2nbti  高耐腐蚀铁素体不锈钢，耐腐蚀性比得上3
16的优异钢种

水箱、热水器、太阳能热水器集热板

      

不锈钢复合板的焊接工艺

使用范围

  本工艺适用于以各种不锈钢为复材、低碳钢或低合金钢为基材总厚度大于或等于4mm的不锈钢复合
板的焊接。

2.1焊接材料选用原则 2.1.1
复层材料的选用应保证熔敷金属的合金元素的含量不低于复层材料标准规定的下限值。2.1.2 过渡层的焊
条宜选择25%cr-13%ni型或25%cr-20%ni型以补充基层对复层的稀释，对复层含钼的不锈钢复合板，应采
用25%-13%ni-mo型焊条。



2.2 常用不锈钢复合板焊接材料可按表2.2-1、2.2-2选取。

表2.2-1  常用不锈钢复合板过渡层及复层焊接材料的选用

复层材质 过渡层焊接 复层焊接
焊条牌号 焊条型号 焊条牌号 焊条型号 焊丝钢号

0cr18ni9（304） a302a307a062a402
a407

e309-16e309-15e30
9l-16e310-16e310-1

5

a102a107 e308-16e308-15 h0cr21ni10

00cr19ni10(304l) a062 e309l-16 a002 e308l-16 h00cr21ni10
0cr18ni9ti(321)1cr18ni

9ti
a302a307a062a402

a407
e309-16e309-15e30
9l-16e310-16e310-1

5

a132a137 e347-16e347-15 h0cr20ni10tih0cr20ni10n
b

00cr17ni14mo2（316l
）

a042 e309mol-16 a022 e316l-16 h0cr19ni12mo2

0cr17ni12mo2(316) a312a042 e309mo-16e309mo
l-16

a022 e316-16 h00cr19ni12mo2

1cr13（410） a302a307a402a407 e309-16e309-15e31
0-16e310-15

a302a102 e309-16e308-16 h0cr14

表2.2-2 常用不锈钢复合板基层焊接材料的选用

基层材质 手弧焊 埋弧焊 氩弧焊 co2保护焊
焊条 焊丝钢号 焊剂 焊丝钢号 焊丝钢号

型号 牌号 型号 牌号
q235a、q235b

、20g、20r
e4303e4315 j422j427 h08ah08mna hj401-h08ahj401-h08m

na
hj431 h08mn2sia h08mn2sia

16mn e5015 j507 h08mnah10m
n2h10mnsi

hj401-h08mnahj401-h1
0mn2hj401-h10mnsi

hj431 h08mn2sia h08mn2sia
16mnr e5015e5015-g j507j507r

焊前准备

3.1 下料 不锈钢复合钢板的切割以及坡口加工尽量采用机械加工方法，切割面应光滑，采用剪床切割
时，复层应朝上。也可以采用等离子切割，切割时复层朝上，严禁将切割的熔渣落在复层上。3.2 坡口
加工及检查

坡口形式和尺寸按图纸设计规定，如设计未明确规定的，可参照图3.2-1选用。坡口选用原则：确保焊接
质量填充金属少，熔合比小，便于操作。坡口加工一般采用机械方法制成。若采用等离子切割、气割等
方法开制坡口，则必须去除复材表面的氧化层

d.   加工完的坡口要进行外观检查，不得有裂纹和分层，否则应进行修补。3.3焊前清理 坡口及其两
侧各20mm范围内应用机械方法及有机溶剂进行表面清理，清除表面的油污、锈迹、金属屑、氧化膜及其
他污物，复层距离坡口100mm范围内应涂防飞溅涂料。3.4 焊件装配 a.装配应以复层为基准，其错边
量不得大于复层厚度的二分之一，且不大于2mm，对于复层厚度不同时，按较小的复层厚度取错边量b.
定位焊应焊在基层母材上，且采用与焊接基层金属相同的焊接材料。手弧焊定位焊焊缝参照表3.5-1

