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焊丝含c量多少比较好、钢的含碳量越低，加工性就越好
吗?-股识吧

一、将碳钢焊条堆焊在不锈钢面上，其结合面会出现什么问题？
要求专业回答，有理论依据或实验数据。

不锈钢的管道对接焊缝，先用不锈钢对应的焊条焊接管壁厚度，再用低碳焊条堆焊
加强 ，只要低碳钢焊缝强度满足（不存在腐蚀）就是完全可行，这样的焊缝不会
出现开裂。

二、模具钢烧焊

&nbsp；
&nbsp；
&nbsp；
&nbsp；
对于模具来讲，一般都是高合金钢，并且含碳量比较高，在烧焊时由熔化态冷却往
往会使焊疤部分硬度偏高，即有相变发生，在焊疤近区是退火区，稍远区为回火区
，因而烧焊时会产生很大的应力，并且由于冷却过快会产生拉应力，所以一般情况
下，烧焊会出现裂纹。
&nbsp；
&nbsp；
&nbsp；
目前氩弧焊是常用的方法，可适用于大部分主要金属，包括碳钢、合金钢。
熔化极惰性气体保护焊适用于不锈钢、铝、镁、铜、钛、锆及镍合金，由于价格低
，被广泛用于模具修复焊，但焊接热影响面积大、焊点大等缺点，目前在精密模具
修补方面已逐步补激光焊所代替。
焊接品质要点： &nbsp；
&nbsp；
&nbsp；
&nbsp；
1、如果选择跟模具母材一样的金属条当激光焊丝用，金属熔融后的金相组织就会
跟模具母材不一致，从影响焊接品质。
&nbsp；
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&nbsp；
&nbsp；
&nbsp；
2、如果选择不锈钢金属丝，或者接近不锈钢的材料当激光焊丝用，同样会出现以
上的问题，并不能保证焊接后的硬度。
因为不锈钢的含碳量少，硬度低 ，焊接后的焊接位容易磨损。
&nbsp；
&nbsp；
&nbsp；
&nbsp；
3、针对不同的模具材料，对于焊丝型号的选择不用十分的严格，只要保证焊接后
跟母材的融接性好及硬度一致，就能达到很好的焊接品质。
&nbsp；
&nbsp；
&nbsp；
&nbsp；
4、目前主要采用优质国产焊丝和德国进口Moldt系列焊丝及台湾CmCtw焊丝，国焊
丝价格较低，德国焊丝价格较高。

三、电焊焊条知识

是高碳钢焊条

四、什么铜焊丝的溶点能达到1800度？

展开全部因为是堆焊，已经焊在一起。
当铁水冲击铜，铜导热快，堆焊层把热传给下面，所以根本达不到融化温度。
长时间的话，那才有可能。
冲铁水估计是改善表面性质，达到所需要求。
应该是耐磨吧。
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五、三毫米薄钢板用药芯焊丝烧焊多大电流电压合适

电流大一些或是小一些都可以，保证效率的情况下，电流260~300A，电压28~32V
，焊接速度不能慢，慢了容易焊穿。
希望我的回答对你有用，如果满意请点击采纳~

六、模具钢烧焊

楼主： 你好！ Q235和20#相比，材料化学及力学性能相近，Q235属碳素结构钢，2
0#属优质碳素结构钢。
从焊接工艺性能及材料使用性能方面来说，其之间可以相互替代，如JB4708-2000里
面，他们和20G，20q，20R，Q235-（A/B/C）等都属于I类钢，在ASME
V卷里，其也都属于P-no.1类的1组材料，评定皆可相互替代。
价格方面，Q235相比20#而言稍微便宜。
关于其焊接性能，其实相当，但若要加以区分，可概括如下： 1、 Q235钢强度适中
，有良好的承载性，较好的塑性和韧性，可焊性和加工性也好，是最常用钢。
做钢筋，钢板等 2、20#无回火脆性。
冷变形塑性高、一般供弯曲、压延、弯边和锤拱等加工，电弧焊和接触焊的焊接性
能好，气焊时厚度小，外形要求严格或形状复杂的制件上易发生裂纹。
切削加工性冷拔或正火状态较退火状态好、一般用于制造受力不大而韧性要求高的
。
以目前的焊接水平，这两种材料的焊接可以说是最简单不过的了，除了厚度较大时
涉及到包括预热在内的热处理问题，需要进行按化学成分及厚度等计算其预热温度
及热处理保温时间等，但实际上该类材料的热处理也很成熟了，理论和经验已经融
合，譬如参考下JB4709-2000，则所有普通结构钢、合金钢等的焊接及热处理皆可迎
刃而解。
总之，通常情况下，20#与Q235可以互换，只是20#价格上会贵些，成本考虑应该选
择Q235，如果对于部件要求性能较高较严格，如后期需要渗碳等热处理的选择20#
，因为其对于化学成分等方面更有保证，在热处理性能更容易保证，一般不会像Q
235似的出现同等热处理条件出来不同的性能。
目前工程中要求稍高时通常选择Q345（类似的即16MNR）。
关于这方面资料是多的不能再多了，以上回答望对楼主有用，谢谢！

