
ZJ.D557阀门堆焊焊条 D557耐磨焊条 EDCrNi-C-15焊条

产品名称 ZJ.D557阀门堆焊焊条 D557耐磨焊条 EDCrNi-
C-15焊条

公司名称 河北卓君焊接材料有限公司

价格 .00/千克

规格参数 焊条规格:3.2-4.0mm
焊丝规格:1.2 1.6 2.0mm

公司地址 河北省邢台市襄都区新兴东大街巨业大厦B座261
号

联系电话 0319-2585456 18803297221

产品详情

D557焊条焊接工艺

D557焊条是一种广泛应用于金属焊接的电焊条。本文将介绍D557焊条的焊接I工艺，包括焊接设备和工艺
参数的选择，焊接操作的步骤和注意事项等。

二焊接设备和工艺参数选择

焊接设备选择焊接设备应选择适合D557 焊条焊接的焊接机，确保焊接电流和电压稳定可调。同时，焊接
机的接地应良好，以确保焊接过程的安全性。

工艺参数选择

D557焊条的焊接工艺参数主要包括焊接电流、焊接电压、焊接速度.

和焊条直径等。根据焊接材料的厚度和焊缝的要求，选择合适的工

艺参数。通常情况下，焊接电流应适中，以避免产生过大的热量导

致焊接缺陷。

二、焊接操作步骤 1.准备工作在进行焊接前，应对焊接材料进行清洁，确保焊接表面无油污、氧化物等
杂质。同时，检查焊接设备的连接是否牢固，焊接电缆是否损坏。

2.焊接位置选择



根据焊接材料的形状和焊接需求，选择合适的焊接位置。确保焊接

位置稳固，便于操作并不易造成焊接变形。

3.焊接焊条准备

将D557焊条放入焊条夹中，确保夹持牢固。同时，检查焊条是否有

损坏或变形，以免影响焊接质量。

进行焊接.

a.点火:将焊条的一- *端靠近焊接位置，使用电击打火器进行点火。

点火后，焊条会产生明亮的电弧。

b.开始焊接:将焊条与焊接位置保持一定的角度，保持-定的焊接

速度进行焊接。焊条的移动速度应适中，过快会导致焊接质量下降，

过慢会产生过多的热量。

c.控制焊接电流:根据焊接工艺参数，调节焊接电流大小。焊接电

流过大会导致焊缝过宽，焊接电流过小会导致焊缝不完全。

d.控制焊接电压:根据焊接工艺参数，调节焊接电压大小。焊接电

压过大会产生过多的热量，焊接电压过小会导致焊缝不牢固。

e.焊接顺序:根据焊接需要，确定焊接顺序。-
-般情况下，先进行横向焊接，再进行纵向焊接，以保证焊缝的均匀性和牢固性。

完成焊接

焊接完成后，及时关闭焊接电流和电压，断开焊接电缆。等待焊缝
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