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上海医疗及电子元器件焊接配件

生成日期: 2025-10-09

    在汽车制造过程中，激光焊接技术主要用于车身不等厚板的拼焊、车身焊接和汽车零部件的焊接，通
过采用激光焊接技术，可降低车身重量并达到节能减排的效果、可降低汽车制造过程中的冲压和装配成本，提
高车身的装配精度、车身的刚度和汽车车身的一体化程度，进而提高汽车的舒适性和安全性。激光焊接在汽车
工业的应用较为，采用接触式跟踪对边缘节点进行试校，焊后发现其焊缝相对其他焊接方法窄，有效提升了车
身整体美观性，经过试验得出，相比普通焊接，其强度获得了较大提升。激光焊接需要根据实际所需连接材料
的性质选择相应的保护气体，且激光焊接的速度较快、焊接效率更高、作业面积较小，加工工件形变小，某些
情况下不需要进行消除残余应力的热处理，在机械制造中采用激光焊接技术可以极大地提高焊接产品的质量，
提高制造行业的工作效率；激光焊接技术满足医疗器械制造过程的高洁净性的要求，在焊接过程中不需要添加
任何粘合剂，几乎不产生焊渣和碎屑，因此激光焊接技术的出现促进了医疗器械的发展；船舶所用的板材与普
通机械产品的板材选取有着很大的差异，采用激光焊接技术，可以有效地解决焊缝更长、船板出现翘曲变形问
题。
减小焊缝截面积,在得到完整、无超标缺陷焊缝的前提下,尽可能采取用较小的坡口尺寸(角度和间隙)。上海医
疗及电子元器件焊接配件

    埋弧焊（含埋弧堆焊及电渣堆焊等）是一种电弧在焊剂层下燃烧进行焊接的方法。其固有的焊接质量
稳定、焊接生产率高、无弧光及烟尘很少等优点，使其成为压力容器、管段制造、箱型梁柱等重要钢结构制作
中的主要焊接方法。近年来，虽然先后出现了许多种高效、质量的新焊接方法，但埋弧焊的应用领域依然未受
任何影响。从各种熔焊方法的熔敷金属重量所占份额的角度来看，埋弧焊约占10%左右，且多年来一直变化不大。
当焊丝确定以后（通常取决于所焊的钢种），配套用的焊剂则成为关键材料，它直接影响焊缝金属的力学性能
（特别是塑性及低温韧性）、抗裂性能、焊接缺陷发生率及焊接生产率等。焊丝与焊剂的配用重量比为焊丝：
焊剂=～，视焊接接头类型、所用焊剂种类、焊接规范参数而定。与熔炼焊剂相比，烧结焊剂用量较为节省，约
可少用20%左右。我国采用焊剂量在5万吨左右波动，其中70%约为熔炼焊剂，余为非熔炼焊剂。欧美工业发达国
家以非熔炼型焊剂为主，约在80%、90%以上，但仍然有熔炼型焊剂生产销售，熔炼焊剂这种持久的生产力与其
固有的一些特点有关。
上海医疗及电子元器件焊接配件采用30A以下的焊接电流进行的熔透型等离子弧焊，称为微束型等离子弧焊。

    常用的不锈钢有0Cr19Ni9、0Cr13、Cr17等。奥氏体不锈钢焊接主要问题是：焊接接头的晶间腐蚀、
应力腐蚀开裂、焊缝热裂纹、液化裂纹、接头的脆化等。焊接前后，钢材表面应进行酸性和钝化处理，焊前尽
量用等离子切割，封头成形如用热压，应进行耐腐蚀性变化检验。奥氏体钢的热导率小，线膨胀系数大，焊接
变形也较大，焊接时应选择能量集中的焊接方法并采用较小的线能量，进行快速焊接。马氏体不锈钢焊接的主
要问题是冷裂纹和脆化的问题，拘束度越大，越容易引起冷裂纹。焊接时应采取预热措施，预热温度150~400℃，
焊后还应进行热处理，以获取符合要求的综合力学性能。有焊接变形就产生焊接应力，即焊接构件由焊接产生
的内应力。焊接变形有纵向收缩变形、横向收缩变形、角变形、弯曲变形、波浪变形、错边变形、扭曲变形。

