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电焊焊接与不锈钢焊接有什么区别?

欧咖莱（重庆）智能装备技术有限公司是一家以数字化智能制造装备为核心，集工业机器人；风以独特
的技术和软硬件综合实力为基石，以国内外知名的人工智能、工业自动化、机电一体化等领域专家和专
业人士成立的创新科研团队为依托，专注于中国智造产业发展的高新技术企业。主要经营产品钛合金加
工、铝加工、铜加工、不绣钢加工、铝焊接、铜焊接、钛合金焊接、塑料焊接、非标制造、非标设计、
非标智能产线设计、焊接机器人特种焊接、疑难焊接工艺、惯导壳体加工、吊舱加工、微波产品加工等
。

不锈钢加工

电焊焊接与不锈钢焊接有什么区别?电焊焊接与不锈钢焊接有什么区别? 

电焊应该是经常见的，是你所指的焊条电弧焊。

这个焊接方法，几乎所有的金属都能够焊接，只要你换相应的焊条就可以。

不锈钢焊接又分很多种。

焊条电弧焊、TIG、TIG脉冲、MIG、MIG脉冲等等，等离子、激光。等等

要根据你不锈钢的厚度和你所有的焊接效率选择一个合适的焊接方法。

如果板后，可以选择MIG。



想要了解更多，赶紧拨打图片上的电话吧！！！

不锈钢焊丝怎样焊接

欧咖莱（重庆）智能装备技术有限公司是一家以数字化智能制造装备为核心，集工业机器人；风电运维
；机械制造三大业务板块研发、生产、销售、服务为一体，以独特的技术和软硬件综合实力为基石，以
国内外知名的人工智能、工业自动化、机电一体化等领域专家和专业人士成立的创新科研团队为依托主
要经营产品钛合金加工、铝加工、铜加工、不绣钢加工、铝焊接、铜焊接、钛合金焊接、塑料焊接、非
标制造、非标设计、非标智能产线设计、焊接机器人特种焊接、疑难焊接工艺、惯导壳体加工、吊舱加
工、微波产品加工等。

不锈钢加工

不锈钢焊丝怎样焊接

1.焊接时周围的条件，包括：母材材质、板厚、坡口形状、接头形式、拘束状态、环境温度及湿度、清
洁度以及根据上述诸因素而确定的焊丝（或焊条）种类及直径、焊接电流、电压、焊接速度、焊接顺序
、熔敷方法、运枪（或运条）方法等。2.用焊接方法连接的接头。焊接接头包括焊缝、熔合区和热影响
区三部分。接头基本形式有：对接、角接、搭接和T型接等。在焊接接头横截面上，母材熔化的深度。
熔焊时，焊件接缝所处的空间位置。有平焊、立焊、横焊和仰焊等形式。3.用焊接方法连接的钢结构称
为焊接结构。坡口--根据设计或工艺要求，将焊件的待焊部位加工成一定几何形状，经装配后形成的沟
槽。为了将焊件截面熔透并减少熔合比；常用的坡口形式有：I、V、Y、X、U、K、J型等。4.为了减缓
焊件焊后的冷却速度，防止产生冷裂纹。为了消除焊接残余应力和改善焊接接头的组织和性能。保证焊
接质量依靠五大控制环节：人、机、料、法、环。人—焊工的操作技能和经验机—焊接设备的高性能和
稳定性料—焊接材料的高质量法—正确的焊接工艺规程及标准化作业环—良好的焊接作业环境焊前依据
焊接试验和焊接工艺评定，制订的焊接工艺规程是“法规”，是保证焊接质量的重要因素。5.焊件坡口
及表面如果有油（油漆）、水、锈等杂质，熔入焊缝中会产生气孔、夹杂、夹渣、裂纹等缺陷，给焊接
接头带来危害和隐患。焊丝的熔化系数是指单位时间内通过单位电流时焊丝的熔化量。(g/Ah)焊丝越细
，其熔化系数越大，既效率越高。6.焊接时，为保证焊接质量而选定的诸物理量（如：焊接电流、电弧
电压、焊接速度、线能量等）的总称。焊接时，流经焊接回路的电流，一般用安培（A）表示。电弧两
端（两电极）之间的电压降，一般用伏特（V）表示。7.单位时间内完成焊缝的长度，一般用厘米/分钟
（cm/min）表示。焊接时，焊丝端头距导电嘴端部的距离。熔焊时，由焊接热源输入给单位长度焊缝上
的能量，亦称“热输入”。一般用焦耳/厘米（J/cm）表示。8.熔焊时，被熔化的母材部分在焊缝金属中
所占的比例。熔焊时，不锈钢加工价格，在单道焊缝横截面上焊缝宽度与焊缝厚度的比值。熔焊时，焊
枪由焊件接缝的右端向左端移动的焊法。气体保护效果好，焊缝成型美观。9.CO2、TIG焊接均用左向焊
法；MIG焊铝必须用左向焊法。熔焊时，焊枪由焊件接缝的左端向右端移动的焊法。因为焊接接头存在
着组织和性能的不均匀性，还往往存在着一些焊接缺陷，存在着较高的拉伸残余应力；所以焊接接头是
焊接结构中的薄弱环节。1010.提高焊接接头的质量，可从以下途径着手：正确选配焊接材料，采用合理
的焊接工艺方法，控制熔合比，调节焊接热循环特征，运用合理的操作方法和坡口设计，辅以预热、层
间保温及缓冷、后热等措施，或焊后热处理方法等，可获得优质的焊接接头。



