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电弧由基值电流维持稳定燃烧 ，使下一次脉冲电流 

导通时 ，脉冲电弧能可靠地燃烧 ，又形成一个新 的 

焊点。只要合理调节脉冲间隙时间和适当的焊枪移 

动速度，保证相邻两焊点间有一定相互重叠量，就可 

以获得一条致密的焊缝。 

焊接时 ，通过对脉冲波形 、脉冲电流幅值 、基值 

电流大小 、脉冲电流维持时间和基值电流持续时间 

的调节 ，就可以控制焊接热输入 ，从而控制焊缝及 

热影响区的尺寸和质量。 

2 自动焊在全位置管道焊接中的难点 

在锅炉、石油化工、电力 、原子能等工业部门的 

管道制造与安装 中，许多情况下 ，管道是不能转动 

的，其对接环焊缝必须完成平焊 、立焊 、仰焊的全位 

置单面焊透的焊接。技术关键是保证环焊缝根部全 

焊透，且反面成形均匀良好。TlC焊具有热输入调节 

方便 ，熔深易于控制和熔池容易保持等优点 ，是全 

位置单面焊反面成形最理想的焊接方法 。脉冲TIG 

自动焊采取焊接工艺参数程序控制 ，可以获得全焊 

透且均匀成形的环焊缝。 

管道单面焊双面成形采用手工焊，对管道坡 口 

和组对要求相对较低 ，采用 自动焊则对坡 口尺寸精 

度和组对提出了更高要求。下面从几方面介绍管道 

焊接 自动焊的难点。 

2．1 坡 口形式 的确定 

在脉冲 TIG 自动焊根部打底过程 中，要实现单 

面焊双面成形 ，也就是说既要保证根部钝边焊透 ， 

又不能烧穿且焊缝成形应满足要求，其坡口设计时 

需要有合适的钝边尺寸；在每层坡 口填充过程中，由 

于焊接收缩，为了保证每层焊接时侧壁熔合良好，需 

要根据不同材料和不同规格的管道确定合适的坡 

口圆弧半径 尺和坡口角度，以使焊接过程中焊缝宽 

度的变化与工艺参数相匹配，保证焊接质量。 

2．2 焊接工艺参数的匹配 

在母材、焊材匹配以及焊接设备选定的情况下， 

根据已经确定 的坡 口形式和焊接坡 口装配要求来 

保证焊接质量是非常关键的。根部打底焊的工艺参 

数应与钝边尺寸相匹配 ，确保根部焊接质量 ，在填 

充层焊接过程中应通过脉冲焊接参数 的调节和匹 

配，保证坡口侧壁的良好熔合，因此其焊接规范与 

焊缝坡 口宽度的变化匹配是很重要的。通过全 自动 

焊接的电流、电压 、机头旋转速度 、送丝速度等参数 
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最佳匹配，实现打底焊接单道焊双面成形 ，填充过 

程层间熔合和侧壁熔合 ，满足无损检测 、理化试验 

对焊接接头质量的要求。 

2．3 坡 口加工精度和组对质量 

现 场焊 口的组对 质量是 否能够 满足全位 置 

TIG 自动化焊的技术要求是保证焊接质量 的关键。 

由于现场条件限制和管道在坡 口加工过程 中的变 

形，通常现场管道焊口组对难以达到均匀一致的高 

精度 ，这就要求全位置 自动焊设备能根据坡 口尺寸 

和偏差自动调整有关工艺参数，以降低或消除不均 

匀参数对焊接质量的影响。在现场如果出现了不能 

满足 自动焊组对要求 ，无法实现脉冲 TIG 自动焊打 

底焊接 ，可以采用手工氩弧焊打底 ，完成打底焊接 

后 ，再使用脉冲 TIG 自动焊进行填充。 

2．4 钨极夹角、钨极一焊丝夹角、钨极一焊 

丝距离及与管子的偏移距离等 固定参数的 

调节嘲 

钨极夹角 、钨极一焊丝夹角 、钨极一焊丝距离 

及与管子的偏移距离等参数直接关系到焊接过程 

的稳定 、焊缝成形和焊接质量 ，因此合理调节这些 

参数是获得满意焊接质量的重要保证。通过试验确 

定了 。_2。--5。、0z=70~~80~、钨极伸长长度s=20--25 mm、 

正常焊接时钨极尖端与管道表面的距离 d=2~3 rlll／l， 

是较为适合的参数 ，且能够焊接 出优质的焊缝。它 

们之间的关系如图 1所示。 

＼焊接 
＼方向 

图 1 固定参数之间的关系示意 

3 焊接工艺试验 

3．1 焊接坡口设计 

合理的坡口形式设计是保证质量、提高劳动效 

率的重要环节。结合脉冲TIG自动焊机 自身特性， 

通过大量的试验 ，确定了如图 2所示的坡 口形式。 
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图 2 坡口加工 

