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产品名称 五金件焊接 宇昌金属制造 五金件焊接工艺

公司名称 东莞市宇昌金属制造有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 东莞市寮步镇石步村石横街195号

联系电话 13798768128 13798768128

产品详情

为了提高焊接质量，人们研究出了各种保护方法。例如，气体保护电弧焊就是用二氧化碳等气体隔绝大
气，以保护焊接时的电弧和熔池率；又如钢材焊接时，在焊条药皮中加入对氧亲和力大的钛铁粉进行脱
氧，就可以保护焊条中有益元素锰、硅等免于氧化而进入熔池，冷却后获得焊缝。焊接是通过加热、加
压，或两者并用，用或者不用焊材，使两工件产生原子间相互扩散，形成冶金结合的加工工艺和联接方
式。

焊接工艺几乎运用了世界上一切可以利用的热源，其中包括火焰、电弧、电阻、超声波、摩擦、等离子
、电子束、激光束、微波等等（我司主要以弧焊、电阻焊自动化焊接设备为主），历史每一种热源的出
现，都伴有新的焊接工艺的出现。但是，至今焊接热源的开发与研究并未终止。而在另一方面，五金件
焊接，金属在焊接热量作用下，所产生的美妙的变化，也满足了金属艺术对新的艺术表现语言的需求。
 

激光焊接具有加热集中，热输入少，变形小，五金件焊接多少钱，焊接速度快；焊缝深度比大、焊缝平
正、美观、焊后无需处理或只需简单处理，焊缝质量高，无气孔；可控制，聚焦光点小，定位精度高，
易实现自动化；不仅适宜常规材料，也特别适宜难溶金属，耐热合金。钛合金热物理性能差别大的异种
金属、体积和厚度差别大的工件以及焊缝附近有受热，受热易裂和受热的构件。激光焊接与真空电子束
焊相比，具有不产生X射线，不需真空室，工件体积不受限制等有点。激光焊接可作为终加工，焊缝美
观、漂亮，许多情况下焊缝可与母材等强。激光焊接既可以点焊，也可以连续缝焊、叠焊、密封焊等，
深宽比高，焊缝宽度小，热影响区小、变形小。

熔焊：

是焊接过程中，将焊件接头加热至熔化状态，不加压完成焊接的方法。在加热的条件下增强了金属的原
子动能，促进原子间的相互扩散，当被焊金属加热至溶化状态形成液体熔池时，原子之间可以充分扩散
和紧密接触，因此冷却凝固后，即形成牢固的焊接接头（可用冰作比喻）。常见的有气焊、电弧焊、电
渣焊、气体保护焊等都属于熔焊的方法。



压焊：

是焊接过程中必须对焊件施加压力（加热或不加热），以完成的焊接方法。这类焊接有两种形式，一是
将被焊金属接触部分加热至塑性状态或局部熔化状态，五金件焊接费用，然后施加一定的压力，以使金
属原子间相互结合形成牢固的焊接接头，如锻焊、接触焊、摩擦焊和气压焊等就是这种压焊方法。二是
不进行加热，仅在被焊金属的接触面上施加足够的压力，借助于压力所引起的塑性变形，以使原子间相
互接近而获得牢固的接头，这种方法有冷压焊、等（主要用于复合钢板）。

钎焊：

是采用比母材熔点低的金属材料，将焊件和钎料加热到高于钎料熔点，低于母材熔点的温度，利用液态
钎料润湿母材，填充接头之间间隙并与母材相互扩散实现联接焊件的方法。常见的钎焊方法有烙铁焊、
火焰钎焊。

五金件焊接-宇昌金属制造-五金件焊接工艺由东莞市宇昌金属制造有限公司提供。东莞市宇昌金属制造
有限公司是一家从事“钣金机箱,打砂喷锌,喷粉烤漆加工”的公司。自成立以来，我们坚持以“诚信为本
，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“宇昌”品牌拥有良好口碑。我们坚持“服务至上
，用户至上”的原则，使宇昌金属制造在机械加工中赢得了客户的信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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