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联系电话 13971637299 13971637299

产品详情

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，不锈钢板材开槽，多层焊时与腐蚀介质的接触面尽可能
最后施焊等。

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
，江夏不锈钢板材，并使铬加速扩散 ）。



武汉不锈钢钣金加工对于操作人员在技术上有着一定的要求，要有足够的工作经验是比较难以掌握不锈
钢钣金加工技巧的，所以钣金加工工艺是非常重要的一环，小编就来说说不锈钢钣金加工的重要性。

：机械加工工艺

常见的装配线方法有地装配线法，仿形装配线法，立式、立柱式及倒装装配线法。

第二：开料工艺

就是说在料子上依照已完成施工放样的样图开展开料，一般采甩方：手工制作裁切、机械设备裁切、冷
冲压生产加工、火苗割开、低温等离子氧割和激光器割开等。

开料时可以根据不一样专业技能规定、大批量的尺寸和成本费等因素开展选择。开料方法不一样，按样
图开料生产加工边角余料等因素会有不一样的选择。

第三：成型工艺

成型工艺是钣金加工中更为重要的一个阶段整体规划规定、发展生产加工输出功率和产品品质及其控制
成本层面具有尤为重要的实际效果。

成型工艺包含：人工服务成型、机械设备成型、顶压成型、发生成等。在其中人工服务形是传统式钣金
工务必把握的必备技能;而机械设备成型是如今更为常见的工艺，它根据卷弯机器设备、压弯机器设备及
磨具、注塑机器设备及磨具、弯头机器设备及磨具来保持钣金工件的成型。

 

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，不锈钢板材剪板，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，南京不锈钢加工，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，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，不锈钢板材加工，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。

不锈钢板材开槽-鑫源广聚不锈钢(在线咨询)-江夏不锈钢板材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（www.xygjbxg.com）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，在湖北 武汉
有较高知名度。欢迎来电垂询，联系人：刘经理。
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