
MKE601堆焊焊条

产品名称 MKE601堆焊焊条

公司名称 天津铸桥焊材销售有限公司

价格 面议

规格参数 品牌:铸桥
型号:MKE601

公司地址 天津市河北区庆安街

联系电话 022-27056616 13072226552

产品详情

 

mke601堆焊焊条生产耐磨焊丝  药芯焊丝，碳化钨药芯焊丝，高铬耐磨焊丝，抗冲击药芯焊丝，水泥厂
，发电厂，铸造厂等的研发，品质保证，价格从优，热诚欢迎各界朋友来访洽谈业务!

堆焊工艺的分类从焊接原理上分为：①熔化堆焊;②压力堆焊;③钎接堆焊。从堆焊方法上分：①氧乙炔堆
焊;②手工电弧堆焊;③气保护堆焊;④自保护堆焊;⑤埋弧堆焊;⑥等离子堆焊;⑦电渣堆焊。从堆焊使用材料
的形状上分：①粉末;②丝材;③焊条三种。

堆焊工艺选用的原则主要根据零件的形状特点及现有的设备选用。由于破碎齿尖的面积狭小，采用焊丝
、氧乙炔吹焊工艺在齿尖部位堆焊，施工难度大，很难推广普及。而手工尼龙输送带电弧堆焊几乎可以
用于任何场合。因此采用了手工电弧堆焊方法。

破碎齿堆焊工艺处理：在破碎齿生产过程中，采用了mke601堆焊焊条。堆焊前，按焊条使用说明，将焊
条烘干，放在保温箱中备用。破碎齿基体堆焊时为了避免母材过热而影响基体性能，从工艺上进行了严
格控制，焊件焊前预热至250～300℃，焊条焊接电流170a左右。绝缘梯子要选用功率为10kva以上的直流
或20kva以上的交流电焊机。堆焊用交流焊机要求空载电压≥70v，电流应掌握在170a左右。这样才真正和
母材熔结牢固，形成所需的耐磨组织。堆焊层硬度hrc52，在齿尖上堆焊两层，约5mm厚，堆焊层没有裂
纹。
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