
气保焊机牌子 深圳气保焊机 蓝光电焊

产品名称 气保焊机牌子 深圳气保焊机 蓝光电焊

公司名称 广州蓝光电焊机有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 广州市白云区太和镇大来北路谢家园一巷6号4楼

联系电话  13902242080

产品详情

经过多年的经验积累，广州蓝光电焊机有限公司以广州为中心，在珠江三角洲地区建立了连锁经营模式
的多家蓝光焊机专卖店和售后服务中心，以保证使用蓝光产品的用户，随时随地都能享受到蓝光公司为
您提供的、及时的、一i流的咨询和服务，与此同时，公司还拥有遍及全国的销售网络，坚持“用户就是
上帝”的经营理念，遵循“质量第i一、用户至上”的产品质量方针，将产品的售前售后服务工作始终放
在第1位。为了进一步完善蓝光焊机在全国的营销服务网络，我们热诚欢迎社会各界的朋友，与我们一起
携手共创蓝光焊机明日的辉煌！想了解：逆变二氧化碳气体保护焊机价格，二氧化碳气体保护焊机价格
，二氧化碳气体保护焊机批发，逆变二氧化碳气体保护焊机批发，气体保护焊机厂家等信息，可联系广
州蓝光电焊机有限公司  

气体保护焊机的优点：高效率，可使生产效率比手工电弧焊接高数倍，节电显著，生产成本低。可专门
从事薄板及中厚板的焊接。焊接热影响区小，变形小，焊缝成形美观。

二氧化碳气体保护焊机的一般结构图二氧化碳气体保护焊即熔化极惰性气体保护焊，指用金属熔化极作
电极，气保焊机批发，惰性气体(CO2)作焊接方法，简称MIG。

二氧化碳气体保护焊机相对于其它弧焊机，MIG 焊机添加了送丝结构及相应的送丝控制电路，在焊接过
程中实现了半自动化，不但提高了效率，也减少了损耗。焊接过程中使用廉价的CO2 气体作保护，使得
起弧容易，焊接成本低而效果好。而且，送丝速度、输出电压可调节，可使两者达到良好匹配，提高了
焊接质量，适用于各类焊接。

MIG 机的送丝方式一般有三种：推丝式、拉丝式、推拉结合式，气保焊机牌子，不同的送丝方式对送丝
的软管要求各不相同。对于推丝式送丝软管一般在2.5 米左右，而推拉结合式的送丝软管可达15
米，为了保正送丝稳定，相应的送丝电机和送丝控制电路都要求严格。



广州蓝光电焊机有限公司地处美丽富饶的珠江三角洲的中心，成立于1996年，是一家以高科技产品为龙
头，以市场需求为导向，集研发、生产、销售、服务为一体的专业焊接设备制造企业，也是中国南方最
早专业经营焊接设备、焊接材料的连锁企业之一，产品广泛应用于核电、船舶、汽车、压力容器、电力
、石油、化工建设、建筑、自行车、管道安装和装修工程等行业。想咨询：保护焊机厂家，保护焊机工
厂，保护焊机批发，保护焊机价格，逆变式二氧化碳气体保护焊机等，可联系广州蓝光电焊机有限公司
。

 

二氧化碳气体保护焊机焊接材料

二氧化碳保护气体

二氧化碳有固态、液态、气态三种状态。瓶装液态二氧化碳是二氧化碳焊接的主要保护气源。液态CO2
是无色液体，其密度随温度变化而变化。当温度低于-11℃时密度比水大，当温度高于-11℃时则密度比
水小。由于CO2由液态变为气态的沸点很低为-78℃，气保焊机报价，所以工业焊接用二氧化碳都是液态
。在常温下能自己气化。二氧化碳气瓶漆成黑色标有“CO2”黄色字样。

焊丝

二氧化碳气体保护焊对焊丝化学成分的要求：

（1）焊丝必须含有足够数量的脱氧元素以减少焊缝金属中的含氧量和防止产生气体。

（2）焊丝的含碳量要低，通常要求<0.11%，这样可减少气孔和飞溅。

（3）保证焊缝金属具有满意的机械性能和抗裂性能。

目前生产中应用最广的焊丝为H08Mn2SiA焊丝，该焊丝有较好的工艺性能、机械性能及抗热裂纹能力，
适用于焊接低碳钢、屈服极限<500Mpa的低合金钢和经焊后热处理抗拉强度<1200Mpa的低合金高强钢。

焊丝表面的清洁程度影响到焊缝金属中含氢量。焊接重要结构应采用机械、化学或加热办法清除焊丝表
面的水分和污染物。

药芯焊丝

（1）由于药芯成分改变了纯二氧化碳电弧的物理化学性质，因而飞溅小且飞溅颗粒容易清除，

又因熔池表面盖有熔渣，焊缝成形类似手工弧焊。焊缝较实芯焊丝电弧焊美观。

（2）与手工焊相比由于二氧化碳电弧耐热效率高加上电流密度比手工弧焊大，生产效率可为手工弧焊的
3—5倍。

（3）调整药芯成分就可焊不同的钢种，而不象冶炼实芯丝那样复杂。



（4）由于熔池受到二氧化碳气体和熔渣二方面的保护，所以抗气孔能力比实芯焊丝能力强。

 

二氧化碳气体保护焊机.

