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脉冲弧焊，除直流钨极弧焊的规范外，还可独立地调节峰值电流、基值电流、脉冲宽度、脉冲周期或频
率等规范参数，它与直流弧焊相比优点如下：

（1） 增大焊缝的深宽比，在不锈钢焊接时可将熔深宽增大到2：1

（2） 防止烧穿、在薄板焊接或厚板打底焊时，借助峰值电流通过时间，将焊件焊透，在熔池明显下陷
之前即转到基值电流，使金属凝固。而且有小电流维持电弧直至下一次峰值电流循环。

（3） 减小热影响区，焊接热敏感材料时，减小脉冲电流通过时间和基值电流值，能把热影响区范围降
低到值，这样焊接变形小。

（4） 增加熔池的搅拌作用，在相同的平均电流值时，脉冲电流的峰流值比恒定电流大，因此电弧力大
，中冷器管高频焊接，搅拌作用强烈，这样有助于减少接头底部可能产生气孔和不熔合现象。在小电流
焊接时，较大的脉冲电流峰值电流增强了电弧挺度，消除了电弧漂移现象。

动管路环缝焊设备要完结主动焊接出产，有必要完结主动定位，广东中冷器管焊接，主动夹紧，主动松



开等装夹设备，才能使产品的焊接完结功率进步，焊接质量安稳，大批量出产。

4、工件焊接进程主动化体系

焊接进程需求依据产品零件的原料、板厚、尺度巨细、焊缝方法、维护气体、送丝方法来挑选不同的焊
接方法。焊接进程主动化体系能够组成一个简略的主动焊接专机，也可作为主动焊机的一个组成部分

自动焊接机上常用的焊接工艺方法有:埋弧焊、钨极气体保护电弧焊、熔化极气体保护焊
、电阻焊、电子束焊，激光焊，激光电弧复合焊，钎焊、高频焊、气焊、焊、摩擦焊

，超声波焊等。

自动管路环缝焊设备的主要构成及特点：

1、焊接电源，汽车中冷器管焊接，其输出功率和焊接特性应与拟用的焊接工艺方法相匹配，并装有与主
控制器相连接的接口.

2、送丝机及其控制与调速系统，对于送丝速度控制精度要求较高送丝机，其控制电路应加测速反馈

3、焊接机头用其移动机构，其由焊接机头，焊接机头支承架，悬挂式拖板等组成，地于精密型焊头机构
，其驱动系统应采用装有编码器的伺服电动机

汽车中冷器管焊接-湖北峰佑发货快捷-
广东中冷器管焊接由湖北峰佑高端装备制造有限公司提供。湖北峰佑高端装备制造有限公司是湖北 襄樊 
,机械加工的企业，多年来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，满足客户需求。在湖
北峰佑携全体员工热情欢迎各界人士垂询洽谈，共创湖北峰佑更加美好的未来。
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