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广东焊丝电话
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    是具有确保焊接金属的强度和韧性的效果的元素。如果添加量为少量，则由于脱氧不足，
会产生气孔，因此推荐含有％以上。更推荐为％以上。另一方面，若大量含有si，则在焊接中大量
产生熔渣，反而会使焊接操作性降低。因此，si的含量推荐为％以下。更推荐为％以下，进一步推
荐为％以下。需要说明的是，在降低熔渣的发生的情况下，推荐使si的含量为％以下。(mn：％以上
且％以下)焊丝中的mn与si同样地发挥作为脱氧剂或硫捕捉剂的效果，为了确保焊接金属的强度
和韧性是必要的。为了抑制因脱氧不足而产生气孔，推荐含有％以上。更推荐为％以上，进一步
推荐为％以上。另一方面，若大量含有mn，则在焊接中熔渣大量发生，或者强度过度增加会使焊
接金属的韧性明显降低。因此，mn的含量推荐为％以下。更推荐为％以下，进一步推荐为％以下。
需要说明的是，在降低熔渣的发生的情况下，推荐使mn的含量为％以下。(cu：％以上且％以下)cu
主要是来自铜镀膜而含于焊丝中，但也包含钢焊芯中所含的cu。cu过少时，基底会露出，因此cu
推荐为％以上。另一方面，cu过多时，镀膜容易剥离，因此cu推荐为％以下，更推荐为％以下。
在一方式中，实芯焊丝的余量为fe和不可避免的杂质。需要说明的是。带缝药芯焊丝是在粉末中
加入一定的成分，然后拉拔而成。广东焊丝电话

    的柱状基体组织与硬质碳化物分布不均匀，尺寸大小杂乱，堆焊层表面有长条状枝晶存
在，如图5b所示，对基体韧性有不利影响.随着保护气体中CO2的加入，组织有细化趋势，硬质
相分布趋于均匀化.纯CO2气体保护堆焊过程中，熔池温度相对较低，过冷度较大，晶粒长大速度
较慢，而形核率较高，对组织有细化作用，利于堆焊层内部和表面等轴晶的形成，枝晶
间Cr，Mo，Mn等元素可置换出部分Fe元素，形成较细小的菊花状碳化物，弥散分布在基体中，有
助于提高焊层表面韧性，如图5e，图5f所示[7].硬度及耐磨性堆焊层剖面显微硬度值如图6。三个
堆焊层的母材硬度值基本一样，而焊层整体硬度均远高于母材.硬度值由母材向焊层过渡时，在熔
合区处有明显陡升现象，存在硬度梯度，且纯氩气保护时极大，纯CO2气体保护时极小，这是因
为当保护气体中含CO2时，会对C，Cr，Mn等部分元素造成一定的氧化烧损，元素间浓度梯度降低，
扩散程度减弱，硬质碳化物的形成量在过渡区相对减少，硬度梯度降低，陡升幅度变小，对改善
界面力学性能有利[8].焊层中的显微硬度值存在波动，并偶有“峰值”出现。河北定制焊丝电火
花冷焊丝主要用于焊接修复和某些特殊性能和耐高温零件的修复。

    焊丝是作为填充金属或同时作为导电用的金属丝焊接材料。在气焊和钨极气体保护电弧
焊时，焊丝用作填充金属；在埋弧焊、电渣焊和其他熔化极气体保护电弧焊时，焊丝既是填充金
属，同时焊丝也是导电电极。焊丝的表面不涂防氧化作用的焊剂。中文名焊丝外文名Wire抗拉强
度760N/mm²廷伸率26%形状卷成圆形或异形特性焊接过程中有异味目录1分类▪轧制类▪铸造类▪药
芯类▪介绍▪特点2焊剂功能3电火花类4CO2焊5型号6存放焊丝分类编辑焊丝轧制类大多数焊丝属于
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此类，包括碳钢焊丝、低合金结构钢焊丝、合金结构钢焊丝、不锈钢焊丝和有色金属焊丝等[1]。
常见焊丝：SKD11>～HRC56～58焊补冷作钢、五金冲压模、切模、刀具、成型模、工件硬面制作
具高硬度、耐磨性及高韧性之氩焊条，焊补前先加温预热，否则易产生龟裂现象。63度刀口刃口
焊丝>～HRC63～55，主要应用于焊拉刀模，热作高硬度具模，热锻总模，热冲模，螺丝模，耐磨
耗硬面，高速钢，刀口修复。SKD61>。～HRC40～43焊补锌、铝压铸模、具良好之耐热性与耐龟裂
性、热气冲模、铝铜热锻模、铝铜压铸模、具良好耐热、耐磨、耐龟裂性。一般热压铸模常有龟
甲裂纹状，大部分是由热应力所引起。

