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产品详情

预防和减少焊接变形的方法

1、勿过量焊接，越多的金属填充在焊接点会产生较大的变形力。正确制定焊缝尺寸，不仅能得到较小的
焊接变形，还可节省焊材和时间。填充焊缝的焊接金属量应小，焊缝应呈平坦或微凸形，过量的焊接金
属不会增加强度。反而会增加收缩力，增加焊接变形。

2、间断焊缝，超声波焊接设备，另一种减少焊缝填充量的途径是较多地采用间断焊接。如焊接加强板，
间断焊接可减少75％的焊缝填充量，同时也能保证所需强度。

3、减少焊道，采用粗焊丝、少焊道焊接比采用细焊丝、多焊道焊接变形小。多焊道时每一焊道引起的收
缩累计增加了焊缝总的收缩。由图可知，少焊道、粗焊条焊接工艺比多焊道、细焊条焊接的工艺效果更
好。

 

钢结构焊接加工工艺技术要求

钢结构焊接加工分段焊接时，应在分段四周及中间位置压铁，焊接应从中间向前后、左右展开，对称施
焊，激光焊接设备，并注意先把所有焊缝的打底焊道焊接后再进行中间焊道和盖面焊道；腹板与顶底板
的熔透角焊缝，离开后合拢口300mm范围内暂不焊接，先焊接熔透角焊缝箱体内部的角焊缝，然后外侧
清根。由于工作量较大，为防止箱体产生扭曲变形，必须用角钢(主要是腹板上口之间)作斜撑临时加强
。加强材间距不超过2000mm；施工现场合拢缝焊接原则：先焊接承受横向拉应力的施工顶板(或底板)的
对接合拢焊缝。如对支座附近(主要是1／4跨度之间)合拢焊接顺序：先焊接顶板对接缝，再底板对接缝
，高频焊接设备，后腹板对接缝，最后焊接腹板(包括其他纵向加强结构)与顶、底板的角焊缝。对于跨
中段合拢接头(主要是1／4跨度之间)先焊接底板对接缝，再顶板对接缝，后腹板对接缝，最后焊接腹板(
包括其他纵向加强结构)与顶、底板的角焊缝。



 

TIG，芜湖焊接设备，MIG 和 MAG 焊接的区别

1、TIG 焊一般是一手持焊枪，另一只手持焊丝，适合小规模操作和修补的手工焊。

2、MIG 和 MAG，焊丝通过自动送丝机构从焊枪送出，适合自动焊， 当然也可以用手工。

3、 MIG 和 MAG 的区别主要在保护气体。设备近似，但前者一般用亚气保护， 适合焊接有色金属；
后者在亚气里一般掺二氧化碳活性气体， 适合焊接高强钢和高合金钢。

4.、TIG、MIG 都是惰性气体保护焊，俗称亚弧焊。惰性气体可以是亚或者氦， 但是亚便宜，
所以常用， 于是惰性气体弧焊一般称为亚弧焊。

 

超声波焊接设备-芜湖焊接设备-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）是安徽 芜湖 ,电焊设备与器材的翘楚，多年来，公司贯彻
执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，满足客户需求。在劲松焊接领导携全体员工热情欢迎各界
人士垂询洽谈，共创劲松焊接更加美好的未来。
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