
百润机械 吸尘臂气保焊机焊接 阿坝吸尘臂

产品名称 百润机械 吸尘臂气保焊机焊接 阿坝吸尘臂

公司名称 临沂百润机械有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 山东临沂罗庄西高都镇北茶楼村

联系电话 18263970623 18263970623

产品详情

焊丝伸长度。合适的焊丝伸出长度应为焊丝直径的10-20倍。焊接过程中，尽量保持在10-20㎜范围内，伸
出长度增加则焊接电流下降，母材熔深减小，阿坝吸尘臂，反之则电流增大熔深增加。电阻率越大的焊
丝这种影响越明显。二氧化碳气体保护电弧焊（简称CO2焊）是以二氧化碳气为保护气体，电源极性。
CO2电弧焊一般采用直流反极性时飞溅小，电弧稳定母材熔深大、成型好，而且焊缝金属含氢量低。

气孔 CO2气体保护焊时，如果使用化学成份不合要求的焊丝、纯度不合要求的CO2气体及不正确的焊接
工艺，吸尘臂环保焊接技术，由于CO2气流有一定的冷却作用，吸尘臂旋转升降支架，熔池凝固较快，
很容易在焊缝中产生气孔。⋯⋯实践表明，在CO2气体保护焊中，吸尘臂气保焊机焊接，采用ER50-6（
原为H08Mn2SiA）等含有脱氧剂的焊丝焊接低碳钢、低合金钢时，如果焊前对焊丝和钢板表面的油污、
铁锈作了适当的清理，CO2气体中的水分也比较少的情况下，焊缝金属中产生的气孔主要是氮气孔。而
氮来自空气的侵入，因此在焊接过程中保护气层稳定可靠是防止焊缝中产生氮气孔的关键。

焊接回路电感，电感主要作用：

a 调节短路电流增长速度di/dt和 di/dt过小发生大颗粒飞溅至焊丝大段爆断而使电弧熄灭，di/dt
过大则产生大量小颗粒金属飞溅。

b 调节电弧燃烧时间控制母材熔深。

c 焊接速度。焊接速度过快会引起焊缝两侧吹边，焊接速度过慢容易发生烧穿和焊缝组织粗大等缺陷。

d 气体流量大小取决于接头型式板厚、焊接规范及作业条件等因素。通常细丝焊接时气流量为5-15
L/min，粗丝焊接时为20-25 L/min。



百润机械(图)-吸尘臂气保焊机焊接-阿坝吸尘臂由临沂百润机械有限公司提供。临沂百润机械有限公司（
www.lybairunjixie.com）位于山东临沂罗庄西高都镇北茶楼村。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前百
润机械在行业专用设备中享有良好的声誉。百润机械取得商盟认证，我们的服务和管理水平也达到了一
个新的高度。百润机械全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。同时本公司（www.lyzdbcj.
com）还是从事车间环保净化焊接设备吸尘臂，临沂车间环保净化焊接设备吸尘臂，山东车间环保净化
焊接设备吸尘臂的厂家，欢迎来电咨询。
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