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药芯焊丝的种类与特性：“金属粉型”药芯焊丝的焊接工艺性能类似于实芯焊丝，其熔敷效
率和抗裂性能优于“药粉型”焊丝。粉芯中大部分是金属粉（铁粉、脱氧剂等），还加入特殊的
稳弧剂，可保证焊接时造渣少、效率高、飞溅小、电弧稳定，而且焊缝扩散氢含量低，抗裂性能
得到改善。药芯焊丝的截面形状对焊接工艺性能与冶金性能有很大影响。根据药芯焊丝的截面形
状可分为简单的O形和复杂断面的折叠形两类，折叠形又可分为梅花形、T形、E形和中间填丝形等。
常见的自保护药芯焊丝有哪些？宁夏堆焊药芯焊丝报价

药芯焊丝在焊接的时候不需要外加保护气、抗风抗气孔性能强，操作工艺性能好！它还可用
于焊接各种类型的钢结构，包括低碳钢、低合金高强钢、低温钢、耐热钢、不锈钢及耐磨堆焊等。
对于生产效率而言，药芯焊丝采用了连续焊接方式，因此生产效率高；与实心焊丝相比，由于药
芯焊丝焊接飞溅少、焊缝成形好，所以减少了去除飞溅与修磨焊缝表面的时间。与手工焊条及实
心焊丝相比，药芯焊丝本身的价格很高。但对于大型企业来讲，使用药芯焊丝后，生产周期缩短
且焊缝质量容易保证，所以带来的综合效益是很高的。宁夏工具钢药芯焊丝多少钱一盘药芯焊丝
的使用特点有哪些？
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“金属粉型”药芯焊丝的焊接工艺性能类似于实芯焊丝，其熔敷效率和抗裂性能优于“药粉
型”焊丝。粉芯中大部分是金属粉（铁粉、脱氧剂等），还加入特殊的稳弧剂，可保证焊接时造
渣少、效率高、飞溅小、电弧稳定，而且焊缝扩散氢含量低，抗裂性能得到改善。药芯焊丝的截
面形状对焊接工艺性能与冶金性能有很大影响。根据药芯焊丝的截面形状可分为简单的O形和复
杂断面的折叠形两类，折叠形又可分为梅花形、T形、E形和中间填丝形等。药芯焊丝适于自动或
地半自动焊接，直流或交流电弧均要。

药芯焊丝电弧焊既可用于半自动焊，又可用于自动焊，但通常用于半自动焊。采用不同的焊
丝和保护气体相配合可以进行平焊、仰焊和全位置焊。与普通熔化极气体保护焊相比，可采用较
短的焊丝伸出长度和较大的焊接电流。与手工电弧焊相比，焊接角焊缝时决可得到焊角尺寸较大
的焊缝，这种焊接方法通常用于焊接碳钢、低参合金钢、不锈钢和铸铁。由于上述特点，这种方
法是焊接钢材时代爵替普通手弧焊实现自动化和半自动化焊接较有前途的焊接方法。药芯焊丝外
皮是由低碳钢或低合金钢钢皮制成的。焊丝的制脉过程是将钢皮（通常为08A)首先轧制成U形断
面，然后将计量粉材料的U形钢带限成且右不同麟而，闻二。焊剂材料压实、终了诵付粉扮渡粉
始擂。药芯焊丝气体保护焊通用常气体作为保护气体。使用中应采用相应的保护气。药芯焊丝也
称粉芯焊丝。
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不锈钢MIG焊要点及注意事项：1.采用平特性焊接电源，直流时采用反极性（焊丝接正极）2.
一般采用纯氩气（纯度为99.99%）或Ar+2%O2,流量以20~25L/min为宜。3.电弧长度，不锈钢
的MIG焊接，一般都在喷射过渡的条件下来施焊，电压要调整到弧长在4~6mm的程度。4.防
风。MIG焊接容易受到风的影响，有时微风而产生气孔，所以风速在0.5m/sec以上的地方，都应当
采取防风措施。不锈钢药芯焊丝焊接要点及注意事项：1.采用平特性焊接电源，直流焊接时采用
反极性。使用一般的CO2焊机就可以施焊，但送丝轮的压力请稍调松。2.保护气体一般为二氧化
碳气体，气体流量以20~25L/min较适宜。3.焊嘴与工件间的距离以15~25mm为宜。4.干伸长度，
一般的焊接电流为250A以下时约15mm，250A以上时约20~25mm较为合适。药芯焊丝和实心焊
丝的区别是什么？山东低合金药芯焊丝规格

肯纳司太立金属（上海）有限公司始终坚持以人为本，恪守质量为金，同建雄绩伟业。宁夏
堆焊药芯焊丝报价

自保护药芯焊丝：自保护焊丝是指不需要保护气体或焊剂，就可进行电弧焊，从而获得合格
焊缝的焊丝，自保护药芯焊丝是把作为造渣、造气、脱氧作用的粉剂和金属粉置于钢皮之内或涂
在焊丝表面，焊接时粉剂在电弧作用下变成熔渣和气体，起到造渣和造气保护作用，不用另加气
体保护。自保护药芯焊丝的熔敷效率明显比焊条高，野外施焊的灵活性和抗风能力优于气体保护
焊，通常可在四级风力下施焊。因为不需要保护气体，适于野外或高空作业，故多用于安装现场
和建工地。宁夏堆焊药芯焊丝报价