二氧化碳气体保护焊机是以CO2作为保护气体的熔化极电弧焊方法，工作时在弧周围形成气体保防层，
隔绝外部氧气，使焊缝不至于氧化碳化，从而提高焊缝质量，使焊接平面更加的美观平整.

二氧化碳气体保护自动焊机.

二氧化碳气体保护自动焊机是以手工CO2保护焊机作为焊接电源，实现工件半自动或全自动的一种焊接
设备，

可用于碳钢、低合金钢、不锈钢、铝及其合金等材料的优质焊接

广州蓝光电焊机有限公司以广州为中心，在珠江三角洲的许多地方，建立了连锁经营模式的多家蓝光焊
机专卖店和售后服务中心，以保证使用蓝光产品的用户，随时随地都能享受到蓝光公司为您提供的、及
时的、1流的咨询和服务，与此同时，公司还拥有遍及全国的销售网络，坚持“用户就是上帝”的经营理
念，遵循“质量第1、用户至上”的产品质量方针，将产品的售前售后服务工作始终放在第1位。为了进
一步完善蓝光焊机在全国的营销服务网络，我们热诚欢迎社会各界的朋友，与我们一起携手共创蓝光焊
机明日的辉煌！想咨询：直流手弧焊机厂家，逆变直流手弧焊机厂家，逆变直流手弧焊机工厂，直流手
弧焊机工厂，直流手弧焊机定做等问题，可联系广州蓝光电焊机有限公司

 

什么是二氧化碳气体保护焊机？它的优点是什么？

答：二氧化碳气体保护焊，就是采用机械送丝，自动送出二氧化碳气体保护焊接熔池的一种焊接方法，
因其功效高、耗电省，焊缝质量较高，综合经

济效益好，是目前国家大力推广的一种gao效低耗的新型焊接方式。与其他电弧焊方法相比，二氧化碳焊
接具有以下优点：

1）生产效率高：因其电弧的穿透力强、熔深大、且焊丝的熔化率高，所以熔敷速度快，生产效率比传统
的手工电焊高的多，可以达到1--3倍，即在某些场合可相当于原来手工电焊的两个人到四个人的工作量
。在其他条件不变的情况下（人员不增加，工资税收等不增加），可以为企业增加显著的经济效益。（
唐山矿山冶金机械厂用户反映：自从采用CO2气体保护焊以后，工作效率大大加强，目前交流焊机基本
没人愿意使用了，CO2焊机最快的一天可以使用两盘焊丝，大约40kg。而交流焊机一天最快使用两包左
右焊条，约10kg，且在刨除焊条头，药皮以后，真正使用到焊缝的金属，大约5kg）

2）焊接成本低：二氧化碳气体来源广泛，价格低，二氧化碳焊丝的熔敷率远远高于手工焊，（因不产生



焊渣和烟尘，也无须丢弃焊条头，所以基本一吨焊丝可相当于两吨焊条使用）其焊接成本可比传统手工
焊或埋弧焊降低百分之四十到五十。

3）能耗低：二氧化碳焊和焊条电弧焊相比，3毫米厚的低碳钢板对接焊缝，二氧化碳焊接每米消耗的电
能仅相当于普通手工焊的百分之七十左右。25毫米厚的低碳钢板对接焊缝，二氧化碳焊接每米消耗的电
能，仅仅相当于普通手工焊接的百分之四十。所以二氧化碳焊接是一种非常好的节能焊接方式。

4）适应范围广：二氧化碳焊接可适应于空间任意位置焊接；由于二氧化碳在电弧作用下分解为氧和yi氧
化碳，在分解时会吸收大量热量，对熔池金属具备冷却作用。所以二氧化碳焊比手工焊更适合立焊和仰
焊位置，熔化的金属不易流淌。

同时由于高温时，氧气可以把焊缝金属成分中的部分碳元素和其他有害元素烧损一部分，因此二氧化碳
焊接可以焊接铸铁，在把铸铁中的部分碳及有害元素烧损之后，焊缝金属性能更接近纯净的钢材，所以
焊接后的焊缝的机械强度和韧性有所提高，脆性下降。并且在焊接时由于二氧化碳分解时吸收热量，可
降低焊接热影响区，减少铸铁的变形裂纹。

另外因为二氧化碳的吸热反应，和直流电源小电流稳定性的原因，二氧化碳焊接适应性也非常广泛，可
焊接极厚板材和极薄板材，在焊接0.8--1.0板材时，焊接的变形极小，深圳气保焊机，且不容易击穿

 

CO2气体保护焊机性能与特点：

1. 采用波形控制技术，改善成形，降低飞溅；

2. 慢送丝引弧，引弧容易，成功率高；

3. 焊接变形小，焊缝成形好；

4. 数显指示，焊接参数可jing确预置；

5. 电流电压连续可调，调节范围宽；

6. 软开关技术，整机效率高，可靠性高；

7. 无源功率因数校正技术，功率因数高；

8. 收弧时具有去小球功能。

气保焊机牌子-深圳气保焊机-蓝光电焊由广州蓝光电焊机有限公司提供。广州蓝光电焊机有限公司（ww
w.gzlgdhj.com）拥有很好的服务和产品，不断地受到新老用户及业内人士的肯定和信任。我们公司是全
网商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿我们今后的合作愉快！
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