3．2 焊接材料的选择 

主回路系统管道材料均为 OCrl8Nil0Ti，根据 

焊材选择匹配原则 ，不锈钢材料在焊接材料选择时 

不仅要考虑力学性能 ，而且更应 考虑焊材和母材 

的化学成分 以及使用环境条件。根据上述原则并 

结合该工程的使用环境要求，工艺试验、工艺评定 、 

产品见证件以及现场，主回路系统管道的焊接选用 

HOCr20Ni10Ti不锈钢焊丝 ，规格 1．0 mm。 

3．3 焊接工艺试验规范参数的确定 

焊接坡口形式确定以后 ，根据坡 口形式进行焊 

接规范的匹配试验。通过大量的工艺试验(采用材质 

为 0Crl8Ni10Ti，规格 406．4 mm~8 mm的管道)， 

在选定坡 口形式和组对要求的情况 ，通过对工艺评 

定和产品见证件的无损检测和理化试验 ，验证 了所 

用焊接工艺参数的匹配性。 

3．4 焊接工艺参数对焊缝成形的影响 

3．4．1 焊接电流 

焊接 电流大小选择恰 当与否直接影响到焊接 

最终质量。焊接电流过大，虽然生产率提高，熔透深 

度增加，但易出现咬肉、焊瘤等缺陷，并增大气孔 

倾向。尤其在上坡焊操作时熔池难以控制 ，易 出现 

焊瘤 ，弧长增加会产生咬边。焊接电流过小，熔透深 

度减小，易出现未焊透、熔合不良、夹渣、脱节等缺陷。 

3．4．2 焊接速度 

焊接速度是表征焊接生产效率的主要参数。合 

理选择焊接速度对保证焊接质量尤为重要 。焊速过 

快 ，熔池温度不够 ，易造成未焊透 、未熔合 、焊缝成 

形不良等缺陷；焊速过慢，高温时间长，热影响区宽 

度增加，焊接接头的晶粒变粗 ，机械性能降低 ，焊件 

的变形量增大，同时焊速过慢还会使每层的厚度增 

大，导致熔渣倒流，形成夹渣等缺陷。 

3．4．3 电弧电压 

焊接过程中合理控制电弧长度是保证焊缝质 

量稳定的重要因素。电弧过长对熔化金属保护差，空 

气中的氧、氮等有害气体容易侵入，使焊缝易产生 

气孑L，焊接金属的机械性能降低。但弧长也不易过 

短，若弧长过短，就会引起粘条现象，且由于电弧对 

熔池的表面压力过大，不利于熔池的搅拌，使熔池 

中气体上浮受阻，产生气孑L缺陷。 

3-4．4 焊接送丝速度 

单面焊双面成形焊接层数 的选择对焊缝质量 

也有一定的影响，每层厚度过大，对焊缝金属的塑 

性有不利影响，且焊接过程中熔池金属易倒流，产生 

层间未熔合缺 陷。但每层厚度也不易过小 ，以免造 

成焊缝两侧熔合不良。与焊接层数直接相关的焊接 

工艺参数就是焊接送丝速度 ，送丝速度过快 ，容易 

引起焊缝熔池金 属倒 流 ，产生焊缝层间未熔合现 

象 ，而送丝速度过低 ，则容易造成坡 口两侧侧壁熔 

合不良。合理的焊接送丝速度，既要保证焊缝层间熔 

合，又要保证焊缝坡口两侧的侧壁熔合。 

3．4．5 焊丝直径 

焊丝直径 的大小除 了对生产率有一定的影响 

外 ，对焊接质量也有一定的影响。焊丝直径过大，在 

进行打底层焊接和上坡焊接时熔池难以控制 ，易产 

生焊瘤等缺陷。 

3．4．6 焊接操作因素 

在焊接生产过程中，焊接操作工对焊接设备的 

熟悉程度 、对焊缝熔池的判断 、焊丝送丝角度等也 

是造成焊缝质量差 的重要原因之一。焊前对工件上 

的油 、锈 、水分清理不严格 ，会促使焊缝产生大量的 

气孔，使焊缝质量达不到要求。 

总之，要实现不锈钢大直径管道单面焊双面成 

形，首先是焊接电源满足要求，其次是焊接工艺参数 
一 定要合理，最后就是焊接操作工人水平的高低。 

通过大量的试验结果可 以看出，只要焊接参数 

和焊接接头的坡 口设计合理 ，采用 自动化焊接进行 

