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云南埋弧焊丝销售厂家
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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。根据两类焊材的
特点，为公司不同产品的焊材选择提供了技术支持。焊丝直径和导电嘴规格应一直，导电嘴直径
过大造成导电不良、焊缝成型 恶化甚至断弧；云南埋弧焊丝销售厂家

    ESAB）公司的okAristRod69，φ；药芯焊丝：选用斯泰因（STEIN-MEGAFIL）公司的MF742B，φ药用
芯焊丝和MF742M，φ。（3）实芯焊丝试验ISO16834《强大钢气体保护电弧焊焊接材料分类》标准对
屈服强度≥500MPa（或抗拉强度≥570MPa）的强大钢焊丝的成分、性能及检测方法做了具体规定。
依据该标准，进行了焊丝的试验研究工作。两种焊丝的化学成分检测结果如表3所示。表1Q690E
的化学成分（质量分数）（%）成分AlTiCuNbNiVB标准值≤≤≤≤≤≤—表2Q690E的力学性能项
目Re/MPaRm/MPaA（%）KV2（-40℃）/J标准值≥690770～940≥14≥34典型值试验中发现，焊缝金
属的强度、冲击韧性值对焊接参数的变化相当敏感。在焊接电流、电压一定的情况下，当焊接速
度过快，使焊接热输入偏低时，焊缝金属的强度显著提高、伸长率变小，低温冲击韧性降低；而
焊接热输入偏大、焊缝冷却速度慢，或层（道）间温度过高时，焊缝金属的强度、冲击韧性都有
所下降。要获得理想的焊缝性能，必须严格控制预热温度、层（道）间温度，并控制焊接热输入
在～。焊接工艺：预热温度为120℃，道间温度为120～170℃；焊接电流为240～280A，焊接电压
为24～30V。保护气体为80%Ar+20%CO2混合气体保护；焊接热输入～。好的埋弧焊丝生产企业
建议进行中 小规范多层多道方式焊接（道间温度在160～190℃之间；线能量以20～ 30KJ/cm为
宜）；

    耐磨焊丝在螺旋绞刀堆焊上的实际应用某制砖厂原料以煤矸石为主，以前使用耐磨焊条
烧焊一套下级绞刀成本大约600元，一般8d~10d螺旋绞刀就磨下来了，出煤矸石砖量不到100万
块普通砖。自2011年6月开始，采用北京固本耐磨耐磨来处理绞刀耐磨，8个月的使用效果表明，
堆焊50砖机下级绞刀一次产煤矸石砖稳定在500万块普通砖，生产成本相对耐磨焊条和高铬铸造螺
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旋绞刀大幅降低，从性价比和耐磨效果来说都比较理想。通过使用发现北京固本耐磨焊丝有以下
几个特点：①烧焊之后的螺旋绞刀表面光滑平整，不需要打磨，使用起来阻力小耗电量低；②采
用的烧焊设备是气保焊机，对比传统电焊机效率提高一倍，单纯焊螺旋绞刀的话一年下来可以省
下一个焊工；③极大的优点就是这种合金耐磨焊丝能焊厚，能重复堆焊，耐磨性能大幅提高，烧
焊好的螺旋绞刀上机之后两个月基本上不用维修，减少了停机次数。下面详细介绍一下耐磨绞刀
的正确烧焊方法。首先，在焊接时焊工要调节好焊机的电流和电压，该制砖厂采用的是上海通用
焊机厂的500型气保焊机。在焊丝安装过程中遇到的主要问题是，买来的新焊机通常配套送丝轮是
直径，但北京固本耐磨焊丝直径是，起初不知道，安装完北京固本耐磨焊丝以后。

