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    福维德成立于2009年，是一家基于K-TIG工艺的焊接技术服务商，主要通过自研焊机、焊接专机等标
准化产品，替代传统等离子焊、TIG焊或P+T等工艺设备。福维德开发出拥有自主知识产权、国内、的K-TIG焊
接工艺，具有焊接效率高、能耗低、操作简单易上手的优势特点。K-TIG（高效深熔弧焊）自动化焊接工艺能实
现单面焊双面成型，背面无需清根重焊，消除粉尘和噪音污染。焊接过程中还可实现精确控制、保障高焊接质
量，能够实现焊接作业的自动化，大幅提高焊接效率，减轻操作过程中人力、焊材、能源等相关资源的消耗。
同等厚度的10mm不锈钢中厚板而言，基于福维德K-TIG工艺，焊接设备效率可达传统技术（MIG焊）的9倍，
焊接工件间隙及错边量可达2毫米，而人工、电费、焊接损耗等综合成本也为传统工艺的1/4。现阶段，福维德
产品现已在沈阳黎明航空、新松机器人、大连造船厂、张家港富瑞特装、宝钛集团、中船725研究所、上海锅炉
等多个客户终端投入使用，累计产品销售达数百套。
利用等离子弧能量密度大、和等离子流力强的特点，将工件完全熔透并产生一个贯穿工件的小孔。北京医疗及
电子元器件焊接公司

    焊接时要注意听电弧击穿坡口钝边时发出的“噗噗”声，没有这种声音，表明坡口钝边未被电弧击穿，
如继续向前焊接，则会适成未焊透，熔合不良缺陷。送给铁液的位置和运条的间距要准确，并使每个熔池与前
面熔池重叠2/3，保持电弧1/3部分在溶池前方，用以加热和击穿坡口钝边，只有送给铁液的位置准确，运条的
间距均匀，才能使焊缝正反面形均匀、整齐、美观。短有2层意思，一是指灭弧与重新引燃电弧的时间间隔要短，
就是说每次引弧时间要选在熔池处在半凝固熔化的状态下（通过护目玻璃能看到黄亮时），对于两点击穿法，
灭弧频率大体上50～60次/㏕为宜，如果间隔时间过长，熔池温度过低，熔池存在的时间较短，冶金反应不充分，
容易造成夹渣、气孔等缺陷。时间间隔过短，溶池温度过高，会使背面焊缝余高过大，甚至出现焊瘤或烧穿；
二是指焊接时电弧要短，焊接时电弧长度等于焊条直径为宜。电弧过长，一是对熔池保护不好，易产生气孔；
二是电弧穿透力不强，易产生未焊透等缺陷；三是铁液不易控制，不易成形而且飞溅较大。
北京医疗及电子元器件焊接公司整体采用门式焊接架方案，焊接架安装有可调节高度的焊接平台。

    经第三方焊接和检验，对于SofTouch的1/8英寸电焊条提供有实际的抗拉强度，屈服点和伸长率数值，
以及焊缝金属的化学性能。SofTouch低碳钢和不绣钢电焊条可以有1/8英寸，5/32英寸和3/16英寸直径
的。SofTouch湿式焊接电焊条包装在钢性的可重新密封塑料管内，以得到好的保护。彩色编码的端帽指示出是
低碳钢的或者不锈钢的电焊条操作指南印刷在标签上。EasyTouch实用湿式焊接水下焊条既价格经济又产生很
好结果的EasyTouch电焊条被选择用作阳极进行其他非结构性修理。由Broco设计用于低端市场，EasyTouch
使承包商可以根据其性能和获利能力投标，EasyTouch不辜负其名称，易于点火，易于使用（可控制的溶池带
有波纹的焊道外观）和易于清理。象SofTouch，EasyTouch是有高溶敷率和焊接性能的电焊条。水下焊接安
全开关1、威欧丁（天津）焊接技术有限公司指定水下开关2、除了在焊接的时候，在所有其它时间必须断开电
流，开关处于打开位置。3、在可燃烧的环境中，不要操作此开关。4、安全开关必须在所有时间都处于水线以
上的看管人容易够得到的地方。建议的电流设定值列于表1。电流值是平均值。对于特定的情况，要做焊缝样品
并且进行检验来调整设定值。

