
宇昌金属制造 钢构焊接工艺 钢构焊接

产品名称 宇昌金属制造 钢构焊接工艺 钢构焊接

公司名称 东莞市宇昌金属制造有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 东莞市寮步镇石步村石横街195号

联系电话 13798768128 13798768128

产品详情

焊接技术主要应用在金属母材上，常用的有电弧焊，弧焊，钢构焊接，CO2保护焊，氧气-
焊，激光焊接，电渣压力焊等多种，塑料等非金属材料亦可进行焊接。 金属焊接方法有40种以上，主要
分为熔焊、压焊和钎焊三大类。熔焊是在焊接过程中将工件接口加热至熔化状态，钢构焊接报价，不加
压力完成焊接的方法。熔焊时，热源将待焊两工件接口处迅速加热熔化，形成熔池。熔池随热源向前移
动，冷却后形成连续焊缝而将两工件连接成为一体

金属焊接检验为了保证金属焊接结构质量所采取的检验措施。可分三个阶段：焊前检验、焊接过程中检
验和焊后成品检验。

焊前检验  包括：

(1)原材料检验。包括被焊金属质量检验和焊接材料检验。对于被焊金属，根据金属材料的型号、出厂质
量检验证明书加以鉴定，同时还须作外部检验和抽样复核，以检查在运输过程中产生的外部缺陷和防止
型号差错。对于没有出厂证或新使用的材料，必须进行化学成分分析、力学性能试验和焊接性试验后才
能投产使用。对于焊丝，应进行化学成分校核、外部检查和直径测量。焊丝表面不应有氧化皮、锈和油
污等。对于焊条，首先检查其外表质量，然后检验其熔敷金属化学成分和力学性能是否符合要求，焊接
金属性能是否合格。对于焊剂，检验其颗粒度、水分及焊接性能。焊剂要与焊丝配合使用才能保证焊缝
金属的化学成分和力学性能，焊接不同种类的钢材，或不同的性能要求，要采用相应的焊剂配合。

(2)焊件备料检查。焊件备料是从投料开始，钢构焊接处理，经过划线、标记移植、下料、坡口加工和坡
口及其边缘清理，各工序均须检验合格。

(3)焊件装配检查。装配质量是决定焊接质量的重要环节，焊件装配检查包括：零件位置，焊缝位置，坡
口形状和尺寸，坡口的清理质量，装配工艺(错边量、预热、装配顺序、定位焊缝质量、装配件材质)等
。



(4)其他工作的检查，包括焊工资格的检查，焊接电源的检查，焊接工具的检查，焊接环境的检查等。

陶瓷与金属的焊接中的陶瓷基本上指的是人工将各种金属、氧、氮、碳等合成的新型陶瓷。其具有高强
度、耐高温、耐磨损、耐腐蚀、超硬度等特性，钢构焊接工艺，而得到广泛应用;常用的有氧化铝、氮化
硅、氧化锆陶瓷等。 

陶瓷与金属焊接的难点 

1.陶瓷的线膨胀系数小，而金属的线膨胀系数相对很大，导致接易开裂。一般要很好处理金属中间层的
热应力问题。 

2.陶瓷本身的热导率低，耐热冲击能力弱。焊接时尽可能减小焊接部位及周围的温度梯度，焊后控制冷
却速度

3.分陶瓷导电性差，甚至不导电，很难用电焊的方法。为此需采取特殊的工艺措施。 

4.由于陶瓷材料具有稳定的电子配位，使得金属与陶瓷连接不太可能。需对陶瓷金属化处理或进行活性
钎料钎焊。

5.由于陶瓷材料多为共价晶体，不易产生变形，经常发生脆性断裂。目前大多利用中间层降低焊接温度
，间接扩散法进行焊接。 

6.陶瓷与金属焊接的结构设计与普通焊接有所区别，通常分为平封结构、套封结构、针封结构和对封结
构，其中套封结构效果好，这些接头结构制作要求都很高。 

宇昌金属制造(图)-钢构焊接工艺-钢构焊接由东莞市宇昌金属制造有限公司提供。“钣金机箱,打砂喷锌,
喷粉烤漆加工”选择东莞市宇昌金属制造有限公司，公司位于：东莞市寮步镇石步村石横街195号，多年
来，宇昌金属制造坚持为客户提供好的服务，联系人：王小姐。欢迎广大新老客户来电，来函，亲临指
导，洽谈业务。宇昌金属制造期待成为您的长期合作伙伴！
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