表3.4-1手弧焊定位焊焊缝尺寸（mm）

焊件厚度 焊缝厚度 焊缝长度 间距
≤20 ≤0.7δ0 ＞30 不大于500
＞20 不小于8 ＞50



δ0为基层厚度c.在装配过程中，严禁在复层上焊接工卡具，工卡具应焊在基层一侧。d.复层一侧附件的
焊接要符合设计图纸要求，当设计要求复层测附件焊在基层金属上时，应先将复层部分剥开，采用过渡
层焊条将不锈钢托架焊在基层壳体上，焊缝表面采用与焊复层相同的焊条进行焊接。

焊接

  当产品技术条件要求焊接工艺评定时，须在开工前由施工单位根据产品的结构特点以及技术要求制
定焊接工艺评定，并取得质量监督部门的认可。4.1 焊接方法  基层的焊接推荐采用手工电弧焊、埋
弧焊、及二氧化碳气体保护焊。复层和过度层的焊接，采用钨极氩弧焊和手工电弧焊，也可采用能确保
焊接质量的其他焊接方法。4.2 焊接程序   焊接宜先焊基层，再焊过渡层，最后焊复层（如图4.2-1
所示）。当条件受到限制时，也可先焊复层，再焊过渡层和基层，在这种情况下，如果复合板厚度小于1
0mm，基层的焊接可直接选用与过渡层相同的焊接材料，如果复合板厚度大于10mm，这时可适当加大过
渡层的焊接厚度（过渡层的焊接厚度应大于或等于5mm），最后碳钢或低合金焊接基层。

基层的焊接

焊接基层焊道不得触及和熔化复材，先焊基材时，其焊道根部或表面，应距复合界面1-2mm。焊缝余高
应符合有关标准的规定。视基材厚度、钢种以及结构等因素，必要时可采用适当的预热处理。

过渡层的焊接

焊接过渡层时，要在保证熔合良好的前提下尽量减少基材金属的熔入量降低熔合比。为此应采用较小直
径的焊条或焊丝以及较小的焊接线能量。过渡层的厚度应不小于2mm。

复层的焊接

  在焊接复层时，要注意保护复层的表面，防止焊接飞溅物损伤复层表面，不得在复层表面随意引弧
、焊接卡兰、吊环以及临时支架等。复层焊缝表面应尽可能与复层表面保持平整、光顺。对接焊缝余高
不大于1.5mm5、焊后热处理 5.1焊后热处理按设计要求执行。5.2用不锈钢复合板制造的容器、管道或部
件，当需要进行焊后热处理时，推荐在焊接过渡层之前进行，并按基层要求热处理加热温度。常用的不
锈钢复合板焊后热处理参数见表4.3.2-1。

表4.3.2-1  常用的不锈钢复合板焊后热处理参数

复层材料 基层材料 加热温度（℃） 恒温时间（h） 加热速度（℃/
h）

冷却速度（℃/
h）

铁素体系马氏体
系奥氏体系

q235a、q235b20g
、20r、16mn、16

mnr

580~620 t/25,且不小于1/4 400℃以上时，加
热速度不得超过5
000/t℃/ h，且不

得超过200℃/
h，不低于50℃/ h

不得超过6500/t℃
/ h，且不得超过2

60℃/
h，不低于50℃/ h
，400℃以下自然

冷却

12crmo 600~680

注：t为不锈钢复合板总厚度（mm）。5.3 有耐腐蚀要求的不锈钢复合板焊制的容器管道，其复层焊缝表
面要进行酸洗钝化处理。6、焊接质量检验   不锈钢复合板构件的焊接质量检验项目一般包括外观检
验、无损探伤、力学性能试验、压力试验、晶间腐蚀倾向试验以及金相检验等，每个产品的检验项目应
按产品设计图样和技术条件的规定执行。6.1外观检验a.焊缝成形良好，尺寸应符合设计要求。b.焊缝及热
影响区表面不得有气孔、夹渣、裂纹、弧坑等缺陷。c. 当产品设计图样及技术条件无明确规定时，基层
侧焊缝的咬边深度不得大于0.5mm，咬边长度不得大于该焊缝全长的10%，且不得大于100mm。复层一侧
不得有咬边缺陷。6.2 当产品技术条件要求进行焊接工艺评定，或要求提供产品焊接试板的性能以及技术



条件规定时，还要进行力学性能试验、焊缝的无损探伤、金相检验等。7、返修   当发现焊接接头有
不允许存在的缺陷时，应将缺陷清除干净，并按有关返修工艺要求进行返修。

