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洛江电焊加工采购

生成日期: 2025-10-23

熔池温度与焊接电流、焊条直径、焊条角度、电弧燃烧时间等有着密切关系，针对有关因素采取以下措施
来控制熔池温度。
1、焊接电流与焊条直径：根据焊缝空间位置、焊接层次来选用焊接电流和焊条直径，开焊时，选用的焊接电流
和焊条直径较大，立、横仰位较小。如12mm平板对接平焊的封底层选用φ3.2mm的焊条，焊接电流：80-85A，
填充，盖面层选用φ4.0mm的焊条，焊接电流：165-175A，合理选择焊接电流与焊条直径，易于控制熔池温度，
是焊缝成形的基础。
2、运条方法，圆圈形运条熔池温度高于月牙形运条温度，月牙形运条温度又高于锯齿形运条的熔池温度，
在12mm平焊封底层，采用锯齿形运条，并且用摆动的幅度和在坡口两侧的停顿，有效的控制了熔池温度，使
熔孔大小基本一致，坡口根部未形成焊瘤和烧穿的机率有所下降，未焊透有所改善，使乎板对接平焊的单面焊
接双面成形不再是难点。
3、焊条角度，焊条与焊接方向的夹角在90度时，电弧集中，熔池温度高，夹角小，电弧分散，熔池温度较低，
如12mm平焊封底层，焊条角度：50-70度，使熔池温度有所下降，避免了背面产生焊瘤或起高。
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1．端接接头 两件重叠放置或两件表面之间的夹角不大于30°构成的端部接头。

2．卷边接头 待焊件端部预先卷边，焊后卷边只部分熔化的接头。

3．套管接头 将一根直径稍大的短管套于需要被连接的两根管子的端部构成的接头。

4．斜对接接头 接缝在焊件平面上倾斜布置的对接接头。

5．锁底接头 一个件的端部放在另一件预留底边上所构成的接头。

6．母材金属 被焊金属材料的统称。

7．热影响区 焊接或切割过程中，材料因受热的影响（但未熔化）而发生金相组织和机械性能变化的区域。
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8．过热区 焊接热影响区中，具有过热组织或晶粒粗大的区域。

9．熔合区（熔化焊） 焊缝与母材交接的过渡区，即熔合线处微观显示的母材半熔化区。

10．熔合线（熔化焊） 焊接接头横截面上，宏观腐蚀所显示的焊缝轮廓线。

11．焊缝 焊件经焊接后所形成的结合部分。

12．焊缝区 焊缝及其邻近区域的总称。

13．焊缝金属区 在焊接接头横截面上测量的焊缝金属的区域。熔焊时，由焊缝表面和熔合线所包围的区域。电
阻焊时，指焊后形成的熔核部分。

14．定位焊缝 焊前为装配和固定构件接缝的位置而焊接的短焊缝。洛江电焊加工采购

在焊接施工前和焊接施工中，以下几点是必须要做到的：

***，安全泄压。在焊接堵漏之前，必须确定需要焊接的设备压力是否会构成人身伤害。或在焊接热源的影响下，
设备具备安全的泄压通道（如安装了安全阀）等。

第二，控温。在焊接前，必须做好防火，防爆的一切降温的措施。焊接中，焊工必须严格按照工艺文件规定的
相当小相当少的热输入量施焊，以及焊接中必须边焊边实施安全降温措施，防止着火或。

第三，防中毒。当对盛装有毒物质的容器或管道类进行堵漏施焊时，必须做好泄漏的有毒气体的及时通散，新
鲜空气的及时供给。同时必须做好有毒物质流出的污染隔离问题。

焊工必须知道的焊缝余高的要求与处理办法
01、余高的作用
在焊接过程中应该有焊缝余高。因为***一层起保温和缓冷的作用，对细化晶粒、减少焊接应力起很大作用。同
时也是气孔等杂物的收集区。

02、余高的坏处
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压力容器不希望有突变，造成局部应力集中。另外余高肯定有缺点，这种缺点很可能是产生疲劳裂纹的核。裂
纹源→疲劳扩展→断裂。中国和日本曾经联合做过试验，发现有余高的设备比打磨后没有余高的设备使用寿命
短2.0～2.5倍。

03、标准对余高的要求
JB4732对疲劳设备要求打磨，其它设备有限制范围。基本上是不影响贴片即可，没要求打磨。

04、欧美对余高的要求
打磨：外观质量好是国外产品**的原因之一，另外打磨之后能防环境腐蚀、避免产生过大的应力集中、延长了
焊缝的使用寿命。

05、对余高的处理建议
提倡打磨，确实好。标准是比较低要求，所以建议对重要设备或投资较大的设备进行打磨，对投资小的设备就
没有必要进行打磨了。

焊工往往不注意的四个小技巧
焊接中气孔发生当污染物或气体进入熔池。这些不纯的焊缝通常被称为腔。基本焊接中气孔是弱，泡沫填充焊
缝不符合规范，更重要的是可以在某些情况下，导致一个项目的一部分，变得脆弱和崩溃。如果你发现你的焊
接杂质必须立即返工。这是防止焊接中气孔的4个技巧，节省自己的时间和金钱花费重做一个项目。
1.保持清洁 为了清理在焊缝区和污染的担心，以确保高质量的焊缝，可开发擦除湿巾。湿巾浓缩清洗液可以很
容易地去除切削液润滑油、油、油墨、油脂和一些粘合剂。
2.检查你的气流 从你的流量监测气体保护
3.检查你的设备 随着时间的推移，软管可能泄漏或线路可能接触或磨损。
4.工作条件 焊接车间会很热，但是你应该打开门让微风三思。洛江电焊加工采购
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焊接是金属板材的外科医生.在机械工业上是极重要专业. 在卷板机附件的加工中经常用到焊接技术，也决
定了产品质量。

对于焊工安全技术操作规程，以下共享：

1、操作者必须熟悉焊机的结构、性能，电气等基本知识和使用维护方法，操作者必须经过考核合格后，方可进
行操作。

2、必须束紧服装、套袖、戴好工作帽、防护眼镜，严禁穿裙子、凉鞋、高跟鞋上岗操作。

3、卷板机气焊工应特别遵守以下规则

（1）工作前应检查氧气表、胶管、驳口、焊具是否完好。阀门及紧固件应紧固牢靠，不准有松动漏气。

（2）新胶管在使用前应吹净里面的防粘粉末，并必须按规定颜色标记使用。胶管接头要用铁丝扎紧。

（3）气焊时遇到突然回火，应立即关闭混合气体（慢风）开关，然后再关氧气和乙炔，待冷却后再开少量混合
气体，将里面的烟灰排去，然后重新点火。
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（4）凡在箱、柜、容器等地方工作，离开现场必须将焊具、胶管随身带出。下班后应将气源关闭，拆除氧气表
及胶管，妥善保管。

（5）禁止使用焊割具的火焰作照明，严禁使用氧气作通风气源。

（6）在容器和狭小空间工作时，应加强通风，严格执行监护制。

（7）遵守氧气、乙炔的安全操作规程。洛江电焊加工采购

泉州博奥机械配件有限公司是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未来、有梦想有目标，
有组织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画蓝图，在福建省泉州市等地区的机
械及行业设备行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口碑，为公司的发展奠定的良好的行
业基础，也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展奉献出自己的一份力量，我们相信精益求精的工
作态度和不断的完善创新理念以及自强不息，斗志昂扬的的企业精神将**泉州博奥机械配件和您一起携手步入
辉煌，共创佳绩，一直以来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，
以品质、服务来赢得市场，我们一直在路上！