七、Q235的含碳量是多少呢，和20号钢焊接可以吗
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q235是普通碳素钢，20钢市优质碳素钢，两者含碳量都小于0.4%
因此焊接性能良好，可以焊接 选用J422 或J507都可以 不需要采用特殊焊接工艺

八、关于焊接电路板的小问题

如果电烙铁长时间的接触焊接管脚肯定会损坏IC芯片的。
贴片IC有专门的焊锡膏及吹焊器具。
我给你说一下焊接管脚IC的经验吧。
首先，工具上对你的电烙铁的电烙头要保护好，不要出现黑色的氧化物，如果有就
磨掉磨掉后马上粘松香补焊锡。
焊锡的选取上，你尽量选取焊丝中间加有助焊剂的焊丝，焊丝表面应该光亮。
其次，焊接时将IC管脚对应好焊接电路板的焊接位置上，接着先将焊丝接触然后电
烙头从下至上的较快速的上锡（干仪表工最后几个月我基本上一闪而过就焊好一个
焊点）。
焊接出来的焊点应该饱满，略有尖头（因你从下往上焊接的）。

九、钢的含碳量越低，加工性就越好吗?

楼主： 你好！ Q235和20#相比，材料化学及力学性能相近，Q235属碳素结构钢，2
0#属优质碳素结构钢。
从焊接工艺性能及材料使用性能方面来说，其之间可以相互替代，如JB4708-2000里
面，他们和20G，20q，20R，Q235-（A/B/C）等都属于I类钢，在ASME
V卷里，其也都属于P-no.1类的1组材料，评定皆可相互替代。
价格方面，Q235相比20#而言稍微便宜。
关于其焊接性能，其实相当，但若要加以区分，可概括如下： 1、 Q235钢强度适中
，有良好的承载性，较好的塑性和韧性，可焊性和加工性也好，是最常用钢。
做钢筋，钢板等 2、20#无回火脆性。
冷变形塑性高、一般供弯曲、压延、弯边和锤拱等加工，电弧焊和接触焊的焊接性
能好，气焊时厚度小，外形要求严格或形状复杂的制件上易发生裂纹。
切削加工性冷拔或正火状态较退火状态好、一般用于制造受力不大而韧性要求高的
。
以目前的焊接水平，这两种材料的焊接可以说是最简单不过的了，除了厚度较大时
涉及到包括预热在内的热处理问题，需要进行按化学成分及厚度等计算其预热温度
及热处理保温时间等，但实际上该类材料的热处理也很成熟了，理论和经验已经融
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合，譬如参考下JB4709-2000，则所有普通结构钢、合金钢等的焊接及热处理皆可迎
刃而解。
总之，通常情况下，20#与Q235可以互换，只是20#价格上会贵些，成本考虑应该选
择Q235，如果对于部件要求性能较高较严格，如后期需要渗碳等热处理的选择20#
，因为其对于化学成分等方面更有保证，在热处理性能更容易保证，一般不会像Q
235似的出现同等热处理条件出来不同的性能。
目前工程中要求稍高时通常选择Q345（类似的即16MNR）。
关于这方面资料是多的不能再多了，以上回答望对楼主有用，谢谢！
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