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不锈钢焊接的焊前准备流程 
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摘 要：在焊接准备过程中，需要小心谨慎的进行，这样可以改善焊缝和最终产品的质量，而使产品具有最佳的使用可靠性。 
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1切割和焊接准备 

不锈钢在切割的装配过程中，应比切割和装配碳钢还要小心谨 

慎。除了氧乙炔焰切割外，可以用切割碳钢的方法来切割不锈钢。氧 

乙炔火焰切割不锈钢(无富铁粉添加剂)会形成耐熔氧化铬，使切口 
不齐，被切割或准备焊接的部件的厚度和开15在很大程序上确定了 

哪种方法最适用。 

2焊接接头设计 

不锈钢焊接接头的设计与普通钢焊接接头的设计类似。所选择 

的焊接接头设计必须使焊缝具有适当的强度和使用寿命，同时，焊 
接成本要低。腐蚀用途中用的对接焊缝应是全熔焊缝。填角焊缝没 

有必要全熔透，只要把两面或两端焊好，密封住聚积液体造成缝隙 

腐蚀的空隙即可。 

在联管箱上对支管接头进行角焊使内径上有大而严重的缝隙。 
这种缝隙会造成缝隙和微生物腐蚀 ，在为各种用途装配不锈钢管 

时，都严禁发生上述情况。和碳钢相比，熔融不锈钢焊缝金属的流动 
性偏差，焊缝焊透深度也不深。为了弥补这些缺陷，不锈钢焊接接头 

的坡口更大，焊接区更薄，根部间隙更宽。焊接工艺对最佳接头设计 
也有影响。 

3焊接准备过程中的清理 

要清理的焊缝区域包括接头边部和附近表面的两三英寸处。清 

理不好会造成裂纹、砂眼或未焊透等焊缝缺陷。如果在焊接或加热 
处理前有异物留在表面，焊缝和热影响区的耐腐蚀性能就会显著降 

低。在清理后，需应迅速进行焊接，否则须盖住接头。 
3．1氧化物和其它表层 

要焊接的接头应没有热切割后通常留下来的表面氧化物。不锈 
钢氧化物主要为铬和镍的氧化物。由于这些氧化物的熔化温度比焊 

缝金属要高，所以，在焊接过程中，它们不能熔融。通常，在凝固的焊 

缝中，氧化物膜成为夹带，成为射线很难检测的缺陷。这点和碳钢焊 
接不同。焊接碳钢钢时，氧化铁和焊缝金属的熔化温度基本相同。当 

在有较厚的氧化铁皮的钢上焊接时，不会出现不锈钢氧化膜所造成 
的问题。 

3．2污染元素 

焊接之前，有许多元素和化合物是必须要消除掉的。如未清除 

掉，焊接过程中产生的热就会造成裂纹、焊接缺陷或降低焊缝或热 
影响区的耐腐蚀性能。硫、磷和低熔点金属会造成焊缝或热影响区 
产生裂纹。焊接过程中留在表面的碳或含碳材料可能会带入溶液 

中，形成较厚的碳层 ，这在某些介质中，会降低耐腐蚀性。 

除一般常识外，清除上述杂质须遵循几条原则。未粘油或油脂 

的金属杂质最好用机械方法，例如喷丸或修磨去除。重要的是确保 
喷丸材料或砂轮上没有游离铁等杂质。硝酸处理后，接着再进行中 
和处理也是去除某些低熔点金属的有效方法。这样，也不会损坏不 

锈钢。油或油脂基杂质(碳氢化合物)必须用溶剂进行清理，因为用 

水或酸水洗涤无法去除这些杂质。通常，大型焊件用沾了饱合溶剂 
的布擦。其它常用的方法包括用碱、乳化剂、溶剂浸洗、擦洗或喷洗， 
或利用上述方法同时进行；利用蒸汽脱脂 ；利用蒸汽，加或不加清洗 

