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产品详情

不锈钢加工的焊接过程

低合金钢板仰焊位置焊接操作技法(4G)是板对接几种单面焊双面成形焊接方式中最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，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，南京不锈钢加工，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，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，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，不锈钢加工制作，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。

不锈钢加工的表面加工三个等级



原面：热轧后施以热处理及酸洗处理的表面。一般用于冷轧材料，工业用槽罐、化学工业装置等，厚度
较厚由2.0MM-8.0MM。

钝面：NO.2D冷轧后经热处理、酸洗者，不锈钢加工厂家，其材质柔软，表面呈银白色光泽，用于深冲
压加工，如汽车构件、水管等。

雾面：NO.2B冷轧后经热处理、酸洗，附近不锈钢加工店，再以精轧加工使表面为适度之光亮者。不锈
钢加工由于表面光滑，易于再研磨，使表面更加光亮，用途广泛，如餐具、建材等。不锈钢加工采用改
善机械性能的表面处理后，几乎满足所有用途。

不锈钢手板模型打磨的注意事项：打磨操作者应熟悉设备结构、工作原理，并经过实际操作培训，开机
前应保证设备处于良好状态，抛光轮应安装牢固，周围无障碍物，周围无易然烧物，检查电源线有无破
损，正确选择砂轮和百叶片的种类和目数，认真查看打磨件图样中的技术要求、相关的打磨工艺指导卡
，认真检查来件外装饰面是否有磕碰、麻点、凹坑，其缺陷深度是否通过打磨的方法可以去除，发现问
题及时反馈给质检员，按打磨件生产需要准备好足够砂轮和抛光轮，打磨件在翻转和搬运过程中要轻拿
、轻放，避免装饰面的划伤、磕碰。

不锈钢加工制作-南京不锈钢加工-金发不锈钢由南京市雨花台区金发不锈钢经营部提供。行路致远，砥
砺前行。南京市雨花台区金发不锈钢经营部（www.njjfbxg.com）致力成为与您共赢、共生、共同前行的
战略伙伴，更矢志成为金属建材较具影响力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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