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安徽焊丝服务热线
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    焊丝镀层结合力是衡量焊丝镀铜层与焊丝钢基体结合强度的一个直观指标。GB8110中规
定采用缠绕试验来检验焊丝镀铜层的结合力,镀铜层结合力不好的直接表现是镀层结合力缠绕试验
时铜层起毛或开裂,或者在焊丝抛光和绕丝过程中掉铜。焊丝镀层结合力及其稳定性对焊丝铜层覆
盖程度和防锈能力有很大影响。镀层结合力稳定性不好的焊丝,即使镀层结合力很好,防锈能力很
高,仍难以保证整批焊丝镀层质量的均匀性,在焊丝的某些地方可能会出现掉铜而锈蚀,所以,焊丝
镀层结合力的稳定性指标实质上是一种焊丝的质量可靠性指标,其重要程度并不低于镀层结合力。
由于焊丝是由热轧盘条经剥壳-碱洗-酸洗-拉拔-清洗-镀铜-抛光而成的,焊丝表面因剥壳、酸洗不
彻底残留的氧化皮碎片、拉拔过程中由于各种原因造成的焊丝表面润滑剂残留,特别是那些非水溶
性的钙基润滑剂的残留,都会成为阻碍镀液对焊丝钢基表面润湿的天然屏障。如果镀前清洗不彻底,
这些污物所在的焊丝表面就会成为镀铜反应的空白点,在随后的抛光过程中,这些区域虽然有可能
被流动的铜层覆盖,但由于铜层与焊丝钢基表面之间有一层污物隔膜,因而该处的铜层与焊丝的结
合力很低,在随后的缠绕和送丝过程中也容易剥落。由此可见。焊丝则适用于MIG，MAG，TIG等焊
接方式中。安徽焊丝服务热线

    且因其自身硬度高、热膨胀系数小、耐磨性好等特点，有助于零件表面性能的强化，在
石油、矿山、农耕等部门应用率颇高.目前，针对碳化钨颗粒增强铁基堆焊材料的研究多集中在合
金成分、WC种类、尺寸和含量等因素对熔敷金属的影响，而关于保护气体成分的讨论却相对缺
乏[4-5].不同保护气体堆焊过程中，熔池凝固、WC颗粒溶解扩散、熔敷金属显微组织、硬度及耐
磨性等均存在差异.因此，有必要对药芯焊丝堆焊WC/铁基焊层时所选用的保护气体种类进行研究.
文中采用3种不同保护气体制备WC/铁基堆焊层，探究了保护气体对焊层组织分布、硬度及耐磨性
能的影响，为优化WC颗粒增强铁基堆焊工艺，增强材料表面性能提供理论依据.1试验方法试验用
焊丝为自制WC堆焊药芯焊丝，直径mm，填充率20%，球形WC粒度为80～150目，原始形貌如图1
所示，焊丝主要化学成分为。质量分数，%)：C，Mn-Fe，Mo-Fe，Cr-Fe10，WC1，Fe余量.母材
为Q235钢板；保护气体为纯氩气，80%Ar+20%CO2混合气和纯CO2气体；用EWM型焊机堆焊，
电流210～230A，电压20～25V，焊丝伸出长度20mm；焊前打磨母材试板，除去表面油污及铁锈，
焊后空冷焊态试样.图1WC颗粒原始形貌OriginalmorphologyofWCparticles沿焊层径向切割试样，
采用。山西焊丝服务电话通常，在常温下焊接或堆焊时使用电火花冷焊丝。

