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                   焊接材料工艺单（简体中文版）

	品名：特殊钢堆焊焊条                  牌号：LKE-299

	使用范围：

	异种钢结合、刃口打底焊条。

	焊材成份：

	C
	Mn
	Si
	Cr
	Ni
	特殊元素

	机械性能：

	    抗拉强度   N/m㎡
	延伸率％

	         800
	29％

	电流范围：  AC / DC+

	直径及长度mm
	2.5 mm
	3.2 mm 
	4.0 mm
	5.0 mm

	电流范围（Amp）
	60-80
	80-120
	110-140
	130-160

	操作工艺：

1、焊条使用前需150-250℃烘干30-60分钟。

2、焊接前，清除母材表面的油污、裂纹以及气孔、夹渣等焊接缺陷。

3、一般用于异种钢的结合，刃口的打底衬焊，焊接性能优良。

4、尽可能使用较低电流焊接，采用短弧焊接，以降低母材的稀释率，每道焊道长不超过80mm，焊条的摆动幅度不超过焊条直径的2倍。

5、焊后敲击，释放焊接应力。
6、此焊条堆焊不超过三层，由于拉力强度大，堆焊三层以上容易产生裂纹。

	品名：铸铁堆焊焊条             牌号：LKE-45  /SUPER-45

	使用范围：

	铸铁型面堆焊焊条（金属间磨耗用）

	焊材成份：

	C
	Mn
	Si
	Cr
	Mo
	Ni
	特殊元素

	机械性能：

	HRC
	HS
	HV

	42-45
	56-60
	420-450

	电流范围：  AC / DC+

	直径及长度mm
	2.5 mm
	3.2 mm 
	4.0 mm
	5.0 mm

	电流范围（Amp）
	60-80
	80-120
	110-140
	130-160

	操作工艺：

1、焊条使用前需200-350℃烘干30-60分钟。

2、焊接前，清除母材表面的油污、裂纹以及气孔、夹渣等焊接缺陷。

3、母材一般不用预热，焊接淬火后的合金铸铁和高强度铸铁时需要200-300℃预热，为防止气孔，应避免在有风的地方焊接。

4、尽可能使用较低电流焊接，采用短弧焊接，以降低母材的稀释率，每道焊道长不超过80mm，焊条的摆动幅度不超过焊条直径的1.5倍。

5、大面积堆焊时，应使用分段焊接、多层多道焊的焊接方法。
5、焊后敲击，释放焊接应力。



	品名：工具钢焊条                   牌号：LKE-7  / SUPER-7

	使用范围：

	冷冲压模具刃口修补焊接用。（金属间磨耗用）

	焊材成份：

	C
	Mn
	Mo
	Cr
	Si
	特殊元素

	机械性能：

	HRC
	HS
	HV

	55-60
	74-84
	600-700

	电流范围：  AC / DC-

	直径及长度mm
	2.5 mm
	3.2 mm 
	4.0 mm
	5.0 mm

	电流范围（Amp）
	60-80
	80-120
	110-140
	130-160

	操作工艺：

1、焊条使用前需200-350℃烘干30-60分钟。

2、焊接前，清除母材表面的油污、裂纹以及气孔、夹渣等焊接缺陷。

3、焊接前母材不用预热。可以直接在母材上施焊，四层以上的堆焊，需用LKE-299打底，LKE-7盖面。

4、尽可能使用较低电流焊接，采用短弧焊接，以降低母材的稀释率，每道焊道长不超过50mm，焊条的摆动幅度不超过焊条直径的1.5倍。
5、焊后敲击，释放焊接应力。焊后母材缓冷或进行后热处理。


                                                ------汽车模具修补焊接材料工艺单
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