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北京附近哪里有焊丝
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    %）成分CSiMnPSCrMoNiCuV其他标准值≤～～≤≤～～～≤≤≤Mn4Ni2-CrMoOk89—
表10Mn4Ni2CrMo和okAristRod89熔敷金属力学性能项目Re/MPaRm/MPaA（%）KV2（-40℃）/J标准
值≥890940～1180≥15≥47Mn4Ni2CrMo，44，52，64，54Ok8，53，49，65，48表11MF745B
和MF1100M熔敷金属化学成分（质量分数）（%）成分CMnSiPSCrNiMoV标准
值～～≤≤≤～～～≤MF745BMF1100M—表12MF745B和MF1100M熔敷金属力学性能项
目Re/MPaRm/MPaA（%）KV2（-40℃）/J标准
值≥890940～1180≥15≥47MF745B78099044，46，48，47，42MF1100M88995956，56，51，56，56
三、结语700MPa级的实芯焊丝与药芯焊丝均能满足力学性能要求，并且焊缝的塑性和韧性方面
药芯焊丝略优于实芯焊丝。900MPa级的实芯焊丝比药芯焊丝力学性能优良。此外，实芯焊丝焊接
烟尘较小，送丝平稳，容易保存；药芯焊丝易吸潮，保存管理的要求更为严格。焊丝分为药芯焊
丝以及实心焊丝，它的作用是用来填充金属或传导焊接电流。北京附近哪里有焊丝

    采用自制药芯焊丝，利用3种保护气体(纯氢气，80%Ar+20%CO2和纯CO2气体)制备碳
化钨/铁基堆焊层，对不同保护气体下WC颗粒溶解扩散、堆焊层组织、硬度及耐磨性进行研究.结
果表明，采用纯氩气保护堆焊时，WC颗粒的溶解扩散层宽度约为3μm，WC颗粒边缘以须状共晶组
织为主，焊层显微硬度为790HV±20HV，磨损量为mg；保护气体为纯CO2时，扩散层宽约为5μm，
共晶组织形态为菊花状、鱼骨状或类团絮状，显微硬度为590HV±15HV，堆焊层表面磨损程度小，
磨损量为mg，较纯氩气保护降低了63%倍，耐磨性相对较好.关键词：保护气体；碳化钨；堆焊层；
显微组织；耐磨性0序言气体保护药芯焊丝堆焊技术操作简便、效率高，可有效提高设备耐磨、耐
热等特殊使用性能，延长材料寿命，降低生产成本，广泛应用于零件修复与生产再制造。有极大
的经济效益和发展空间[1].保护气体的成分和含量对焊接成形、元素过渡及焊层组织和性能的影
响颇大[2].国旭明等人[3]认为，当保护气为Ar+(5～20)%CO2时，高强钢熔敷金属组织主要为针
状铁素体，强度高，韧性好；当保护气体为纯氩气时，显微组织以板条状马氏体为主，强度提高，
韧性和塑性下降.碳化钨颗粒与铁基的浸润性极好。云南焊丝多少钱特别是工厂内精制钢幕墙型材
的加工焊接上，既要保证焊接的强大度，又要保证焊接接缝的美观度、平直度。

    有长条状树枝晶平行于表面生长，易产生应力集中，对基体的韧性有切割作用，磨损过
程中基体易被破坏，硬脆碳化物的基体支撑作用减弱，碳化物易发生溃散、崩裂现象，从焊层表
面剥落，样品磨损量相对增大.此外，这些高硬度剥落物也可作为磨料的一部分，继续磨损堆焊层，
加剧表面磨损情况，如图7a所示.当保护气体中含CO2时，堆焊层的磨损量和磨损后表面状况明
显优于纯氩气保护气氛下的结果，磨损量小，磨痕不明显，且磨损均匀，硬质物剥落现象明显降
低，如表2和图7b、图7c所示.这两种堆焊层中的高硬度碳化物弥散分布且大小较均匀，在磨损过
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程中不仅可以阻断磨料对磨损面的切削，同时也减弱了对其周围铁基的切割破坏。使得磨损面的
韧性组织在塑性变形时，通过晶粒的位错增殖和位错割阶行为有效阻碍硬质相的滑移与剥落，增
强对碳化物的粘结和支撑作用，从而与耐磨颗粒形成抗磨体系，堆焊层抗磨损能力相对较高[10].
表2堆焊试样表面磨损量Table2Wearmasslossofdifferentsamples保护气体成分磨损失重
量△m/mg纯氩气11．480%Ar+20%CO24．3CO2气体4．2图7堆焊试样摩擦磨损后的形
貌Wornmicrostructureofdifferentsamples3结论(1)当采用纯氩气保护堆焊时，WC颗粒的溶解扩
散层宽度约为3μm。

