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南安电焊加工哪里有卖

生成日期: 2025-10-27

1 、简易检验焊条质量的优劣的方法

1）实际焊缝的检验，就是通过实际焊接焊缝来检验焊条的好坏，质量好的焊条，施焊时电弧燃烧极为稳定，焊
芯和药皮熔化均匀，飞溅很少，焊缝成型好，脱渣容易。

2）药皮强度检验，将焊条平举一米高，自由落到光滑的厚钢板上，如药皮无脱落现象，，即证明药皮强度合乎
质量要求。

3）外表检验，药皮表面应光滑细腻，无气孔和机械损伤，药皮不偏心，焊芯无腐蚀现象。

4）理化检验，当焊接重要焊件时，应对焊缝金属进行化学分析及力学性能复检，以以检验焊条质量。南安电焊
加工哪里有卖

电焊工应特别遵守以下规则

（1）电焊机外壳，必须有良好的接零或接地保护，其电源的装拆应由电工进行。电焊机的一次与二次绕组之间，
绕组与铁芯之间，绕组、引线与外壳之间，绝缘电阻均不得低于0.5兆欧。

（2）电焊机应放在防雨和通风良好的地方，焊接现场不准堆放易燃、易爆物品，使用电焊机必须按规定穿戴防
护用品。

（3）交流弧焊机一次电源线长度应不大于5米，电焊机二次线电缆长度应不大于30米。

（4）焊钳与把线必须绝缘良好、连接牢固，更换焊条应戴手套。在潮湿地点工作。应站在绝缘胶板或木板上。

（5）严禁在带压力的容器或管道上施焊，焊接带电的设备必须先切断电源。

（6）焊接贮存过易燃、易爆、有毒物品的容器或管道，必须先***干净，并将所有孔口打开。

（7）在密闭金属容器内施焊时，容器必须可靠接地、通风良好，并应有人监护。严禁内容器内输人氧气。

（8）焊接预热工件时，应有石棉布或挡板等隔热措施。
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（9）把线、地线，禁止与钢丝织接触，更不得用钢丝绳或机电设备代替零线。所有地线接头，必须连接牢固。
南安电焊加工哪里有卖

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。
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。
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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。

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
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。

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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南安电焊加工哪里有卖

各行各业都在谋求产业的转型升级，尤其在人工智能、大数据、物联网等新一代信息技术推动下，信息化、自



第 4 页 / 共 4 页

动化、智能化已经成为了加工企业发展的主要路径。电焊加工，CNC加工，数控机床加工，机械配件加工行业，
随着近年来越来越明朗的全球市场变化，在我国的外贸大军中已经逐渐成为一股不容忽视的新生力量。除了北
美外，东亚，东南亚，南亚，中东北非等地区也对其产生了越来越浓厚的兴趣和需求。人们对于环境的日益关
注，反映了公众对环境保护生产型的重视程度。据环保部发布的数据显示，2015年，京津冀、长三角、珠三角
区域及直辖市省会城市等74个城市空气质量平均超标天数比例为39.7%。实现电焊加工，CNC加工，数控机床加
工，机械配件加工等产品结构的合理升级，在现有产品产能和技术水准基础上，提高产品比重，提高国内市场
占比，加快研发高自动化、环保型机械。南安电焊加工哪里有卖

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！


