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产品详情

焊接中的缺陷总结分析：

现象：这是常见的一种通病，既不美观、危害性还很大。溶合性飞溅会增加用材表面的淬硬组织，高频
焊接设备，易产生硬化及局部腐蚀等缺陷。

原因： 焊材在保存中药皮受潮变质，或所选用的焊条与母材不相匹配。焊接设备选择不符合要求，交、
直流焊接设备与焊材不符合，焊接二次线极性接法不正确、施焊电流大、焊缝坡口边缘有杂物及油垢污
染、焊接环境不符合焊接要求等。操作者技术不熟练，未按规程操作和防护。

防治措施：根据焊接母材选择合适的焊接设备。焊条要有干燥恒温设备，在干燥室有去湿机、空调机、
距地、墙不小于300mm，建立焊条收发、使用、保管等制度（特别是对压力容器）。焊口边缘进行清理
排出水分、油污及杂物锈蚀。冬雨季施工搭接防护棚保证施焊环境。对有色金属和不锈钢施焊前，可在
焊缝两侧线母材上涂以防护涂料做为保护。还可选择焊条和薄药皮焊条及气体保护等方法，消除飞溅物
和减少熔渣。焊工操作要求及时清理焊渣和防护。

怎么减小焊接残余变形？

预热

焊接不均匀热场是产生焊接变形的主要原因。因此采用适当的预热；使焊接温度分布趋于均匀，也是一
种减小焊接残余变形的有效措施。

用拉伸法和加热法减小焊接薄板的平面外变形  

用机械法或预热法使被焊壁板进行拉伸或伸长，与此同时将壁板焊到结构的框架上，焊完后，去掉拉伸
载荷。此时壁板的收缩受到被焊框架的拘束，从而在壁板上只有小量的平面外变形产生。这时在焊接后



壁板内存有残余拉伸应力，焊接设备价格，而在框架内则存有残余压应力。这种方法对减小焊接薄板的
压曲变形具有良好的效果。

铁素体不锈钢分为普通铁素体不锈钢和超纯铁素体不锈钢两大类，其中普通铁素体不锈钢有Cr12 ~
Cr14型，如00Cr12、0Cr13Al;Cr16 ~ Cr18型，如1Cr17Mo;Cr25 ~ 30型。

由于普通铁索体不锈钢中的碳、氮含量较高，故加工成形及焊接都较困难，耐蚀性也难以保证，使用受
到限制，在超纯铁素体不锈钢中严格控制了钢中的碳和氮总量，一般控制在0.035% ~
0.045%、0.030%、0.010% ~
0.015%三个层次，同时还加进必要的合金元素以进一步进步钢的耐腐蚀性和综合性能。

与普通铁素体不锈钢相比，超纯高铬铁素体不锈钢具有很好的耐均匀腐蚀、点蚀及应力腐蚀性能，较多
的应用于石化设备中。铁素体不锈钢有以下焊接特点:

① 焊接高温作用下，淮南焊接设备，在加热温度达到1000℃以上的热影响区特别在近缝区的晶粒会急剧
长大，焊后即使快速冷却，也无法避免因晶粒粗大化引起的韧性急剧下降及较高的晶间腐蚀倾向。

② 铁素体钢本身含铬量较高，有害元素碳、氮、氧等也较多，脆性转变温度较高，缺口敏感性较强。因
此，焊后脆化现象较为严重。

③ 在400℃ ~ 600℃长时间加热缓冷时，会出现475℃脆化，使常温韧性严重下降。在550℃ ~
820℃长时间加热后，则轻易从铁素体中析出σ相，也明显降低其塑、韧性。

超声波焊接设备-芜湖劲松焊接价格-淮南焊接设备由芜湖劲松焊接机电销售有限公司提供。芜湖劲松焊
接机电销售有限公司（www.jinsonghanjie.com）是一家从事“焊接设备,切割设备,焊切专机,焊接材料,工业
机器人”的公司。自成立以来，我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争
，使“芜湖劲松焊接”品牌拥有良好口碑。我们坚持“服务为先，用户至上”的原则，使劲松焊接在电
焊设备与器材中赢得了众的客户的信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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