
201各种不锈钢有色板材安装 鑫源广聚不锈钢

产品名称 201各种不锈钢有色板材安装 鑫源广聚不锈钢

公司名称 湖北鑫源广聚不锈钢工程有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 武汉市东西湖区新城十二路吉人不锈钢市场13栋
18-23号

联系电话 13971637299 13971637299

产品详情

低合金钢板仰焊位置焊接操作技法是板对接几种单面焊双面成形焊接方式中难焊的一种焊接位置，采用
焊条电弧焊进行焊接。焊接时，焊缝熔池位于燃烧电弧的上方，焊工在仰视位置进行焊接有视觉差，不
锈钢零件加工，握焊把手臂市有近向远(由低到高)处，增加了操作困难性;另外，人居工件的高度要适中
，低了不便观察熔池，高了进行焊接时手臂越举越高，降低操作时焊条的稳定性，增加劳动强度。

在打底焊时，由于焊条熔滴金属重力的作用，会阻碍熔滴过渡，容易出现粘焊条的现象;熔滴倒悬在焊见
的下方，没有固体金属的依托，201各种不锈钢有色板材安装，熔化金属在重力的作用下，容易下淌；熔
池只有依靠金属溶液的表面张力和电弧吹力才持续存在。熔池温度越高，熔池及熔滴表面张力越小，越
容易下坠。因此，附近不锈钢加工店，熔池形状和大小不容易控制，常出现夹渣、未焊透、背面凹陷、
正面凸起、咬边等缺陷，必须短弧小规范焊接。

不锈钢加工在仰焊过程中，焊条直径一般不超过4.0mm，焊接电流比平焊的焊接电流小15～20%。焊条直
径过大，会导致焊条熔滴过渡困难；假如焊接电流过大，会促使熔池温度加高，体积增大，金属溶液流
动性增加，容易造成熔池金属向下流淌，会使打底层熔孔增大，背面焊缝下凹，填充和盖面层凸起；焊
接电流太小，会使根部不容易焊透，产生夹渣及焊缝成形不良等缺陷。

不锈钢抛光注意事项    

研磨操作中用砂纸或砂带进行的研磨基本上属于磨光切割操作，在钢板表面留下很细的纹路。
在用氧化铝作为磨料时曾遇到过麻烦，其部分原因是压力问题。设备的任何研磨部件，如： 砂带和磨轮
等，使用前不能用于其它非不锈钢材料。因为这样会污染不锈钢表面。为了保证不锈钢加工表面的一致
性，新砂轮或砂带应先在成分相同的废料上试用，以便同样品进行比较。  



不锈钢加工的焊接问题

碳化铬的形成，降低了焊接接头抗晶间腐蚀能力。

晶间腐蚀:根据贫铬理论，焊缝和热影响区在加热到450-850℃敏化温度区时在晶界上析出碳化铬，造成贫
铬的晶界，不足以抵抗腐蚀的程度。

（1）针对焊缝晶间腐蚀和目材上敏化温度区腐蚀，可采用下列措施加以限制：

a．减少母材及焊缝的含碳量，母材中添加稳定化元素Ti、Nb等元素使之优先形成MC，以避免Cr23C6形
成。

b．使焊缝形成奥氏体加少量铁素体的双相组织。焊缝中存在一定数量的铁素体时，可细化晶粒，增加晶
粒面积，使晶界单位面积上的碳化铬析出量减少。铬在铁素体中溶解度较大，Cr23C6优先在铁素体中形
成，而不致使奥氏体晶界贫铬；散步在奥氏体之间的铁素体，可防止腐蚀沿晶界向内部扩散。

c．控制在敏化温度区间的停留时间。调整焊接热循环，南京不锈钢加工，尽可能缩短600～1000℃的停
留时间，可选择能量密度高的焊接方法，选用较小的焊接线能量，焊缝背面采用铜垫增加焊接接头的冷
却速度，减少起弧、收弧次数以避免重复加热，多层焊时与腐蚀介质的接触面尽可能施焊等。

d．焊后进行固溶处理或稳定化退火（850～900℃）保温后空冷，不锈钢加工厂家，以使碳化物充分析出
，并使铬加速扩散 ）。

201各种不锈钢有色板材安装-鑫源广聚不锈钢(推荐商家)由湖北鑫源广聚不锈钢工程有限公司提供。湖北
鑫源广聚不锈钢工程有限公司为客户提供“不锈钢加工”等业务，公司拥有“鑫源广聚”等品牌，专注
于机械加工等行业。，在武汉市东西湖区新城十二路吉人不锈钢市场13栋18-23号的名声不错。欢迎来电
垂询，联系人：刘经理。
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