    斜45°管管对接焊条电弧焊，简称6G。6G管管对接焊条电弧焊，在管道焊接、电焊工技能等级考证和
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电焊技能竞赛中，一直作为重要的考核项目，也是焊工必须熟练掌握的一项基本操作技能。6G管管对接焊条电
弧焊，在水平管5G的基础上增加了角度的难度，其操作方法复杂。6G管管对接焊要求单面焊双面成形，其中包
含了仰焊、立焊、平焊，属于全位置焊接，焊接难度大。仰焊是整个环焊缝焊接难度比较大的部位。在此位置
焊接过程中，由于熔池呈倒悬状态，没有固体金属承托，受熔池温度、电弧力、熔池表面张力以及焊条角度、
运条方法变化以及焊接参数的选择等因素的影响，其焊缝成形不易控制，如果操作方法不规范或者焊接参数选
择不当，在打底层仰焊位经常会容易产生夹渣、内凹、咬边、未焊透、未熔合及焊瘤等缺欠。在盖面层易产生
咬边、夹渣、接头未熔合及焊瘤等缺欠。为避免上述缺欠的产生，通过自身的大赛经验从焊接工艺、操作技巧
等多方面分析，总结出“7字形”操作法，可以避免以上焊接缺欠，不仅保证焊缝内部质量，而且外观成形好。
通过与罐体表面自适应调节的机械仿形装置，实现焊枪与施焊表面倾角的自动控制。

    随着焊接加工工艺以及自动化控制技术的不断发展与完善，工程机械制造领域中原有的工作模式已经
无法适应本行业设备、工件焊接加工的实际需求。严重滞后的焊接技术导致工程机械制造效率大打折扣，焊接
质量无从得到可靠保障。而将焊接技术与自动化技术相结合的自动化焊接设备自出现以来逐步发展，近年来被
广泛应用于工程机械制造领域，取得了满意的效果，在提高生产效率、替代传统人工焊接模式、提高焊缝质量
等方面均有突出意义与价值。在焊接技术与自动化技术相结合以后，自动化焊接设备便被用于工程机械的生产
中。与传统的人工焊接相比，自动化焊接的效率有的提高，且能降低企业的生产成本，为企业获取更多的利益。
因此，许多企业都在致力于开发新的自动化焊接设备。
焊接几乎所有工业用金属与合金 焊接品质好,可靠性高 焊接成形好,不必熔渣 无飞溅烟尘少可适用于薄板厚板。
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使用纯钨或活化钨（钍钨、铈钨等）电极的惰性气体保护焊。北京医疗及电子元器件焊接公司

    热熔对接焊的特点1、需要的热熔对接焊接机2、DN＞63mm管3、适用于同种牌号材质的管材之间进行
焊接，性能相似，不同牌号的焊接需要试验验证4、易受环境、人为因素影响5、严禁使用明火6、在-5℃以下的
寒冷气候和大风环境下进行焊接操作时，应采取必要的保护措施或使用高速连接工艺。焊接关键工艺参数1、温
度：一般200-235℃，根据实际施工环境和材料适当调整焊接温度。2、压力：整个焊接过程所涉及的压力为三
个P拖——拖动压力P理——通过计算得出的焊接压力P总——P拖+P理P理计算公式：（公称外径DN-壁厚e）除
以油缸截面积（厂家提供）3、时间：整个焊接过程所涉及的时间为五个t1——卷边达到规定高度的时间t2——
焊接所需要的吸热时间=壁厚eX10，单位秒t3——切换所规定的时间t4——调整压力到总压力的时间t5——冷
却时间。
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