
TAWERS的焊接应用技术

镀锌板专用焊接技术
低飞溅、无气孔焊接应用工艺

使用普通实芯焊丝
实现的镀锌板焊接解决方案

低飞溅·无气孔

TAWERS-AWP应用解决

★使用普通的实芯焊丝（φ1.2mm）

★使用CO2气体（使用TAWERS-AWP）

★广泛、有效地适用于不同锌层厚度的焊接（45~190目）

应用解决方案型产品

和普通的CO2相比，降低75~95%的焊接飞溅
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焊接条件：焊丝YM-50(φ1.2)；水平搭接焊缝；CO2保护气；焊接电流=220A；焊接速度=500mm/min；板厚=t2.3×t2.3

高焊接品质
低运营成本

新型伺服拉丝焊枪 送丝助力装置 Zi-Active软件

风冷



标准TAWERS的HD-Pulse焊接工艺实现的应用解决方案

★使用普通的实芯焊丝（φ1.2mm）

★使用MAG气体（90:10）（HD-Pulse焊接工艺）

★锌层厚度45~60目的镀锌板焊接效果极佳

★标准焊接速度：800mm/min

※板厚和焊缝接头形状的不同，会有一定差异

降低30~60%的焊接飞溅（同80:20的MAG气体相比）
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焊接条件）焊丝YM-51MT（φ1.2）；搭接焊缝；焊接电流=230A；焊接速度=800mm/min；板厚=t2.0×t2.0

高焊接品质
高生产性的
共同实现

●使用前请仔细阅读使用说明书，以便正确使用！
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标准TAWERS（WGIII）

只需在目前的
TAWERS（WGIII）
上追加即可

Zi-Pulse软件