    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。

    在铜镀膜中产生动态再结晶和晶粒的成长。即，通过加工引起的应变的导入而产生动态
再结晶，晶粒微细化，并且通过加工引起的发热而产生晶粒的成长，晶粒粗大化。例如，在日本
特开2012-143796号公报中记载了在拉丝加工时焊丝表面成为400℃以上的高温。这样，在加工发
热时，由于铜镀膜处于高温，从而平均晶粒直径生长超过600nm。因此，在本实施方案中，在铜
镀膜中，使动态再结晶产生，同时抑制晶粒的生长。动态再结晶的发生频率例如可以通过调节应
变速度来控制。具体而言，使1道次的拉丝加工率为20％以下，更推荐为15％以下，进一步推荐
为10％以下。实芯焊丝的拉丝加工有使用孔模或辊模的方法，但在使用孔模的情况下，由于与辊
模相比应变速度容易变大，因此推荐降低拉丝加工率。另外，为了抑制晶粒的生长，降低加工时
的铜镀膜的温度，推荐冷却辊，或喷射油。也可以预先将焊丝冷却到比常温低的温度。如上所述，
得到本发明的实施方式涉及的铜镀膜12。＜电弧焊方法＞接着，对本发明的实施方式所涉及的电
弧焊方法进行说明。本发明的实施方式的电弧焊方法，使用上述的实芯焊丝10和含ar的气体进行。
本发明的实施方式的焊接方法中使用的保护气体只要含有ar即可，也可以只由ar构成。药芯焊丝
可用于焊接各种类型的钢结构，包括低碳钢、低合金高强钢、低温钢、耐热钢、不锈钢及耐磨堆
焊等。好的焊丝电话

市场上大多数焊丝都是轧制焊丝。北京附近哪里有焊丝
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    本发明实施方式涉及一种电弧焊方法及实芯焊丝。背景技术：实芯焊丝被普遍用于汽车
等的薄板用的气体保护电弧焊中。使用实芯焊丝进行焊接时，在短期的焊接中，焊丝送给性优异，
但若进行长时间焊接，则焊嘴因与实芯焊丝的熔着等而消耗，电弧容易变得不稳定。在此，已知
有若在实芯焊丝的表面形成有铜镀膜，则通常焊嘴磨耗变少，焊接时电弧稳定。例如，专属发明
文献1中公开了一种在表面形成有厚度为μm～μm的铜镀膜的实芯焊丝。现有技术文献专属发明文
献专属发明文献1：日本特开2008-194716号公报专属发明文献1：日本专属发明第6043969号公报
然而，在使用实芯焊丝的气体保护电弧焊中，已知有将实芯焊丝沿进退方向反复而进行送给控制
的焊接方法(焊丝送给控制短路电弧焊法)(例如参照专属发明文献2)。在该焊接方法中，通过反复
进行以下动作来实现飞溅的减少：一边产生电弧一边使焊丝前进，使熔融的焊丝前端的熔融金属
与熔池接触而消灭电弧之后，撤回焊丝而使熔融金属过渡，再次产生电弧并使焊丝前进。但是，
在如此在实芯焊丝的进退方向上进行送给控制的情况下，在焊炬内部或电缆管(套管)内部，实芯
焊丝和焊炬内部或套管内部的表面彼此滑动，形成于实芯焊丝的铜镀膜会发生磨耗。北京附近哪
里有焊丝

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！


