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山西焊材服务电话
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    埋弧焊用药芯焊丝主要应用于表面堆焊。普通结构除特殊需求外一般不采用药芯焊丝埋
弧焊。但对于高强钢药芯焊丝与实芯焊丝生产成本较接近，合金含量较高的药芯焊丝生产成本甚
至低于实芯焊丝，而某些成分的材料要制成实芯丝是十分困难的。埋弧焊用药芯焊丝多数情况下
不需要配合选用专属焊剂，普通熔炼焊剂(例:HJ431、HJ260)可满足一般使用要求。焊接金属中合
金元素的过渡、化学成分的调整可方便地通过调整粉芯配方来实现。自保护药芯焊丝是在焊接过
程中不需要外加保护气或焊剂的一类焊丝，通过焊丝芯部药粉中造渣剂、造气剂在电弧高温作用
下产生的气、渣对熔滴和熔池进行保护。 气体焊接或钨气体焊接时，焊丝作为填充金属保护焊接；
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(2)根据焊接缺陷的内外部位，可分为:外部缺陷和内部缺陷。外部缺陷1.坡口缺陷2.焊缝外
部缺陷3.焊接接头外部缺陷(接头变形和翘曲)内部缺陷1.焊缝和焊接接头内部缺陷(气孔、裂纹、
未焊透等)2.焊接接头力学性能低劣(达不到原材料的力学性能和设计要求，主要包括:强度、塑性、
韧性、硬度)3.焊缝金属的耐蚀性和金相组织不合乎要求(焊缝化学成分变化)(3)按照产生的原因
分，可分为:1焊接设备原因造成的缺陷2焊接材料原因造成的缺陷3焊接工艺原因造成的缺陷。比
较好的焊材订做价格我国已经成为焊接材料的生产和消耗的前列大国。

    埋弧焊工艺适用于管道、压力容器、罐、机车制造、重型施工/开挖等重型工业应用。非
常适合需要高生产率的行业，特别是涉及非常厚的材料焊接行业，可以从埋弧焊工艺中获得很多
好处。其高熔敷率和行走速度对工人的生产力、效率和生产成本有重大影响，这也是埋弧焊工艺
的关键优势之一。其他优点包括：焊缝具有优异的化学成分和机械性能，电弧可见度极小，焊接
烟尘较低，提高工作环境舒适性，焊缝形状和脚趾线良好。埋弧焊焊接过程中所用焊丝可分为实
心焊丝和药芯焊丝两种。在生产中，实心焊丝被普遍使用。焊丝可以分为合金结构钢、高合金钢、
碳素结构钢和种类繁多的有色金属焊丝以及用于堆焊的特殊合金焊丝等。

    拖把是焊嘴轻轻靠或不靠在焊缝上，右手小指或无名指也靠或不靠在工件上，手臂摆动
小，拖着焊把焊接。其优点是易于学习，适应性好，缺点是成型和质量不如摇柄好，特别是仰焊
方便焊接，焊接不锈钢难以得到理想的颜色和成型。（3）电弧：电弧一般采用电弧（高频振荡器
或高频脉冲发生器），钨极不接触焊件，无电弧接触电弧（主要用于现场安装，特别是高空安
装），可用铜或石墨使用铜或石墨，但该方法麻烦，使用较少，一般用焊丝轻轻划伤，使焊件和
钨极短路快速断开，点燃电弧。(4)焊接:电弧点燃后，应在焊件开始预热3-5秒，形成熔池后开始
送丝。焊接时，焊丝焊枪角度要合适，焊丝送入要均匀。焊枪向前移动平稳，左右摆动慢，中间
快。密切注意熔池的变化。当熔池变大、焊缝变宽或凹陷时，应加快焊接速度或重新调整焊接电
流。当熔池熔化不良，送丝感觉无法移动时，应降低焊接速度或增加焊接电流。如果是底焊，注



第 2 页 / 共 2 页

意坡口两侧的钝边，眼角的余光在缝的反面，注意其他高变化。(5)收弧:直接收弧，很容易产生
收缩孔。如果有引弧器的焊枪应间歇收弧或调整到适当的收弧电流，则应缓慢收弧。如果没有引
弧器焊机，应缓慢将电弧引到坡口一侧，不得产生收缩孔。如果产生收缩孔。 并为自身提供填充
即使农户，而药皮在焊接过程中可以起到保护作用、改善焊接工艺性能。

    焊丝如何分类？根据不同的分类标准，焊丝可分为多种类型。按照焊丝的形状结构可分
为实心焊丝、药芯焊丝及活性焊丝等。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。按照适用的金属材料可分为低碳钢焊丝、低合金钢焊丝、
硬质合金堆焊焊丝、铝、铜及铸铁焊丝等。按照焊接方法可分为埋弧焊焊丝、CO2焊焊丝、钨极氩
弧焊焊丝、熔化极氩弧焊焊丝、自保护焊丝和电渣焊焊丝等。按照焊丝类型可分为药芯焊丝、轧
制焊丝、铸造焊丝、电火花冷焊丝。市场上大多数焊丝都是轧制焊丝。轧制焊丝的种类包括:有色
金属焊丝、不锈钢焊丝、碳钢焊丝、合金结构钢焊丝、低合金结构钢焊丝等。铸造焊丝主要用于
具有特殊性能要求的手工堆焊，如高温和低温下的抗氧化性、耐磨性和耐腐蚀性。在常温下焊接
或堆焊时通常使用电火花冷焊丝。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。温度通常控制在100摄氏度以内，一些特殊要求需要将零点强制控制在40摄氏度左右。
室温不低于5°C，空气相对湿度低于60%。浙江焊材厂家直销

埋弧焊、电渣焊和其他熔融气体保护焊接时，焊丝作为填充金属和导电电极。山西焊材服务
电话

    不锈钢药芯焊丝焊接工艺控制：(1)电源种类：焊接电源应采用直流反接（DC+）。(2)常用
保护气体：保护气体选用纯CO2时，纯度须在，EXXXT1-1型焊丝不能采用混合气，否则由于冶金
反应，焊缝表面容易出现气沟。保护气体流量为20-25L/min。气体流量过小容易引起条虫或气孔，
气体用完或未打开流量计则焊缝出现密集的蜂窝状气孔。(3)焊接时控制焊丝干伸长要适中，不宜
过长或过短，否则容易产生凹坑、条虫、电弧摆动等缺陷。一般干伸长应控制在15-25mm。在确
认焊丝受潮的前提下适当加大干伸长长度。(4)室外焊接或室内有风扇、空调等设备运作时应采取
防风措施。当风速超过，会破坏气体的保护效果，造成焊缝金属增氮，从而导致产生气孔及热裂
纹。(5)焊接时应依焊材标准严格控制道间温度，常见的奥氏体不锈钢焊丝应控制道间温
度≤150℃。 山西焊材服务电话

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！