想要了解更多，赶紧拨打图片上的电话吧！！！

四种不锈钢管的焊接方法！

不锈钢打底焊采用的几种方法

不锈钢打底焊通常采用TIG工艺，不锈钢加工，根据现场的实际情况，我们可采用以下四种方法进行打
底焊。

①背面采用堵板进行封堵通气保护的方法；

②只采用可溶性纸或采用可溶性纸与堵板相结合进行封堵通气保护的方法；

③采用药芯焊丝打底TIG焊。

④采用药皮焊丝（自保护焊丝）打底TIG焊。

1.背面采用堵板进行封堵通气保护的方法(即实芯焊丝+TIG）

不锈钢管道预制时，焊口通常可进行转动焊接，通气非常容易，这时通常采用堵板对管道内焊口两侧进
行封堵通气进行保护的方法进行打底焊（见图表一），同时外侧用胶粘布进行封堵。焊接时，应采用提
前通气，滞后停气的工艺，外侧胶粘布边焊边撕去，由于堵板为胶皮与白铁皮组成，不易损坏，所以这
种焊接方法能很好的保证焊缝内侧充满Ar保证其纯度，从而有效地保证焊缝内侧金属不被氧化，保证了
焊缝打底焊的质量。

2.只采用可溶性纸或采用可溶性纸与堵板相结合进行封堵通气保护的方法

不锈钢管道固定口安装焊接时，内侧通气比较困难，有的一侧较易进行封堵，在这种情况下，可采用水
溶性纸+堵板进行封堵。即易通气、好拆除的一侧用堵板进行封堵，不易通气、不好拆除堵板的一侧用
水溶性纸进行封堵，同时外侧用胶粘布粘贴焊缝进行封堵（见图表二）。不锈钢固定口焊接时，在很多
情况下会出现焊缝两侧都无法通气，这时如何保证焊缝内侧保护就成为了一个难题，在现场实际施工中
，我们采用焊缝两侧用水溶性纸进行封堵，从焊缝中心通气、外侧用胶粘布粘贴进行封堵的方法（见图
表三），成功的解决了上述难题。采用水溶性纸封堵通气时，由于从焊缝中心通气，因此在最后的封口
环节，应迅速拔掉通气管，利用里面的剩余Ar进行保护，快速打完底，封好口。

采用这种方法，应注意水溶性纸应采用双层的，一定要粘贴好，否则容易造成水溶性纸损坏、脱落而使
内侧焊缝失去Ar的保护，产生氧化，导致焊口割开重新施焊，既保证不了焊接质量，不锈钢加工费用，
又严重影响了工期，因此焊接以前应严格检查，粘贴好水溶性纸。

