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广州气动设备多少钱一台
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焊接设备对焊枪的保养：对弹簧软管定期进行清理和更换，弹簧软管长时间使用后，将会积
存大量铁粉、尘埃、焊丝的镀屑等，这样会使送丝不稳定。所以定期清理很重要，可以将其卷曲
并在轻轻敲击，使积存物抖落，然后用压缩空气吹掉。对软管上的油垢要用刷子在油中洗刷，然
后用压缩空气吹净。弹簧软管如果错丝或严重变形弯曲，就要更换新的软管。换管时要确认是适
合于所使用的焊丝直径和长度，而且在切断面不要出现毛刺。对绝缘套圈的检查：如果取下绝缘
套圈施焊，飞溅将粘附在喷嘴里面使喷嘴与带电部分导通。焊枪可能因短路而烧毁。同时为了使
保护气体均匀地流出，一定要装上绝缘套圈。深圳市骏捷智能装备有限公司不断从事技术革新，
改进生产工艺，提高技术水平。广州气动设备多少钱一台

    电阻焊是将被焊工件压紧于两电极之间，并通以电流，利用电流流经工件接触面及邻近
区域产生的电阻热将其加热到熔化或塑性状态，使之形成金属结合的一种方法。点焊时，工件只
在有限的接触面上即所谓“点”上被焊接起来，并形成扁球形的熔核。点焊又可分为单点焊和多
点焊。多点焊时，使用两对以上的电极，在同一工序内形成多个熔核。缝焊类似点焊。缝焊时，
工件在两个旋转的盘状电极（滚盘）间通过后，形成条焊点前后搭接的连续焊缝。凸焊是点焊的
一种变型。在一个工件上有预制的凸点。凸焊时，一次可在接头处形成一个或多个熔核。对焊时，
两工件端面相接触，经过电阻加热和加压后沿整个接触面被焊接起来。电阻焊优点1、熔核形成时，
始终被塑性环包围，熔化金属与空气隔绝，冶金过程简单。2、加热时间短、热量集中、故热影响
区小，变形与应力也小，通常在焊后不必安排校正和热处理工序。3、不需要焊丝、焊条等填充金
属，以及氧、乙炔、氩等焊接材料，焊接成本低。4、操作简单，易于实现机械化和自动化，改善
了劳动条件。5、生产率高，且无噪声及有害气体，在大批量生产中，可以和其他制造工序一起编
到组装线上。但闪光对焊因有火花喷溅，需要隔离。 安徽气动储能设备品牌我们是一家集科研、
开发、制造、销售为一体的全系列电阻焊机及自动焊接设备的技术企业。

焊接设备强迫闭合法：在排除电器元器件故障时，经过直观检查后没有找到故障点而手下也
没有适当的仪表进行测量时，可用一根绝缘棒将有关继电器元器件、接触器以及电磁铁等用外力
强行按下，使其常开触点闭合，然后观察电器元器件部分或机械部分出现的各种现象，如电动机
从不转到转动，设备相应的部分从不动到正常运行等。直接短接法：设备电路或电器元器件的故
障大致归纳为短路、过载、断路、接地、接线错误、电器元器件的电磁及机械部分故障、元器件
老化等七类。诸类故障中出现较多的为断路故障，包括导线断路、虚连、松动、触点接触不良、
虚焊、假焊以及熔断器熔断等。

焊接设备的维修先静后动：备未通电时，判断焊接设备按钮、接触器、热断电器元器件以及
保险丝的好坏，从而判定故障的所在。通电试验，听其声、测参数、判断故障，然后进行维修。
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如果在该文章讲述了焊接设备故障的检查方法与维修经验.电焊机输入缺相时，测量三相电压值无
法进行判别时，就应该听其声，单独测量每一相对地点的电压，方可判断哪一相缺损。先清后修：
染较重的焊接设备，先对其按钮、接线点、接触点进行清洁，检查外部控制键是否失灵。许多故
障都是由脏污及导电尘埃引起的，一经清洁后故障往往会排除。特别是在工程施工现场等环境比
较恶劣的场合。深圳市骏捷智能装备有限公司可靠的质量保证体系和经营管理体系，使设备质量
日趋稳定。

焊接设备收弧电流：在收弧“有”状态下，第二次按焊枪开关的电流；一般小于焊接电流40-
-60%，无论TIG/MIG/MAG/CO2焊接，均用于焊缝收尾处填满弧坑，减少弧坑缺陷（如火口裂纹
等）。上升时间：TIG焊时，起始电流到焊接电流的过渡时间。MIG焊时，基值电流到脉冲电流的时
间。下降时间：TIG焊时，焊接电流到收弧电流的过渡时间。MIG焊时，脉冲电流到基值电流的时间。
脉冲焊接电流：TIG或MIG脉冲焊接时的峰值电流。基值焊接电流：TIG或MIG脉冲焊接时的电流
（TIG焊时调节焊接电流旋钮）。滞后停气时间：即焊接电弧熄灭后，保护气体延迟0.3—5秒再停
止送气的时间；一般TIG焊铝、不锈钢、钛等金属滞后停气时间要长到3—5秒。电弧点焊：薄板搭
接接头，用TIG/MIG/MAG/CO2焊接方法，使用一定的焊接电流，在设定的时间内，形成表面熔核，
连接上下两板的焊接方法。深圳市骏捷智能装备有限公司始终以适应和促进工业发展为宗旨。江
苏半自动设备厂家

诚挚的欢迎业界新朋老友走进深圳市骏捷智能装备有限公司！广州气动设备多少钱一台

焊接设备的维修先外后里：一般应先检查焊接设备外部有无明显受伤的痕迹、电焊机部件有
否缺损，并了解其维修史、使用年限、观察使用场所环境和焊接工艺等，然后再对电焊机进行检
查。拆前应排除周边的故障因素，如接线、接地、配电容量以及使用的焊接工艺是否正确，只有
在确定是电焊机内部故障后才能拆卸，否则，盲目拆卸可能将焊接设备越修越坏，如焊条电弧焊、
埋弧焊、钨极气体保护电弧焊、等离子弧焊及熔化极气体保护焊机等。先机后电：检查焊接设备
的机械部件和零件、润滑、气路、水路、油路系统是否存在问题，只有在确定这些系统无故障后，
再进行电气方面的检查。在检查电路故障时，应利用检测仪器仪表寻找故障部位，确认无接触不
良故障后，再有针对性地查看线路与机械的运作关系，以免误判，如点焊、缝焊、凸焊及对焊等
设备。广州气动设备多少钱一台


