
烧铜焊接口加工

产品名称 烧铜焊接口加工

公司名称 广州源铭机电有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 广州市黄埔区庙头四公顷工业路18-1

联系电话 020-82292750

产品详情

 广州市源铭机械公司的焊接类项目工程由黄计新工程师持有DM认证，直接对船检）为首的精英团队
负责，拥有各类精良的焊接设备，专门承接铸铁焊、二氧化碳焊、氩弧焊、等离子焊等的相关工程。熔
焊是在焊接过程中将工件接口加热至熔化状态，不加压力完成焊接的方法。熔焊时，热源将待焊两工件
接口处迅速加热熔化，形成熔池。熔池随热源向前移动，冷却后形成连续焊缝而将两工件连接成为一体
。

     在熔焊过程中，如果大气与高温的熔池直接接触，大气中的氧就会氧化金属和各种合金元素。
大气中的氮、水蒸汽等进入熔池，还会在随后冷却过程中在焊缝中形成气孔、夹渣、裂纹等缺陷，恶化
焊缝的质量和性能。     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
是用氩、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
获得优质焊缝。     压焊是在加压条件下，使两工件在固态下实现原子间结合，又称固态焊接。常用
的压焊工艺是电阻对焊，当电流通过两工件的连接端时，该处因电阻很大而温度上升，当加热至塑性状
态时，在轴向压力作用下连接成为一体。     各种压焊方法的共同特点是在焊接过程中施加压力而
不加填充材料。多数压焊方法如扩散焊、高频焊、冷压焊等都没有熔化过程，因而没有象熔焊那样的有
益合金元素烧损，和有害元素侵入焊缝的问题，从而简化了焊接过程，也改善了焊接安全卫生条件。同
时由于加热温度比熔焊低、加热时间短，因而热影响区小。许多难以用熔化焊焊接的材料，往往可以用
压焊焊成与母材同等强度的优质接头。
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