焊缝根部打底焊接是可以实现的。实际焊接效果如 

图 3～图 5所示 。 

4 焊接工艺评定【3】 

完成焊接工艺试验后，按照《压水堆核岛机械 

设备设计和建造规则》(RCC-M2000)中S卷的要求 

进行了焊接工艺评定试验。焊接工艺评定的目的是 

为 了检验每种型式下 的焊缝所采用的焊接方法和 

焊接工艺参数是否正确，从而为产品的焊接提供可 

靠 、准确的工艺参数 ，保证焊缝质量 。 

g ·13‘ 
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图 3 根部焊缝背面成形 

图 4 根部打底焊接正面成 形 

图 5 焊缝表面成形 

4．1 工艺评定试验前的准备工作 

4．1．1 焊接设备 

采用 LIBURDI公 司生产的 GT—V全位置脉冲 

钨极氩弧焊机，使用前应对焊接设备进行标定，保 

证焊接设备处于完好状态。 

4．1．2 母材和焊接材料 

母材 ：工艺评定试验采用材质为 0Crl8Nil0Ti， 

规格 325 mrnx9 mm。 

焊材 ：H()CI20Ni1 不锈钢焊丝，规格 1．0 mm。 

其化学成分如表 1所示。 

表 1 HOCr20Nil0Ti不锈钢焊 丝熔敷金属化学成分 ％ 

． 1 ．i l_l_一 !!! !_一H! ；一 ! 尘 一 坚 一 ． ． j 
O．O27 19．990 9．860 1．940 O．19o 0．36O 0．001 

4．1_3 焊接和无损检测人员 

从事该系统主回路管道焊接的焊接操作工必 

· 

v14。 国 

须按照《民用核安全设备焊工及焊接操作工资格管 

理办法(HAF603—2O08)》进行考试取证，且只有取 

得资格证的焊接操作工才可以焊接生产；从事该焊 

接接头的无损检测人员必须按照《民用核安全设备 

无损检验人员资格管理规定(HAF602—208)》要求 

进行考试取证 ，且检验人员和审核人员必须符合相 

应级别的要求。 

4．1．4 焊接坡 口准备和组对 

管道坡口加工采用机械方法进行，加工要求： 

加工表面不得有裂纹、分层、夹渣等缺陷，打磨坡口 

及两侧直到露 出金属光泽(焊缝打磨时要采用防止 

对不锈钢污染的抛光轮)，对坡 口表面的凹坑和划痕 

等不规则处必须打磨圆滑过渡，在坡 口组对前应对 

坡口加工尺寸和表面进行 100％PT检验，I级合格， 

合格后方可进行组对。PT检测按照RCC—M 第Ⅲ 

卷 MC4000的要求进行。 

在该坡 口形式下选用 UBURDI公司生产的GT— 

V全位置脉冲钨极氩弧焊机 ，该 自动焊机管道的组 

对要求需满足：组对间隙小于等于 1．0 mm，错边量小 

于等于 1 mm。但在工艺评定中采用如图 6所示要求 

进行组对，即组对间隙和错边量都为0 mm。 
3O。+2。 

× 
In  

n  

e  

图 6 工艺评定组对 

4．2 试件焊接、无损检测及试样加工 

4．2．1 试件焊接 

焊工应按照焊接工艺规程要求对管道进行组 

对和焊接 ，试件焊接参数如表 2、表 3所示。试件焊 

接过程中管道 内部进行 充氩保护且要注意焊接层 

间和表面的清理。 

4．2．2 无损检测 

(1)焊缝外观检验。 

用 肉眼或借助 5倍放大镜对焊缝 内外表面进 

行 目视检验和尺寸检验 ，目视检验按照 RCCM—M— 

MC7100规定进行。焊缝检验验收准则为： 

a．焊缝 区表面包括可接近的 内表面，不得有 
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表 2 2GT工艺评定焊接参数 

