
第 1 页 / 共 2 页

镇江五金焊接加工哪里好

生成日期: 2025-10-26

低合金钢焊接中的问题：(1)、热裂纹热裂纹是指焊缝和热影响区的金属冷却到固相线附近的高温区时产生
的焊接裂纹。原因是铜、硼、氮等元素在低合金钢焊接过程中成为敏感元素。(2)、冷裂纹当焊接接头冷却到较
低温度(对于钢来说低于Ms温度)时产生的焊接裂纹称为冷裂纹。强度钢厚板结构中经常出现冷裂纹。原因是接
头刚度较大，导致局部应力较大，或者冷却过程中氢析出、聚集导致局部应力超过钢材强度极限。(3)、白点焊
缝金属拉伸截面上一种像鱼眼一样的白色圆形斑点称为白点。原因是焊接过程中吸收了过多的氢气，所以也叫
氢白斑。低合金钢的焊接材料主要根据不同钢种的屈服点等级进行选择，应遵循等强度原则(部分钢种应考虑成
分相同或相近)。对于厚度和刚度较大的部件，或者在低温焊接时，考虑使用低氢焊条，焊前预热等。并严格按
照焊接工艺规范进行焊接。焊接方法如熔焊、压焊和钎焊都可制成焊接结构,用这些焊接方法连接金属结构形成
不可拆的连接接头焊接接头。镇江五金焊接加工哪里好

焊接尽量减少开裂，通过实施适当的工艺，可以较大限度地减少或消除弧坑裂纹和焊缝裂纹。（1）为了较
大限度地避免裂纹，焊道的横截面应是圆形的，而不是薄而宽的横截面。（2）避免突然起弧或停弧。结合操作
方法和焊缝成型工艺，或通过焊接供电电子控制，使用上下斜坡的操作技巧。（3）为了避免收缩和常见的结构
影响，应沉积足够的材料以避免裂缝。为了避免由于沉积的焊接金属不足而开裂，这是一种很好的体验(也是许
多施工规范所要求的)沉积至少3/8英寸。(10毫米)或坡口焊缝厚度的25%。预热方法在工厂或建筑工地，预热可
通过火焰(空气-气体或氧气-气体)、电阻或电感应方法进行。除非另有规定，无论采用何种加热方式，预热都
应均匀，并遍及整个厚度。镇江五金焊接加工哪里好焊接在生活中非常常见。

熔化时的冶金反应产物焊接，如非金属杂质(氧化物、硫化物等。)和炉渣，由于焊接未能逸出，或多通道
焊接炉渣清理不干净，以致残留在焊缝金属中的称为夹渣或夹杂物。按形状可分为点状和条状，形状一般它往
往是不规则的，其位置可能在焊缝与母材的交界处，也可能存在于焊缝中。此外，当采用钨极氩弧焊打底手工
电弧焊或钨极氩弧焊时，钨极氩弧焊熔渣会残留在焊接中裂纹中发现高密度夹杂物(俗称钨夹杂
物)。W18Cr4V(高速工人用钢)-45钢筋在对接电阻焊接中夹渣断裂照片钢板对接焊缝x射线摄影胶片V形坡口；
手工电弧焊；局部两侧夹渣和线状夹渣钢板对接焊缝x射线摄影胶片v形槽，钨极氩弧焊打底钨极手工电弧焊

不同材料之间的电磁特性差异越大，执行焊接就越困难。因为材料的电磁特性差异越大，焊接电弧越不稳
定，焊缝越差。.不同材料之间形成的金属间化合物越多，执行焊接就越困难。由于金属间化合物的脆性，很容
易在焊缝中产生裂纹甚至断裂。.在焊接异种材料加工过程中，由于焊接区域金相结构或新生成结构的变化，焊
接的接头发生了变化性能的恶化给焊接带来了很大的困难。熔合区和热影响区接头的力学性能较差，特别是塑
性韧性明显下降。因为接头的塑性韧性随着焊接应力的减小和存在，异种材料的焊接接头容易开裂，尤其是焊
接热影响区接头开裂，甚至断裂。焊接接头的设计特点：优良的接头设计是防止结构破坏的条件之一。

1.焊后回火温度的确定原则：不要超过母材的原始回火温度，以免影响母材本身的性能；对于回火材料，
避免回火脆性的温度范围。2.调质钢：淬火和回火(高温)。3.采用“低强度匹配”可以提高焊接区域的抗裂性。
4.焊接低碳调质钢应注意两个基本问题：(1)要求马氏体转变时的冷却速度不能太快。使马氏体具有自回火效果，
防止冷裂纹；800至500之间的冷却速度应大于产生脆性混合结构的临界速度。低碳调质钢焊接需要解决的问题：
防止裂纹；确保满意度在强度要求的同时提高焊缝金属和热影响区的韧性。立焊焊接特点：熔池金属与熔渣因



第 2 页 / 共 2 页

自重下坠，容易分离。镇江五金焊接加工哪里好

在焊接环境温度较低、材料较薄，除提高操作环境温度外，还应在焊前预热。镇江五金焊接加工哪里好

焊接变形校正：大型焊接结构件的焊接变形通常通过机械矫正和热处理进行矫正。使用机械校正焊接变形
修正是目前生产中普遍使用的修正方法，对焊接件的变形采用相反的方向机械力达到矫正变形的目的。不需要
复杂的设备，操作简单，效果往往不错。缺点是消除焊接残余应力的效果不明显，使用过程中随着残余应力的
释放会发生新的变化形式。热矫正是在焊件局部变形处对受拉部位进行局部加热，使其收缩，冷却时产生反向
变形从而达到矫正变形的目的。目前常用的加热方式有两种：火焰加热和电加热。热校正的优点是彻底修正变
形，对任何复杂形状的工件都能达到良好的效果。缺点是对校正温度要求严格，校正温度在实际操作中很难控
制。在生产中，以上方法往往综合使用，如机械校正前振动时效处理用于局部变形较大的地方辅助热矫正处理。
镇江五金焊接加工哪里好


