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产品名称 基础焊培学校 君鼎电焊技术培训
基础焊培学校电话

公司名称 河南君鼎焊接技术服务有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 河南省商丘市民权县顺河乡政府西500米路南

联系电话 17627038777 17627038777

产品详情

用气焊工艺焊接铝排时，由于助燃气体主要是氧气，可燃气体主要是乙炔和液化石油和气体，火焰热功
率低，受热面积大，热量相对分散，焊接件容易变形，焊接过程温度高，焊接焊缝金属晶体分散、结构
疏松，铝在焊接处发生化学反应，改变分子，产生氧化铝夹杂物，造成气孔、裂纹等缺陷。从而造成铝
排气密性隐患，铝排产品气密性差会直接导致冷库内制冷剂泄漏，制冷剂泄漏会导致整个制冷系统瘫痪
，基础焊培学校价格，如果相关物品存放在冷库内，相关损失无法计算。同时，在焊接过程中，铝排气
管中仍存在焊料残留的风险，基础焊培学校多少钱，这将严重导致排气管堵塞，并导致制冷系统无法正
常运行。

当弧长改变时，为什么电弧电压会改变？答:电弧越长，电弧电压越高，由弧焊电源的外部特性决定。电
弧越短，电弧电压越低。CO2焊接过程中，当焊丝的延伸长度发生变化时，为什么当前显示值会发生变
化？答:焊丝的延伸长度越长(即干延伸长度)，焊丝的电阻越大，电阻热消耗的电流越大，焊接电流的显
示值越小，实际焊接电流越小。因此，基础焊培学校，焊丝的延伸长度一般设定在12-20毫米的范围内，
为什么在CO2/MAG/MIG焊接过程中焊接电流和电弧电压要严格匹配？答:CO2/MAG/MIG焊接时，调整
焊接电流——即调整焊丝的进给速度；调节电弧电压——即调节焊丝的熔化速度；显然，焊丝的熔化速
度和进给速度必须相等，基础焊培学校电话，以确保稳定的电弧焊接。

焊枪、焊丝和工件应保持正确的位置，并协调它们的相对角运动。焊接时，电弧应稳定，电弧高度应均
匀。严禁上下移动，防止气体瞬间进入熔池产生气孔。同时，应注意观察熔池的变化，以提高孔隙的排
出能力。对于全位置焊管，焊枪、焊丝和工件应保持一定的距离。焊接方向通常从底部到顶部，即——
向上倾斜，——垂直。应避免出现弧坑和缩孔，焊缝不得低于母材。可以采用增加焊缝的方法，即在收
弧过程中降低焊接速度，增加焊枪的后倾角，增加焊丝进给量。当熔池温度过高时，可以熄灭电弧并开
始引弧，直到电弧坑填满。



基础焊培学校-君鼎电焊技术培训-基础焊培学校电话由河南君鼎焊接技术服务有限公司提供。行路致远
，砥砺前行。河南君鼎焊接技术服务有限公司（www.jdhjpx.cn）致力成为与您共赢、共生、共同前行的
战略伙伴，更矢志成为教育、培训具影响力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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