    存放1、存放焊丝的仓库应具备干燥通风环境，避免潮湿；拒绝水、酸、碱等液体极易挥
发有腐蚀性的物质存在，更不宜与这些物质共存同一仓库。2、焊丝应放在木托盘上，不能将其直
接放在地板或紧贴墙壁。3、存取及搬运焊丝时小心不要弄破包装，特别是内包装“热收缩
膜”。4、打开焊丝包装应尽快将其全部用完（要求在一周以内），一旦焊丝直接暴露在空气中，
其防锈时间将极大缩短（特别在潮湿、有腐蚀介质的环境中）5、按照“先进先出”的原则发放焊
丝，尽量减少产品库存时间。6、请按焊丝的类别、规格分类存放、防止错用。普通焊丝和不锈钢
焊丝区别为：断面对接不同、埋弧焊配置不同、飞溅不同。一、断面对接不同1、普通焊丝：在母
材较厚时断面多为对接（BUTT）方式且焊剂量较少2、不锈钢焊丝：丝材内需较大的空间包容焊剂
与合金元素断面形状则多成叠接或心形（LAP及HEARTSHAPED）接头。二、埋弧焊配置不同1、普
通焊丝：在埋弧焊、电渣焊和其他熔化极气体保护电弧焊时，焊丝既是填充金属，同时焊丝也是
导电电极。2、不锈钢焊丝：埋弧焊用不锈钢焊丝，应配用无猛中硅氟或无锰低硅高氟型熔炼焊剂。
三、飞溅不同1、普通焊丝：以球滴过渡为主，飞溅较多。表面的对接焊层应具有较好的耐冲击性，
不易脱落是优异焊丝堆焊后的优点。

    所述实芯焊丝以质量％计可以含有c：％以上且％以下、si：％以上且％以下、mn：％以上且％
以下以及cu：％以上且％以下。另外，本发明一个方式的电弧焊方法中，所述实芯焊丝以质量％计
还可以含有s：％以下、al：％以上且％以下、mo：％以上且％以下、ti：％以上且％以下以及zr：％以上且％
以下中的至少一种。在本发明一个方式的电弧焊方法中，所述铜镀膜的所述平均晶粒直径也可以
为50nm以上500nm以下。本发明一个方式的实芯焊丝是具备钢焊芯和形成于该钢焊芯的表面上
的铜镀膜的实芯焊丝，其中，所述铜镀膜的平均晶粒直径为600nm以下。在本发明一个方式的实
芯焊丝中，所述钢焊芯也可以由软钢形成。本发明一个方式的实芯焊丝中，以质量％计可以含
有c：％以上且％以下、si：％以上且％以下、mn：％以上且％以下以及cu：％以上且％以下。本发明一个
方式的实芯焊丝中，以质量％计还可以含有s：％以下、al：％以上且％以下、mo：％以上且％以下、ti：％
以上且％以下以及zr：％以上且％以下中的至少一种。本发明一个方式的实芯焊丝中，所述铜镀膜
的所述平均晶粒直径也可以为50nm以上且500nm以下。发明效果根据本发明，能够提供一种在
电弧焊时，送给性优异。市场上大多数焊丝都是轧制焊丝。辽宁焊丝厂家电话

或者通过在钢管中填充大量药粉而制成的无缝药芯焊丝。广东焊丝电话

    三、不锈钢用气保护焊药用焊丝1、DY-YA308（Q）18%Cr-8%Ni不锈钢焊接用。2、DY-
YA308L（Q）极低碳18%Cr-8%Ni不锈钢焊接用。3、DY-YA309（Q）异种钢焊接或复合钢板及堆焊不
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锈钢时过渡层焊接用。4、DY-YA316（Q）18%Cr-12%Ni不锈钢焊接用。四、气保护堆焊药芯焊
丝1、DY-YD350（Q）普遍用于堆焊金属间磨损部件和轻度的土砂磨损的部件，、DY-YD450（Q）适于
堆焊耐土砂磨损和耐金属间磨损的部件，、DY-YD600（Q）普遍用于耐土砂磨损的部件，HRC55-60.
五、埋弧堆焊药芯焊丝1、DY-YD14（M）主要用于碳钢和低合金钢零部件的修复或作其它堆焊材料
的过渡层，HRC26±、DY-YD224B（M）主要用于热轧辊和其它耐磨损件的堆焊和修复，、DY-YD420
（M）含铬13%的马氏体型堆焊药芯焊丝，耐腐蚀，耐磨损。适用于连铸辊、蒸汽阀、楔形阀、安全
阀等部件的硬面堆焊。4、DY-YD423（M）用于较高温度下的热轧辊和连铸辊的硬面堆焊，该堆焊层
具有优良的耐腐蚀、耐磨损和耐热冲击性能，、DY-YD430。M）含铬17%的铁素体型堆焊药芯焊丝，
用于耐腐蚀的硬面堆焊，具有良好的耐高温腐蚀性能，以及不锈钢复合钢打底焊接，、DY-YD414N
（M）含氮马氏体型堆焊药芯焊丝，以氮代碳来提高它的硬度及抗裂性。广东焊丝电话

河北欧瑞金属制品有限公司是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未来、有
梦想有目标，有组织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画蓝图，
在河北省等地区的五金、工具行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口碑，
为公司的发展奠定的良好的行业基础，也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展奉献
出自己的一份力量，我们相信精益求精的工作态度和不断的完善创新理念以及自强不息，斗志昂
扬的的企业精神将**河北欧瑞金属制品供应和您一起携手步入辉煌，共创佳绩，一直以来，公司
贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，以品质、服务来赢
得市场，我们一直在路上！