    减震器吊环双自动焊接设备焊接对象及说明本设备适用于汽车减震器储油筒与吊环和连杆与吊环凸焊
连接后，对焊缝进行加强焊接。是保证减震器吊环质量的关键设备。产品说明：工件装卸料方式：手工装卸料，
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气缸定位夹紧；焊前要求：焊前工件已点固；焊接长度：工件长度范围150～400mm；总体布置本设备主要由
型材防护罩、电源放置架、床身焊装、焊枪调节机构、夹紧机构、顶紧机构、气动系统、电控系统组成。底座
焊装：采用足够刚性和强度的型材和钢板组合焊接而成。气动防护门：采用够刚性和强度的铝型材连接而成,有
相当漂亮的外观。焊枪调节机构：采用伺服电机驱动,使焊接过程中焊枪能准确定位,及能很好的保证焊接质量。
夹紧和顶紧机构：夹紧机构采用气缸驱动,利用三爪原理能保证工件(不同外径)焊接过程的同轴度；顶紧机构采
用SMC的带导杆薄型气缸MGPM63-50-Z73驱动,有很好的导向作用。
若安装不到位，焊丝盘在旋转中就有掉下来的危险，产生严重后果。要好好检查制动块或插销是否可靠地装上。

    ②低合金高强钢焊接的主要问题有热裂纹、冷裂纹、再热裂纹，其中冷裂纹是重中之重，从材料本身
考虑，淬硬组织是引起冷裂纹的决定因素。随着钢的强度级别提高，合金元素的增加，其淬硬倾向逐渐增大。
在冷却速度较大时，热影响区会出现贝氏体和大量马氏体，尤其是粗大的孪晶马氏体，其缺口敏感性增加，严
重脆化，在焊接应力下产生冷裂纹。此外还会由于扩散氢的富集在淬硬脆化区引起显微裂纹。裂纹前列形成三
向应力区，并再行诱导氢扩散富集，使裂纹扩展为宏观裂纹即延迟裂纹。因此低合金高强钢焊接，应根据母材
碳及合金元素含量、板厚、接头形式、结构特点，合理选择线能量，采用碱性低氢型焊条和碱度较高的焊剂，
且焊材严格烘干。根据环境温度，拘束条件确定预热温度，厚度超过一定范围要采取焊后热处理，以降低热影
响区硬度，提高塑性、韧性、消除应力和扩散氢的影响。
焊接自动化、智能化技术的快速发展，也加快促进了各行各业在焊接自动化、智能化焊接装备的应用。上海医
疗及电子元器件焊接配件

在其他参数不变，增大装配间隙与坡口角度，会使熔合比与焊缝余高减小，熔深增大，焊缝总厚度大致保
持不变。上海医疗及电子元器件焊接配件

    3、当将一薄壁圆管或矩形薄壁管件焊接到一厚板上时，焊条容易烧穿薄壁管部分，除了上述两种解决
方法，还有其他的解决方法吗？有，主要是在焊接过程中采用一个散热棒。如将一个实心圆棒插入薄壁圆管中，
或将一实心矩形棒插入矩形管件中，实心棒将会带走薄壁工件的热量并防止烧穿。一般来说，在多数供货的中
空管或矩形管材料中都紧密安装了实心圆棒或矩形棒。焊接时应注意将焊缝远离管子的末端，管子的末端是易
发生烧穿的薄弱区域。4、当必须将镀锌或含铬材料与另一零件进行焊接时，应如何进行操作？比较好工艺方法
是焊前对焊缝周围区域进行锉削或打磨，因为镀锌或含铬金属板不仅会污染并弱化焊缝，而且焊接时还会释放
出有毒气体。、如果采用焊接工艺方法（例如钎焊）密封一个浮筒或密封一个中空结构的末端，在进行焊缝的
密封时，为了防止热空气进入容器而导致容器爆裂，将如何处理？③首先在浮筒上钻一个直径，以利于焊缝附
近的热空气与外部空气流通，然后进行封闭焊接，焊密封减压孔。密封焊接浮筒或密闭容器的示意如图2所示。
当焊接储气容器结构时，也可以采用减压孔。应注意的是，在密闭容器中进行焊接是十分危险的，焊前应确保
容器或管子内部清洁。
上海医疗及电子元器件焊接配件


