
无锡304不锈钢管194x32现货可数控切割

产品名称 无锡304不锈钢管194x32现货可数控切割

公司名称 无锡恒成泰特钢有限公司

价格 30.00/千克

规格参数

公司地址 无锡市锡山区春晖中路66号

联系电话 0510-83885686 13382885311

产品详情

对于手工钨极氩弧焊，由于采用了惰性气体氩气（Ａｒ）作为保护气体，焊接过程中钨极、熔池、电弧
以及被电弧加热的焊缝区域不被空气侵扰，便于焊接操作人员的观察熔池内熔滴过渡过程，可根据焊缝
的坡口、间隙等组对情况随机调整填充金属速度，且焊接过程中一般没有飞溅现象和焊渣产生，因而能
形成高质量的焊缝。但其缺点是一方面背面需采取有效的封闭措施（小型容器可直接充氩气；大型容器
须采用气保护衬垫），增加了焊前准备工作，在焊接过程中消耗大量的氩气，而且保护措施的效果又直
接影响到焊接质量，另一方面填充效率低，因此相应增加了生产成本，降低了工效。对于焊条电弧焊，
具有较强的灵活性，设备简单、移动方便、焊接电缆长、把钳轻巧，适用于多种位置焊接，对焊接接头
装配质量要求底，操作过程中金属熔敷速度比手工钨极氩弧焊快，生产效率高，因而不论在制造车间，
还是野外作业均广泛采用。容器一般对焊缝有内在和外观成形的严格要求，而不锈钢管焊条电弧焊与碳
钢焊条电弧焊相比，其熔池黏稠，熔渣和熔池金属难区分，不宜控制，焊缝外观成形依据焊接操作人员
的技术水平有很大差异，尤其在第一层打底焊时，其焊道尺寸狭小，不利于焊条摆动，焊肉与母材极易
形成较大的夹角，熔渣黏附不宜清理，内、外清根需采用角向磨光机磨削，一般磨削深度在２～５ｍｍ
范围内，耗费材料多，质量保证难度大，直接影响工效；而且对于设计要求内部成形高的容器，如采用
焊条电弧焊封底，由于其飞溅大，必须采取防护措施，且外观成形也难保证大范围一次合格。

现 不锈钢管 无锡 25×2 304 0.3 面议

现 不锈钢方管 无锡 60×90×5 304 0.86*10 面议

现 无缝管          无锡 35×1.5 304 6m*15支 面议

现 不锈钢管 无锡 16×3 304 0.013 面议

现 不锈钢管 无锡 45×2.5 304 0.336 面议

现 不锈钢管 无锡 194×32 0Cr18Ni9/304 0.06 面议

现 不锈钢管 无锡 45×4 304 1支 面议



现 不锈钢焊管 无锡 920×6 304 1 面议

现 不锈钢管 无锡 325×6×5000 304 11支 电议

现 不锈钢管 无锡 325×6×6000 304 11支 电议

现 不锈钢管 无锡 127×2 304 4支 100/支

现 不锈钢焊管 无锡 450×10 304 0.7 面议

现 不锈钢焊管 无锡 420×10 304 0.7 面议

现 不锈钢管 无锡 8×1 304 1.8 面议

现 不锈钢管 无锡 6×1 304 1.8 面议

现 不锈钢管 无锡 377×10 304 4 面议

现 不锈钢板 无锡 10×1500×6000 304 5 面议
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