
直缝焊机视频 宏腾焊接 直缝焊机

产品名称 直缝焊机视频 宏腾焊接 直缝焊机

公司名称 高密市宏腾焊接设备有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 高密市醴泉街道北关村尧头三路路西60米

联系电话  18678033589

产品详情

焊机的使用寿命

一体化点焊机是众多焊接工艺中无可替代的重要焊接设备。其特性是：

1．一体化点焊机由焊钳、焊机变压器、焊机控制器、水冷却系统、气动加压系统、（和悬挂装置）等部
分组成。结构紧凑，维修方便，体积小、重量轻，大大降低了工人的劳动强度和很大程度上节约了能耗
。

2．一体化点焊机的电极臂采用优质铬锆铜（CuCrZr-1），高频直缝焊机，保证了焊接性能的稳定性和焊
机的使用寿命及电极臂的强度。

3．一体化点焊机创新后，直缝焊机，气路系统通径大，再配以进口气动元件，使焊钳动作快捷，提高了
生产效率。

4．焊接时，加热时间短，热量集中，无电弧、无火花飞溅、无焊渣、无熔焊堆积、焊件无热变形。加之
焊机创新后，气路系统通径增大，因此不仅焊接生产率高，而且能耗低（节电72.3%），焊件外观美，质
量好。

直缝焊机的焊接如何维持热平衡

在焊接设备的使用过程中，焊接环境和焊接质量都是有要求的，在焊接工作过程中，我们应该如何维持
其热平衡呢?这是大家所关心的，直缝焊机视频，尤其是经常接触直缝焊机厂家，对焊机的工作需要注意
的相关事项很关注。如何维持热平衡呢?

焊接区的温度场是由加热与散热两个过程共同作用的结果。焊接区析出的热量并不能全部用来熔化母材



，形成足够尺寸的熔核核心的有效热量只占总量的10%~30%，其余大部分将因向邻近物质(包括空气、板
件内部、金属电极等)的热传导、辐射而损失掉，形成了焊接过程的动态热平衡，使点焊机焊接区维持应
有的温度。环缝焊机影响有效热量大小的因素有材料的比热容、熔化温度、熔化核心的体积等。一般情
况下，向焊点周围金属传导所损失的热量占总热量的20%左右，向电极内部传导所损失的热量占总热量
的30%~50%，电极板件表面辐射对流到空气介质中去而损失的热量占总热量的5%左右。

缝焊机工作原理

在接缝形成过程（间歇）缝焊期间，每个焊点还经受三个阶段的预压、电加热和冷却结晶。然而，由于
在缝焊期间辊电极和焊件之间的相对位置的快速变化，这三个阶段不像通过点焊所区别的那样明显。可
以考虑：

1）在辊式电极的直接压缩下，被电流加热的金属处于“电加热阶段”。

2）即将进入辊电极的相邻金属受到辊电极的一定预热和分压，并处于“预加载阶段”。

3）刚从辊电极底部露出的相邻金属一方面开始冷却，直缝焊机多少钱，并且以相同的方式受到辊电极部
分的压力，并处于“冷却结晶阶段”。因此，辊电极下方的焊接区和与其相邻的两侧的金属材料将同时
处于不同的阶段。对于焊缝上的任何焊点，在辊子下面通过的过程是“预加载 - 加热 - 冷却结晶”的三阶
段过程。由于该工艺是在动态条件下进行的，因此预压和冷却结晶阶段的压力不足，缝焊头的质量一般
应比点焊的质量差，裂纹如裂纹、收缩很容易出现孔洞。

缝焊机的工作方法

根据辊电极的旋转（焊接件的移动）和焊接电流的通过（通电）的机电匹配方法，可以分类以下三种类
型。

连续缝焊

辊电极连续旋转，焊件以恒定速度移动，焊接电流连续通过，并且每半个周期形成焊点。焊接速度可达1
0~20m / min。由于焊接表面质量差，实际应用受到限制。

间歇缝焊

焊件以恒定速度连续移动，焊接电流间歇地通过，每次“开 - 关”形成焊点。根据板厚焊接速度0.5~4.3m
/ min，应用广泛，主要生产黑色金属气体、水、油封焊缝

阶梯缝焊

焊件间歇性地移动，焊接件处于静止状态时焊接电流通过。每次“在移位”一次形成焊缝并且可以施加
锻造压力。接头形成与点焊非常相似。焊接速度低，一般只需0.2~0.6m /
min它仅用于制造高密封焊接，如铝合金和镁合金。

直缝焊机视频-宏腾焊接-直缝焊机由高密市宏腾焊接设备有限公司提供。高密市宏腾焊接设备有限公司
（www.hongtenghanjie.com）在电焊设备与器材这一领域倾注了无限的热忱和热情，宏腾焊接一直以客户
为中心、为客户创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，
共创辉煌。相关业务欢迎垂询，联系人：王总。同时本公司（www.wfhthj.cn）还是从事缝焊机，水塔式



缝焊机，太阳能缝焊机的厂家，欢迎来电咨询。
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