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产品名称 中频缝焊机油箱无痕点焊机图片

公司名称 武强县佳能焊接设备厂

价格 .00/个

规格参数

公司地址 河北省衡水市武强县北代乡南平都村

联系电话 0318 - 3838145 13081800795

产品详情

武强县佳能焊接设备厂生产销售：脚踏点焊机、中频点焊机、气动滚焊机、气动点焊机、螺母点焊机、
排焊机、对焊机、铜杆对焊机、铝杆对焊机、带锯条对焊机、滚丝机、钢筋调直机、钢丝对焊机、铁丝
对焊机、铜线对焊机、铝线对焊机、鸡笼点焊机、钢板点焊机等并可以根据客户要求定做各种异型专用
设备。 欢迎来电咨询

1、 焊接电流

缝焊形成熔核所需的热量来源是利用电流通过焊接区电阻产生的热量。在其他条件给定的情况下,焊接电
流的大小决定了熔核的焊透率和重叠量。在焊接低碳钢时,熔核平均焊透率为钢板厚度的30-70%,以45-50%
为最佳。为了获得气密缝焊熔核重叠量应不小于15-20%。

当焊接电流超过某一定值时,继续增大电流只能增大熔核的焊透率和重迭量,而不会提高接头强度,这是很
不经济的。如果电流过大,还会产生压痕过深和焊接烧穿等缺陷。缝焊时由于熔核互相重叠而引起较大分
流,因此焊接电流通常比点焊时需要增大15-40%。

2、 电极压力

缝焊时电极压力对熔核尺寸的影响与点焊一致。电极压力过高会使压痕过深,同时会加速焊轮的变形和损
耗。压力不足则易产生缩孔,并会因接触电阻过大易使焊轮烧损而缩短其使用寿命。

3、 焊接时间和休止时间

缝焊时主要通过焊接时间控制熔核尺寸,通过冷却时间控制重叠量。在较低的焊接速度时,焊接与休止时间
之比为1.25:1-2：1，可获得满意结果。当焊接速度增加时,焊点间距增加,此时要获得重叠量相同的焊缝,就
必须增大此比例。为此在较高焊接速度时,焊接与休止时间之比为3:1或更高。

4、 焊接速度



焊接速度与被焊金属材料、板件厚度、以及对焊缝强度和质量的要求等有关。通常在焊接不锈钢、高温
合金和有色金属时,为了避免飞溅和获得致密性高的焊缝,必须采用较低的焊接速度。有时还采用步进缝焊
工艺,使熔核形成的全过程均在焊轮停止的情况下进行。这种缝焊的焊接速度要比常用的断续缝焊低得多
。焊接速度决定了焊轮与板件的接触面积、以及焊轮与加热部位的接触时间,因而影响了接头的加热和散
热。当焊接速度增大时，为了获得足够的热量,必须增大焊接电流。过大的焊接速度会引起板件表面烧损
和电极黏附，因而即使采用外部水冷却,焊接速度也要受到限制。
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