    塑料射出模、耐热模、抗腐蚀模，切削性、蚀花性良好，研磨后表面光泽性优良，使用
寿命长。预热温度250～300℃后热温度400~500℃，作多层焊补时，采用后退法焊补，较不易产生
融合不良及等缺陷。738>～HRC32～35半透明及需有表面光泽之塑料产品模具钢，大型模具，产品
形状复杂及精度高之塑料模用钢。塑料射出模、耐热模、抗腐蚀模、蚀花性良好，具备优良加工
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性能，易切削抛光和电蚀，韧性及耐磨性佳。预热温度250～300℃后热温度400～500℃，作多层
焊补时，采用后退法焊补，较不易产生熔合不良及等缺陷。P20Ni>～HRC30～34塑料射出模、耐热模
（铸铜模）。以焊接裂开敏感性低的合金成份设计，含镍约1%，适合PA、POM、PS、PE、PP、ABS塑
料，具良好之抛光性，焊后无气孔、裂纹，打磨后有良好之光洁度，经真空脱气，锻造后，预硬
至HRC33度，断面硬度分布均一，模具寿命达300,000以上。预热温度250～300℃后热温
度400～500℃，作多层焊补时，采用后退法焊补。较不易产生融合不良及等缺
陷。NAK80>～HRC38～42塑料射出模、镜面钢。高硬度，镜面效果特佳，放电加工性良好，焊接
性能极好，研磨后，光滑如镜，为世界极进步，极优异塑模钢，加入易削元素，切削加工容易。

    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。为了保证
焊接结构的质量，在焊接施工中，除了要正确选择焊接材料外，还要注意焊接材料的储存和质量
管理。

    包封后的材料再放入硬纸盒内送出。在母材较厚时断面多为对接（BUTT）方式且焊剂量较
少，绝大多数的碳钢及低合金钢，丝径在，类如不锈钢等高合金且丝径较大时，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。焊丝特点前已
述及药芯焊丝突显了许多焊接方法的有利特性，例如焊剂部分扮演了与被覆焊条能改善熔填金属
化学成分与机械性之功能。生产效率上又有气体保护金属电弧焊及埋弧焊的特点。药芯焊丝可用
于碳钢，低合金高张力钢，强大度淬火回火钢，不锈钢以及硬面耐磨钢材等的焊接。药芯焊丝是
很有发展前途的新型焊接材料，国产药芯焊丝的品种和用量与日俱增。与实心焊丝相比药芯焊丝
有如下优缺点。⑴优点：1）对各种钢材的焊接，适应性强调整焊剂的成分和比例极为方便和容易，
可以提供所要求的焊缝化学成分。2）工艺性能好，焊缝成形美观采用气渣联合保护，获得良好成
形。加入稳弧剂使电弧稳定，熔滴过渡均匀。3）熔敷速度快。生产效率高在相同焊接电流下药芯
焊丝的电流密度大，熔化速度快，其熔敷率约为85%-90%，生产率比焊条电弧焊高约3-5倍。4）可
用较大焊接电流进行全位置焊接。⑵缺点1）焊丝制造过程复杂2）焊接时。药芯焊丝的焊接具有
工艺性能好、焊缝质量好、对钢材的适应性强等优点，有着广阔的应用前景。湖北焊丝销售价格

焊剂芯丝截面形状越复杂对称，电弧越稳定，熔芯的冶金反应和保护作用越充分。安徽焊丝
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服务热线

是一家集气保焊丝，药芯焊丝，埋弧焊丝于一体，拥有气保焊丝，药芯焊丝，埋弧焊丝配套
生产线。五金、工具行业相对来说，是一个极为传统的行业，过去时间的发展造就了一套固有的
生产模式，国内五金、工具市场和国外五金、工具市场都趋于稳定，行业发展速度正在放缓。很
多企业只是给其他制造企业做配套、配件，对制造性企业的依赖性比较强，而且对市场需求的反
应也比较迟缓。五金、工具产品的竞争主要涉及因素为技术、质量、价格、企业品牌、供销渠道,
其中技术、质量、价格和渠道是极为重要的竞争因素,设计新颖、技术含量高的中高质量气保焊丝，
药芯焊丝，埋弧焊丝在竞争中处于优势地位,企业品牌也具有重要的作用。国内工具五金企业的劳
动力成本优势明显,产品物美价廉,但是行业集中度较低,规模以上的大中型企业较少,主要以小企
业为主。产品结构不合理,中低档品种产量过剩,高技术含量的品种存在严重供需缺口,只能依靠进
口解决,消费者对于中低档产品品牌依赖度较低,大多数国内厂商的竞争优势不明显；欧美工具五
金制造企业主要定位于中高级市场,在技术创新、产品设计、渠道建设等方面优势明显,能够通过
销售品质更高的产品获得较大的利润空间,对高质量产品的市场的垄断程度较高。安徽焊丝服务热
线

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！