    一方面促进了母管焊缝中针状铁素体生成、同时也抑制了侧板铁素体和晶界铁素体的生
成；另一方面也抑制了母管焊缝金属在中频加热弯制过程中的奥氏体长大。上述两方面共同作用，
则抑制了焊缝金属在中温回火过程中大块状贝氏体类或马氏体类组织的生成，从而提高了成品热
煨弯管的焊缝金属的低温韧性。此外TiN的析出还减少了焊缝金属中的自由氮含量，降低了其对低
温韧性的不利影响。过高的Ti含量会导致焊缝韧性恶化。Zr:与Ti同属强脱氧剂，但由于其密度高
于Ti，因此其脱氧产生的氧化物离子易于在焊缝金属中均匀分布，从而提高组织和性能均匀性。此
外，两者复合添加效果更好，因此控制钢中含有Ti和Zr的一种或以上，Ti+Zr含量为。S，P对焊缝的
低温韧性不利，应作为杂质元素应控制在合理范围，本发明中，控制其含量S彡，P彡。本发明中
对匹配焊剂的碱度做出要求，主要是基于焊缝成型和质量的内在要求；同时也考虑到其对焊缝金
属氧含量、夹杂物的影响，因此将焊剂的碱度范围设置为。本发明的有益效果:1.提供了K65钢级
热煨弯管专属埋弧焊丝，解决了该等级弯管无专门焊丝的空白，有望解决该类焊管合格率低、韧
性指标偏低的行业难题。焊接材料是由焊丝和焊剂组合而成的。

    数据库技术被用于建立焊工档案管理数据库、焊接符号检索数据库、焊接工艺评定数据
库、焊接材料检索数据库等；在焊接领域中，CAD/CAM的应用正处于不断开发阶段，焊接的柔性
制造系统也已出现。33、焊接机器人是焊接自动化的进步，它突破了焊接刚性自动化的传统方式，
开拓了一种柔性自动化新方式，焊接机器人的主要优点是：稳定和提高焊接质量，保证焊接产品
的均一性；提高生产率，一日可24小时连续生产；可在有害环境下长期工作，改善了工人劳动条
件；降低了对工人操作技术要求；可实现小批量产品焊接自动化；为焊接柔性生产线提供了技术
基础。为提高焊接过程的自动化程度，除了控制电弧对焊缝的自动跟踪外，还应实时控制焊接质
量，为此需要在焊接过程中检测焊接坡口的状况，如熔宽、熔深和背面焊道成形等，以便能及时
地调整焊接参数，保证良好的焊接质量，这就是智能化焊接。智能化焊接的***个发展重点在视觉
系统，它的关键技术是传感器技术。虽然目前智能化还处在初级阶段，但有着广阔前景，是一个
重要的发展方向。有关焊接工程的**系统，近年来国内外已有较深入的研究，并已推出或准备推
出某些商品化焊接**系统。焊接**系统是具有相当于**的知识和经验水平。所以包装形式分不同
的内径和重量。实用埋弧焊丝生产企业

通过助焊剂的接触形成电流回路，从而产生电弧，并在工件的焊接位置熔化埋弧焊丝。云南
埋弧焊丝销售厂家
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    增加焊缝层数和厚度，对于磨损程度小的地方可适当减少堆焊厚度和层数。对于磨损极
严重的头节绞刀要满焊。绞刀侧面和极外圆磨损极严重处焊三层大约7mm。靠近绞刀轴的地方磨
损小，焊两层厚度5mm。经8个月的实验结果表明，采用北京固本耐磨焊丝堆焊50下级绞
刀，***次堆焊整个面积得用1盘丝，平均每2个月检修一次绞刀，修复绞刀时使用的北京固本耐磨
焊丝就相对少很多，因为每次修复时发现绞刀正面内圆基本都没有什么磨损，只需要把外圆5kg
处和侧面棱角处进行堆焊补修。每次用丝不到8kg，产煤矸石砖稳定在500万块以上，生产成本比
以前使用过的高铬铸造螺旋绞刀大幅度降低。应该说采用北京固本耐磨焊丝堆焊绞刀是一种经济
实用、效果明显的提高挤出产量的方法，值得大家去推广使用。云南埋弧焊丝销售厂家

河北欧瑞金属制品有限公司汇集了大量的优秀人才，集企业奇思，创经济奇迹，一群有梦想
有朝气的团队不断在前进的道路上开创新天地，绘画新蓝图，在河北省等地区的五金、工具中始
终保持良好的信誉，信奉着“争取每一个客户不容易，失去每一个用户很简单”的理念，市场是
企业的方向，质量是企业的生命，在公司有效方针的领导下，全体上下，团结一致，共同进
退，**协力把各方面工作做得更好，努力开创工作的新局面，公司的新高度，未来河北欧瑞金属
制品供应和您一起奔向更美好的未来，即使现在有一点小小的成绩，也不足以骄傲，过去的种种
都已成为昨日我们只有总结经验，才能继续上路，让我们一起点燃新的希望，放飞新的梦想！