钢材开卷与剪切

开 卷：－复合卷开卷时候注意安全。开卷时，特别是对高强度复合卷时，操作人员请不要站在钢卷的
正面，避免钢带弹出造成人员伤害。开卷时，最好使用具有张力系统的开卷机以避免钢卷表面的划伤。
切 边：－复合板切边或分条时需要选择合适的设备。使用圆盘剪时，圆盘剪应当具有足够的硬度，避
免使用时过快磨损影响切边的质量。

运输及仓储

不锈钢耐蚀性是因为表面形成钝化膜，所以应该细心注意维护保持此钝化膜不被损坏。在不锈钢复合板
的运输和仓储过程中需要注意以下这些环节：保 管：-保管时应注意水分、灰尘、油、润滑油等，以免
表面生锈，或者焊接不良耐蚀性下降。-贴膜和钢板基体之间侵入水分时，腐蚀速度反而比没贴膜时情况
还要快。-仓库保管时应放在干净、干燥易通风处，保持原来的包装状态，贴膜的不锈钢应避免阳光直射
光线，贴膜应周期性做检 查，要是贴膜变质（贴膜寿命6个月）应立即替换，加垫纸时包装材料若浸湿
，为防止表面腐蚀应立即除掉垫低。运 输：-运输时为了避免表面划伤，利用橡胶或枕木，尽可能采用
不锈钢保护专用材，为避免指纹产生的表面污染，操作时应带手 套。吊 装：- 不锈钢复合板、复合
卷在吊装的时候建议使用专门的吊具。仅仅使用钢丝绳时容易滑动造成危险，同时也容易压伤、划伤 
不锈钢复层表面，造成缺陷。堆 垛：-不锈钢复合卷在堆放的时候，建议在下面铺设保护材料，如橡胶
板等，避免钢板表面压伤。不锈钢复合板堆放时必须使用 垫木，垫木应当有相同的高度，同时彼此距
离相等、合适、使钢板的重量能够均匀分布，避免造成板形问题。存 放：- 复合板推荐存在在室内，
如果室外存放时应当覆盖雨布。在室内存放时，应当注意监控室内的温度与湿度，避免因为气温 与湿
度的急剧变化造成“结露”现象。

 选材

  选用不锈钢复合板时需要考虑到两个因素，一方面是材料的可加工性，另一方面是材料的使用性能
。通常在加工时我们希望材料的强度低、延伸率好，以便于切割、冲压、成形；而在使用时，我们希望
材料的强度高，冲击性能好，能够承受苛刻的使用条件。为此我们要根据材料的力学性能来做出判断。



应用领域

船舶制造

  近十年来，随着中国造船业在全球市场上比重的明显上升，中国已经成为全球重要的造船中心之一
，而国际制造业的产业转移是中国船舶制造业发展的最大机遇。我国是全球第二大原油进口国，从中东
等地区进口的高含硫原油对船舶和储油罐具有较强的腐蚀性，防腐处理尤为重要。日本、德国等发达国
家很早就应用不锈钢复合板作为制造油轮和储油罐、化工罐的主要材料，由于国内配套行业水平低，中
国造船业不得不从欧洲、日本、韩国等进口配套产品和材料。  目前国内已研究开发了热轧钎焊法生
产不锈钢复合板，就是在造船板上单面或双面包覆具有高防腐性能不锈钢，替代或取代传统的防腐工艺
，应用在船舶和储油罐制造上，既使船舶具有长久的防腐蚀能力，又保证船板的强度。近年来，高防腐
的不锈钢每吨价格在4万元至6万元之间,相比之下,油轮、化工船、化工罐使用高防腐不锈钢复合板每吨价
格只有1.6-2万元，利用不锈钢复合材料制造船舶和储油罐、化工罐生产成本低，同时具备实用性、防腐
性和强度要求标准。2008年中国各种不锈钢复合板的产量在10万吨/年，而国内总需求保守估计也在200万
吨，造船用不锈钢复合板市场缺口大、前景广阔。机车运输

乙二醇、橄榄油、化工原料等液体的贮罐和专用槽车的制造现已逐渐采用不锈钢复合材料。应用领域将
十分广泛。

本产品的材质是304+Q245R，产地是君威，规格是齐全，用途是广泛
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