
大西洋各类药芯焊丝GB E501T-1 CHT-711

产品名称 大西洋各类药芯焊丝GB E501T-1 CHT-711

公司名称 上海致优机电设备有限公司

价格 面议

规格参数 品牌:大西洋
型号:CHT91K2E2209TO-1
类型:药芯

公司地址 上海市宝山区逸仙路3861号12楼07-09室

联系电话 暂无

产品详情

                             
不锈钢药芯焊丝使用说明一、不锈钢药芯焊丝的特点：(1) 熔敷生产率高。药芯焊丝可实现半自动化、自
动化的高效焊接；熔敷速度远高于手工焊条，综合成本低。(2) 焊接工艺性能优良。与实心焊丝co2气保
护焊相比，药芯中加入稳弧剂，电弧软、飞溅少，焊缝成形美观，熔滴过渡呈独特的喷射过渡形式。(3)
保护气体采用纯co2气，纯度应在99.98%以上。(4)
焊接操作简单方便易上手，能进行连续的半自动及自动焊接。 二、不锈钢药芯焊丝常见缺陷：(1) 条虫
：多引发于真空包装不严密引起的漏气及药芯焊丝堆放于阴冷、潮湿处所致的焊接时焊缝中间有沟状或
洞状虫孔，俗称条虫。(2)
冶金气孔：与保护气体种类有关，由于冶金反应，不能使用ar+co2混合气体保护。(3)
发蓝：焊接电流过大、焊接速度过快常引起焊缝发蓝现象。(4)
送丝不畅：焊枪过度弯折，导电嘴磨损严重，焊丝表面沾染污渍容易引起送丝不畅。

三、不锈钢药芯焊丝焊接工艺要素：1.  保存条件：(1)   
未使用的产品应存放于阴凉、干燥的仓库内，并保持仓库温度高于10℃，相对湿度≤60%。(2)    药
芯焊丝需采用真空包装，包装内有防潮袋，理论上可以无限期保存。但由于一些外在因素可能会导致真
空包装破损而引起焊丝内药粉吸潮，建议保存期限为1年时间。(3)   
药芯焊丝的堆放应离地面高300mm，离墙远300mm以上。2.  焊接前准备工作：(1) 打开包装后先确认真
空包装是否破损，如若有破损应在无风环境下进行试焊，试焊无气孔出现则可正常使用。(2) 保护气体应
选用纯co2，纯度应高于99.98%，纯度过低，水分过多或采用混合气体都容易诱发气孔或条虫。(3)
焊前应清除焊接部位的油污、灰尘和锈蚀层等。3.  焊接工艺控制：(1) 
焊接电源应采用直流反接（dc+）(2)  常用保护气体流量为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
受潮的前提下课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1.5m/s时，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)
  焊丝在送丝机上过夜应采取适当的放潮措施，用帆布、塑料或pe膜等罩住或包裹能有效减少焊丝的受
潮几率。否侧焊丝容易吸潮而导致焊接时产生条虫、凹坑等缺陷。4. 



焊丝受潮后的简便处理方法：(1) 
将受潮的焊丝在恒温箱内50-60℃保温8小时以上，温度不能过高，否则塑胶盘会软化变形。(2)  确认受
潮的焊丝在焊接时可适当增加干伸长（相当于预热和烘干），以不影响正常焊接的干伸长为准。(3)  另
有一种有违不锈钢焊接工艺的方法：采用大的焊接电流（目的为烘干除湿），需谨慎使用。     
                          

本产品的品牌是大西洋，型号是CHT91K2E2209TO-1，类型是药芯，材质是不锈钢药芯焊丝，加工定制
是是，助焊剂含量是20（%），标准直径是1.0/1.2/2.0/2.4（mm），熔点是400（℃），重量是5000（g）
，规格是1.2,1.4,1.6
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