
自动焊法兰变形怎么处理 一峰达机械

产品名称 自动焊法兰变形怎么处理 一峰达机械

公司名称 北京一峰达科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 北京房山区城关街道顾八路一区一号

联系电话 13552502309 13552502309

产品详情

角钢法兰焊接机使用注意事项

1、打底时一定使用J506焊条手工堆焊，并采用小电流焊接。严格按照焊接工艺焊接。

2、再每焊接完一个位置，都要用水平尺卡一下法兰平面的变形量。

3、一边焊接一边用气锤锤击焊缝，以达到消除应力的作用。

以上内容由北京一峰达科技有限公司为您提供，希望能为您带来帮助，如有需求，欢迎拨打网站上的热
线电话进行咨询。

焊接工件对角钢法兰焊接机焊接的影响？

目前大多数焊接机器人都采用示教编程，自动焊法兰变形问题，要求工件的装配质量和精度必须有较好
的一致性。

应用焊接机器人应严格控制零件的制备质量，提高焊件装配精度。零件表面质量、坡口尺寸和装配精度
将影响焊缝跟踪效果。可以从以下几方面来提高零件制备质量和焊件装配精度。

(1)编制焊接机器人的焊接工艺，自动焊法兰变形，对零件尺寸、焊缝坡口、装配尺寸进行严格的工艺规
定。一般零件和坡口尺寸公差控制在±0．8mm，装配尺寸误差控制在±1．5mm以内，焊缝出现气孔和
咬边等焊接缺陷机率可大幅度降低。



(2)采用精度较高的装配工装以提高焊件的装配精度。

(3)焊缝应清洗干净，无油污、铁锈、焊渣、割渣等杂物，允许有可焊性底漆。否则，将影响引弧成功率
。定位焊由焊条焊改为气体保护焊，同时对点焊部位进行打磨，避免因定位焊残留的渣壳或气孔，从而
避免电弧的不稳甚至飞溅的产生。

角钢法兰焊接机焊接变位机及工装夹具对焊接的影响？

1）对零件的定位精度要求更高，焊缝相对位置精度较高，应≤1mm。

2）由于焊件一般由多个简单零件组焊而成，而这些零件的装配和定位焊，在焊接工装夹具上是按顺序进
行的，因此，它们的定位和夹紧是一个个单独进行的。

3）机器人焊接工装夹具前后工序的定位须一致。

4）由于变位机翻转的变位角度较大，机器人焊接工装夹具尽量避免使用活动手动插销。

5）机器人焊接工装夹具应尽量采用快速压紧件，自动焊法兰变形怎么处理，且需配置带孔平台。以便将
压紧快速装夹压紧。

6）与普通焊接夹具不同，自动焊法兰变形问题，机器人焊接工装夹具除正面可以施焊外，其侧面也能够
对工件进行焊接，可以延伸。

自动焊法兰变形怎么处理-一峰达机械(推荐商家)由北京一峰达科技有限公司提供。北京一峰达科技有
限公司为客户提供“角钢法兰生产线，角钢法兰焊接机，咬口机，合缝机”等业务，公司拥有“北京一
峰达”等品牌，专注于其它等行业。，在北京房山区城关街道顾八路一区一号的名声不错。欢迎来电垂
询，联系人：王经理。
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