焊 茸屡次 《 

打底(第 1道) 50-120 i00～210 5一l5 l5～25 8．0-10．0 3．4～5_r0 1,8 5o 正接 

第二层(第 2道) 60—140 120-230 10-35 15-45 8．0-10．0 3．0-5,4 L8 50 正接 

第三层(第 3道) 70-140 130-240 10-35 l5~45 8．o~10 0 3．0-5~4 1：8 50 正接 

第四～六层(第 4-6道) 80-140 I50-240 10-35 l5~45 8．0~10．0 3．0-5：4 ≈ 1．8 50 正接 

盖面(第 7-9道) 80-150 160-250 10-35 15-45 8．5～10．2 3．0~5~4 1．8 50 正接 

表 3 5GT工艺评定焊接参数 

焊道层次j i 焊接电 VA 送塑 速 "d,tlne,h·戮 i 晕接 电压 焊接速度 频率 占空 比 极性 
基值 嚣巍曩菱 麟辫 ， l施柚 

打底(第 1道) 50-120 100-210 5-15 10-25 8-0- 10．0 3．4-5。5 1．8 50 正接 

第二层(第 2道) 60-140 120-230 10-35 15-45 8．0- 10．0 3．0-5．4 1．8 50 正接 

第三层(第 3道) 70-140 130-240 10-35 l5̂4̈5 8．0-10．0 3．0-5．4 1．8 50 正接 

第四～六层(第4-6道) 80-140 150-240 10-35 15-45 8．0-10．0 3．0-5．4 1．8 50 正接 

盖面(第 7-9道) 80-150 160-250 10-35 15-45 8．5-11．0 3．0-5．4 1．8 50 正接 

裂纹、未熔合 、未焊透、焊瘤 、咬边 、未填满的弧坑 ， 

表面气孔和夹渣等缺陷。 

b．除单面焊双面成形焊缝 的仰焊部位允许有 

0．5 mm以内的内凹外，所有其他焊缝都不允许存在 

凹坑(未填满)。 

C．焊缝表面应平整光洁，两侧与母材平缓过渡， 

焊缝表面余高：正面小于等于 2．0 mm，背面小于等 

于 2．5 mm。 

(2)液体渗透检验。 

焊缝表面检查合格后，按照RCC-M第Ⅲ卷 MC4000 

要求对焊缝内、外表面焊缝金属和宽度不小于 15 mm 

的焊缝相邻母材区域进行 100％PT检验 ，I级合格 。 

经检查 2个位置工艺评定试件，PT检验结果都符 

合标准要求。 

(3)焊缝射线检验。 

渗透检验合格后 ，再按 RCC—M第Ⅲ卷 MC3300 

的要求对焊缝进行 100％射线检验，I级合格。2个 

位置工艺评定试件 RT检验结果(一共 16张底片) 

都为 I级 ，符合标准要求。 

4．2-3 试件取样和试样加工 

在完成射线检验后，试样加工人员按试样取样 

位置图对试件进行取样，其中2GT位置取样见图7。 

试样取样结束后 ，根据试样的种类按照国家标 

准对每种试样进行加工，且加工尺寸和进度要求应 

符合相应的国家标准。 

4．3 理化试验结果和分析 

4．3．1 金相检验 

9 

6 

图 7 试样取样位置 

试样数量 1件(试样编号：CARR-031--6和 CARR- 

032—6)，按 GB／T226-1991规定进行酸蚀。将酸蚀后 

的试样放在 4-10倍放大镜下观察 ，试验结果应保 

证无裂纹 、未焊透 、未熔合和尺寸大于 4 mm 的气 

孔。经对 5GT和 2GT两个位置的试样进行检测 ，得 

出结论：焊接区域无裂纹 、未焊透 、气孔 、夹渣、未熔 

合等低倍缺陷。其金相照片分别如图 8、图 9所示 。 

4．3．2 微观金相检验 

试样(试样编号：CARR-031-7和CARR-032-7) 

