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产品详情

五金零配件加工厂家 不锈钢零件的焊修工艺

沃富五金有限公司是一家高铁不锈钢零件加工厂家，对于高铁零件加工，有个很重要的问题，就是不锈
钢零件的焊修工艺很难解决，这一下就把我们的技术部门人员给难住了啊，怎么办呢，只有叫人帮忙了
，现在有了，我们的沃富五金有限公司的技术老总来给大家说说这个问题吧；

焊修工艺要点

机械零件焊修比钢结构件焊接困难，因为焊修零件不但要保证强度、刚度要求，而且要保证整体尺寸、
形位精度和修后可加工性要求。对大型复杂零件的焊修，必须按零件的磨损，损坏情况，制定焊修工艺
，并严格执行。一般情形，零件焊修工艺要点如下。

①焊前准备。焊前准备工作除器材准备外，主要是焊接坡口的制备和焊件预热。

单面焊（板厚≤30mm)用Y形坡口，双面焊（板厚＞30mm)用双V形坡口，轴件对接焊用U形坡口［。坡
口很好用机械加工成形，也可以用气割或气刨，但一定要清除氧化皮。坡口要清洁、无油污和锈蚀。对
接焊的坡口要对称，以保证定位良好。裂纹的坡口随裂纹的深度与长度而定，应保证便于施焊和尽量减
少填充金属。

焊修件的预热温度依母材含碳量确定。某些在常温下保持奥氏体组织的钢种无淬硬情况，可不预热。

②定位焊。在焊修对接的轴类零件或某些零件的局部已断离整体时，应保证需焊接部位对接位置准确，
以防焊接中产生过大变形。为此，应先进行定位焊：用直径小于施焊的焊条进行点焊，然后再次校正位
置，在若干对称点点焊定位。



③焊缝道数与焊条直径的选用。宽或深的焊缝需要多道焊层完成，焊道程序交错进行，可改善性能，并
可施焊退火焊道。堆焊焊道要对称间隔进行。堆焊层较厚部分先用一般韧性较好的焊条或奥氏体不锈钢
焊条焊到接近工作尺寸后，再用堆焊条焊到要求的尺寸，必要时留出加工余量。多道焊接时，前1～3道
选用的细径焊条可将底角焊透，然后用粗径焊条完成其余焊道。堆焊条直径应比一般焊接用焊条小些，
以便控制堆焊时的零件温度。

④线能量的匹配。焊接淬火钢时，焊缝冷却速度超过淬火临界速度会出现淬硬组织和裂纹。线能量（焊
接热源输入单位长度焊缝上有效能量）输入大，预热温度高，焊缝接头冷却速度慢，淬火倾向小，裂纹
也少出现。但是提高线能量易造成熔敷金属烧损，预热温度高会扩大母材热影响区。因此，应使输入线
能量与预热温度匹配，以保证焊接接头冷却速度不大于淬火临界冷却速度，同时熔敷金属又能正常熔化
焊接。

⑤焊后热处理。为了消除焊接部位的残余应力和减少焊后裂纹的产生，焊后必须进行热处理。
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沃富五金异型螺母件定制

公司于2004年成立以来，为适宜我国铁路事业快速发展的趋势，凭借公司的专业人才，丰富的生产经验
，先进的工艺设备，科学的的管理体系，不断强化现代化企业管理，推动技术创新， 竭尽全力以低成本
的价格提供相关的产品，使企业在激烈的市场竞争中日益发展状大。目前，沃富五金有限公司占地面
积7000多平方米；厂房、车间面积共占6000平方米， 新建办公区占1000平方米。公司人数为达120余人，
其中高、中级技术人员达30余人，投资千余万元建成的新型加工设施不断完善。我们公司把质量看作企
业的生命，向 管理要效益，向客户提 供服务，倍受广大客户赞同，在广大客户的支持下，我们公司的效
益逐年递增。公司具有高铁配件六角螺母、异型螺母、螺栓、传感器等，给公司创造了良好的社会效益
和经济效益，并深受广大客户和专家的认可和称赞。 

 

沃富五金高铁组建不锈钢螺栓

沃富五金有限公司以为湖南南车集团高铁配件下游公司，专业供应不锈钢螺栓、传感器、异型螺母件。
 

东莞沃富五金有限公司坚持把“科技创新、质量保证、精益求精、诚实守信”做为我们公司的一贯的方



针目标，充分发挥技术人才的优势，以及完善的质量管理体系，完备的检测、测量、试验手段，对产品
进行分析、检验、测试，随时为提供值得依赖的产品，使用户无后顾之忧。 

公司立足河南，面向全国，在西部大开发的进军号角下，将一如即往竭诚为客户提供的铁路器材和服务
，满足老客户的各种需求，为铁路事业的大发展和西部大开发做出新的贡献。 

 

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