在很多施工现场，我们都采用了此种焊接方法进行打底，其质量能得到有效的保证，同时也有一定的施
工难度，因此应选用仔细、技术熟练的焊工担任此项工作。



3.背面不进行通Ar保护，采用药芯焊丝+TIG工艺

该方法在我国应用已有数年，现已生产出E308T1-1、E308LT1-1、E309T1-1、E309LT1-1、347T1-1、E316T
1-1、E316LT1-1等药芯焊丝，并已应用于现场的焊接，取得了较好的经济效益。

由于背面不充Ar，其优点显而易见，主要表现为高1效、简便、成本低，适宜于施工现场安装。但药芯焊
丝由于其结构特点，操作时对焊工的要求较高，其送丝速度快，送丝准确度要求高，掌握有一定难度，
焊工应经专门培训，技术熟练后方可参加焊接，在南京扬巴及国外工地，我们应用此方法，成功地解决
了碰头口、返修口无法通Ar的问题。

4.背面不进行通Ar保护，采用药皮焊丝（自保护药芯焊丝）+TIG工艺

20世纪90年代，日本的神钢等公司研制出了打底焊丝，不锈钢加工公司，近年来，我国也已研制开发出
了不锈钢打底焊丝（即药皮焊丝，如TGF308、TGF308L、TGF309、 TGF316L、 TGF347等），并应用于
实际施工中，取得了良好的效果，在乌石化扩能改造项目我们就成功的运用了此方法。

不锈钢打底焊丝+TIG工艺的保护机理是背面焊缝利用焊丝熔化产生的熔渣和其合金元素的冶金反应来进
行保护，正面焊缝依靠Ar、渣和合金元素进行保护。

采用此种工艺，应注意以下操作要点：焊接过程中，焊把、焊丝、焊件之间保持正确的夹角，理想的焊
把喷嘴后倾角为70°—80°，焊丝与焊件表面夹角为15°—20°；正确控制熔池温度，通过改变焊把与
焊件的夹角、改变焊接速度等来改变熔池温度，从而保证焊缝成形美观（宽窄一致、不出现内凹、过凸
等缺陷）；

操作时，电流应比焊实芯焊丝时稍大，焊把应稍作摆动，以使铁水和熔化的药皮加速分离，便于观察熔
池和控制是否焊透；填充焊丝时，送到熔池的1/2处，并向内稍压一下，以此手法来保证根部焊透、并防
止出现内凹；

焊接过程中，焊丝应有规则的送入、取出，并保证焊丝始终处于Ar的保护下，以免焊丝端部被氧化，影
响焊接质量；注意起弧、收弧处的焊接质量，起弧处应将点焊处打磨成45°缓坡，收弧时应注意产生弧
坑、缩孔等缺陷。

采用药皮焊丝打底焊，焊缝内部不用通Ar，焊工操作起来简便、快捷，具有高1效、低成本的特点，同时
也能很好地保证焊接质量，值得我们推广使用。

不锈钢加工

想要了解更多，赶紧拨打图片上的电话吧！！！

不锈钢加工公司-不锈钢加工-欧咖莱智能装备(查看)由欧咖莱（重庆）智能装备技术有限公司提供。“



钛合金加工,铝加工,铜加工,不锈钢加工”就选欧咖莱（重庆）智能装备技术有限公司（www.oklymechan.c
om），公司位于：重庆市永川区星光大道999号1幢（重庆永川工业园区凤凰湖工业园内），多年来，欧
咖莱智能装备坚持为客户提供好的服务，联系人：谷经理。欢迎广大新老客户来电，来函，亲临指导，
洽谈业务。欧咖莱智能装备期待成为您的长期合作伙伴！同时本公司（www.oklznzb.cn）还是从事非标制
造结构件加工，非标制造棒板加工，非标制造零件制作加工的厂家，欢迎来电咨询。
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