剂 ；或利用高压水喷射。 

3．2．1氯化溶剂 
许多工业用溶剂含有氯化物，在清理机加工部件和无缝隙部件 

时，这些溶剂很有效。利用氯化溶剂的潜在问题是氯化物会在缝隙 
内集聚，这会造成缝隙裂纹和应力腐蚀裂纹。利用氯化溶剂清理后， 

不锈钢热交换器就会出现应力腐蚀裂纹。有些组织严禁在板上使用 

任何氯化溶剂。清理不锈钢时，最好使用非氯化溶剂。设备的缝隙清 
理总是使用非氯化溶剂。 

3．2．2公害 

术语公害的定义包括对肺 、皮肤、眼睛或粘膜造成损害的致癌 
物、有毒物质、刺激剂、腐蚀剂、过敏剂等。每个组织都须确保所用溶 

剂对人和设备无害。除考虑有毒的作用外，还需考虑易爆烟雾的排 

气、废溶剂的安全处理及有关的运输问题。显然在这些方面，须遵守 

当地的法规。 

3．2-3夹持、固定及定位焊 ， 

进行焊接之前，对齐部件可减少焊接时间。要想取得良好的焊 
接质量，必须仔细地把焊接的部件对齐是很重要的。当一个部件比 

另一个部件厚时，为了降低应力集中，应把箱头侧按 3：1的比例加 

工成锥形。焊根间隙不同的接头需焊接人员进行专门的调整，而且 
会造成烧穿或未溶透。当要焊接的部件大时，使用夹具是很经济的。 

3．2．4夹具及定位器 

通常，夹具是为每一个特殊部件而设计的，用于在整个操作过 
程中把部件夹在一起。当定位器上安有夹具时，焊接就更容易。重要 

的是用来夹不锈钢部件的夹具表面不会使不锈钢部件造成铁污染。 

在夹具的夹持表面垫上一层不锈钢，而且夹具仅用来夹不锈钢部件 
就可以防止铁污染。 

3．2．5背贴材料 

在焊接薄板或中板时，应使用背贴材料，除非可以焊接接头的 

两面。在不采用背贴的情况下，下面会有缝隙的杂散渗透，气孔或过 
分氧化。这些缺陷会降低焊接强度，并造成加速腐蚀。铜的导热性 

高，通常用作垫板。在正常焊接过程中，铜板垫板冷却焊缝，在不熔 

化铜的情况下，使金属凝固。电弧不能偏置使铜熔化进入不锈钢焊 
缝，否则会导致焊缝裂纹。焊接后进行酸洗来去除表面的微量铜是 

好方法，如果焊接后进行固溶处理，酸洗就至关重要。 

保护焊缝背面用氩气可为气体保护钨极电弧焊焊缝下面提供 
良好的保护。它帮助熔透控制，使下面有一个光亮、干净的表面。氮 

气也用作保护焊缝背面用气体，而且价格比氩气便宜。但是，氮气不 
能进入电弧气氛内，因氮气会改变焊缝金属的成分平衡。当铜垫板 

或气体背吹洗不实际时，还可采用工业用的胶带 、软膏和陶瓷支撑 

材料。这些材料可防止烧透，但对防氧化作用不大，所以在使用这些 
材料时，焊接后用修磨或酸洗进行最终清理是必要的。 

3．2．6定位焊 

为在整个长度上保持均匀的间隙和对准，在不用夹具保持接缝 
的情况下，必须使用定位焊。为最大限度地降低收缩影响，定位焊应 
按顺序进行。在固定两块板时，应首先焊接两端，然后再焊接中部。 

和普通碳钢相比，不锈钢定位焊的间距要小得多，原因是不锈钢的 

热膨胀较大，造成的变形更大。当主要要考虑变形时，就建议不锈钢 
定位焊的间距比碳钢定位焊的间距小一半。定位焊焊缝的长度最短 

为 3mm，薄材可采用小块焊缝金属，厚材可采用 254mm以上长的焊 
缝金属。重要的是，定位焊焊缝形状不能造成最终焊缝的缺陷。应对 

大而高的定位焊焊缝或焊缝头尾进行修磨。利用气体保护钨极电弧 

焊工艺可以容易地控制焊道形状，所以用于定位焊很好。进入到最 
终焊缝的定位焊缝必须用铁丝刷净或修磨干净。检查有无火 口裂 

纹，如有裂纹必须修磨掉。 

3．2．7管道根部焊接过程中的吹洗 

在进行气体保护钨极电弧焊的根部焊道焊接前，必须用惰性气 
体吹洗管道内部。不进行吹洗，就会使内径焊根严重氧化，显著降低 

耐腐蚀性能。一般吹洗用纯氩，但有时也使用氮气，原因使用氮气成 
本低。对于双相不锈钢，保护焊缝背面用氮气可补偿焊缝金属内的 

氮气损失，提高焊缝的耐点蚀性能。 

吹洗一般分两步，第一步是在焊接前排出管道内的气体。为节 
约时间和吹洗气体，通常在焊缝接头两端使用挡板来减少吹洗区 

域。在吹洗前，应用胶带粘住有间隙的焊根焊缝接头，排出静止气 

体。焊接前，内部氧气含量应降至 1％以下。焊接开始前，应把吹洗气 
体流量降低到仅有一点正压。揭开要焊区域前粘接焊缝接头的胶 

带。在根部焊道后，为最大限度地降低内焊缝表面上的回火色(氧 

化)，要在后两次的填充焊道过程中保持内部吹洗。特别是在焊接后 
不能进行酸洗的情况下，这点更为重要。 
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