	磷铜钎料具有流动性好，价格便宜，工艺性能优良的特点，钎焊铜及银有自钎性，可不用钎剂。适用于接触焊、气体火焰焊、高频钎焊及某些炉中钎焊，钎焊接头具有较好的强度及导电性。在钎焊铜合金时还应与钎剂配合使用。磷铜银钎料具有良好的湿润能力，较好的强度和韧性，熔点较低，可以替代某些高银钎料，钎焊时加热速度尽可能快些。接头可能为亮灰色，浸10%硫酸中可恢复铜的颜色。


铜锌钎料(黄铜焊条)
使用说明：
　　铜锌合金作为钎料主要用于气体火焰钎焊、高频钎焊、盐浴浸沾钎焊、钎焊铜、铜合金以及镍、钢铁、硬质合金等。
　　钎焊前必须严格清除钎焊处及钎料表面的油污、氧化物等污物，钎焊接头的最好间隙为0.025～0.1mm。钎焊时需要配合钎焊熔剂共同使用，方可获得良好的钎缝。


特 点：
牌号
化学成份（%）
熔化温度℃
推荐焊接温度（℃）
抗拉强度（N/mm2）
比重
Cu
Ni
其它
Zn
杂质总量
固相线
液相线
6
△S（%）
Bcu
≥99.9

/

/

/

＜0.15

1083

1083

1093-1149

/

/

8.9

BCu62Zn
L104
61-63

0.3-0.5

Mn Si Sn少量

余量

850

875

880-900

380

25

8.4

BCu60ZnSi
59-61

/

Si：0.25

余量

890

900

900-930

395

25

8.4

Bc60ZnSn
L221
58-60

/

Sn:1.0 Si少量

余量

800

840

900-930

400

25

8.4

BCu58ZnMn
L105
57-59

/

Mn:3.7-4.3 Fe:0.15

余量

880

909

930-960

304

25

8.5

Bcu51ZnNi
50-52

9.0-11.0

Mn Si少量

余量

900

930

938-982

578

25

8.7

Bcu57ZnNi
56-58

4.5-5.5

Mn Si少量

余量

860

910

910-960

369

8.6




铝青铜 ERCuAl-A3
 

	执行标准：                    AWS A5.7 : ERCuAl-A3


 

应用描述：焊丝和焊条所产生的焊缝有很高的硬度和良好的延展性，经过除气处理硬度可达166HB，它是活塞加层处理以及要求高硬度、良好展延性表面处理的理想耐磨耐蚀材料。

 

化学成分区域标准（%）
 

	牌号
	铜
	铝
	硅
	锰
	铅
	镍
	锌
	铁
	其他

	ERCuAl-A3
	余量
	10-11.5
	≤0.10
	 
	≤0.02
	 
	≤0.10
	2.0-4.5
	≤0.50


 

熔敷金属物理性能
 

导 电 率     8 S·m/mm2             密  度      7.6 kg/dm3
固 相 线                                     液相线      1040 ℃

抗拉强度     621 N/mm2              延伸率      20 %

硬    度       166 HB  

 

MIG焊丝（优选规格）
 

	单位
	直径
	内芯包装形式
	重量/轴

	米制
	0.8mm
	1.0 mm
	1.2 mm
	1.6 mm
	D100
	 

D200

 
	 

D300

 
	 

K300

 
	 

KS300

 
	12.5-15公斤

	英制
	0.35"
	0.040"
	0.045"
	1/16"
	
	
	
	
	
	30磅（lbs）


 

TIG焊丝（优选规格）
 

	单位
	直径
	长度
	重量/盒

	米制
	1.6 mm
	2.0 mm
	3.0 mm
	4.0 mm
	5.0 mm
	914 mm或1000 mm
	5公斤/小盒

5小盒/大盒

	英制
	1/16"
	3/32"
	1/8"
	5/32"
	3/16"
	36"(914mm)
	10磅/小盒

5小盒/大盒


