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产品名称 林肯焊接 苏州焊接 芜湖劲松焊接设备

公司名称 芜湖劲松焊接机电销售有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 芜湖商品交易博览城D区8栋101-104号

联系电话  13655539188

产品详情

超声波焊接的特点

超声波焊接法通过机械高频振动而形成接缝。待装配的部件加压夹持于振荡焊头和固定焊头之间，然后
与接触面呈直角，接受频率为20～40KHz的超声振动。交替式高频应力在接缝界面处产生热量，苏州焊
接，从而形成优质的焊接。

用于这一工艺的工具十分昂贵，因此，适宜在生产量较大时采用。应用领域包括在多头机上焊接医用器
材所用的阀门和筛检程序、盒体、汽车部件、吸尘器外壳等。

直流电弧焊的特点

直流电弧焊时，焊接电弧因受电磁力的作用而产生偏吹的现象称为磁偏吹。它对焊接过程和质量有重要
不利影响，只有克服才能保证焊接质量。造成磁偏吹的因素非常多，具体是：引弧与收弧在工件边缘焊
接时，磁通密度发生了挤压与变形，导致在电弧的前方与后方磁通密度不一的情况。靠近工件边缘的地
方比远离工件边缘的地方磁通密度大，根据电流在磁场中受力的物理规律，就产生了引弧时电弧偏向前
方；收弧时电弧偏向后方的磁偏吹现象。消除措施：加引弧板与收弧板；改变焊条(或焊丝)行走角度(倒
向电弧偏吹的一侧)。

焊接工艺设计以及在焊接时克服冷热循环的变化。收缩无法消除，但可以控制。减少收缩变形的途径有
以下几方面。

1、反变形技术，焊接前使零件预先向焊接变形的相反方向弯曲或倾斜放置(仰焊或立焊除外)，。反变形
的预置量需经过试验确定。预弯、预置或预拱焊接零件是利用反向机械力，抵消焊接应力的一种简单方
法。当工件预置时，产生使工件与焊缝收缩应力相反的变形。焊前的预置变形与焊后变形相互抵消，林
肯焊接公司，使焊接工件成为理想平面。另一个常用的平衡收缩力的方法是将同样的焊接工件相对放置



，并将其夹紧。预弯也可采用此种方法，在夹紧前，将楔子放置在工件的适当位置。

2、焊接顺序，根据工件的结构形式确定合理的组装顺序，使工件结构在同一位置收缩。在工件中和轴处
开双面坡口，采用多层焊接，并确定双面焊接顺序。在角焊缝中采用间断焊接，第1
道焊接中的收缩由第2 道焊接中的收缩平衡。工装夹具可在所需的位置固定工件，增加刚性，减小焊接
变形。这一方式广泛用于小工件或小型组件的焊接，林肯焊接，由于增大了焊接应力，只适用于塑性较
好的低碳钢结构。

3、焊后去除收缩力，敲击是抵消焊缝收缩力的一种方法，如同焊缝冷却。敲击将使焊缝延伸，变得更薄
，从而消除应力(弹性变形)。但是，使用这种方法必须注意，焊缝根部不能敲击，敲击时可能产生裂纹
。通常，敲击也不能用在盖面焊道上。因为，盖面层可能有焊缝裂纹，影响焊缝检测，产生硬化效果。
所以，技术的利用是有限的，甚至有实例要求在焊道敲击中仅在多层焊道内(打底焊和盖面焊除外)敲击
以解决变形或裂纹问题。热处理也是去除收缩力的方法之一，控制工件的高温和冷却；有时同样工件背
靠背夹装、焊接，以这种校直条件来消除应力，使工件残余应力小。

 

林肯焊接-苏州焊接-芜湖劲松焊接设备由芜湖劲松焊接机电销售有限公司提供。芜湖劲松焊接机电销售
有限公司（www.jinsonghanjie.com）是一家从事“焊接设备,切割设备,焊切专机,焊接材料,工业机器人”的
公司。自成立以来，我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“芜湖
劲松焊接”品牌拥有良好口碑。我们坚持“服务为先，用户至上”的原则，使劲松焊接在电焊设备与器
材中赢得了众的客户的信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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