按照 GB／T13298—1991标准进行检测 ，在 200倍显 

微镜下观察焊缝根部区域 、熔敷金属 中心区域 、熔 

合线 、宏观检验显示的可疑区 ，保证无显微裂纹和 

影 响接头性能的沉 淀物 。试验结论 ：焊缝与母材熔 
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图 8 5GT宏观金相图片 

图 9 2GT宏观金相图片 

合良好，未发现显微裂纹和异常组织(沉淀物)，焊缝 

为奥氏体 、铁素体双相组织。 

4-3．3 焊缝接头横向全厚度拉伸试验(室温) 

试样依照 GB／T2651《焊接接头拉伸试验方法 》 

标准进行检测 ，其结果如表 4所示。 

表 4 接头拉伸结果 

CARR—O31一l 

CARR-03 1-2 

CARR一032-l 

CARR一032-2 

25 25 

25 25 

25 25 

25 25 

I>480 640 2GT 

>t480 64 5 2GT 

1>480 590 5GT 

≥480 610 5GT 

由表 4可知 ，由于 2GT位 置整个焊接过程 中 

焊接参数一致 ，所以抗拉强度相差很小 ；而 5GT位 

置 ，在整个管道一圈焊接过程中焊接参数变化较大， 

所以其抗拉强度的结果相差较大。但结果都符合标 

准要求。 

4．3．4 弯曲试验 

按照 CB厂r2653-1989《焊接接头弯曲及压扁试 

验方法》标准进行弯曲试验，弯曲试验芯棒直径D= 

4t(t为试样厚度)，两支承辊间距离 P=5．2t，弯曲角 

度 180。；试验结果要求没有明显的开裂、单个裂纹、 

表面气孔和夹渣长度不得大于 3 mm。经检测 2个位 

置 8件弯曲试验结果全部合格。其结果如表 5所示。 

4I3．5 冲击试验 

试样采用夏比 V型缺 口。试验按照 GB／T2650- 
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表 5 弯 曲试验结果 

试样一 试样 宽度 厚度压轴誊支撑 弯曲 结果 焊接 
类型 编号i lmm：／mm直径誊间距 角度 i 豢 位置 
囊 i ¨̈ i ／mm ／I啪 ／(o) 囊囊嚣ji ～ } ， 

面弯 CARR-031-3 

面弯 CARR一031-4 

背弯 CARR-031-5 

背弯 CARR-031-5 

面弯 CARR一032-3 

面弯 CARR一032-4 

背弯 CARR-032-5 

背弯 CARR-035-5 

1989《焊接接头冲击试验方法》标准的规定进行试 

验，要求在室温下进行试验，对于每一组试样 ，单个 

冲击功A ≥60 J。2GT位置冲击试验结果如表 6所 

示，5GT位置冲击试验结果见表 7。从结果可以看出， 

两个位置的焊缝和热影响区冲击试验结果值相当 ， 

其结果远远大于规定值(／4 Kv≥60 J)，说明采用脉冲 

TIG 自动焊工艺 的对焊接接头 的冲击性能是非常 

有利的。 

表 6 2GT冲击试验结果 

。 ／n姗／nlIn，积 ̂ 泵 _ _  ̂ ■～ 一 蹄 
笺 ¨̈一“ ll ll／Ⅱuni瓦 誊 i ⋯ 】覆 t 习季 l 列 《 
CARR-4)31-11 10 5 50 ≥60 100 

CARR-031-12 10 5 50 t>60 NA 118 109：3焊缝 

~ -4D1-13 10 5 50 ≥60 l10 

缺 口类型 ：KV；温度 ：常温 。 

表 7 5GT冲击试验结果 

= 标记 粤度 譬度 ．． 童堕堕塑 ． ．备注 ≮ 册／I
nm 积  ̂蓦球值 {鹉溜 J 

一“ij ／Ⅱ 。 
CARR—032-11 10 

Q 呶—O32--12 10 

5 50 ≥60 

5 50 ≥60 NA 

95 

114 105．6焊缝 

CARR--032-13 10 5 50 ≥60 108 

缺口类型：KV；温度：常温。 

4．3．6 焊缝金属晶间腐蚀试验 

试验按照 GB／T4334．5标准进行试验，焊缝金属 

晶间腐蚀试样为两件 验编号：CARR-031-8、CARR- 

凹 叫 

2  2  2  2  5  5  5  5  

格 格 格 格 格 格 格 格 
合 厶日△口A日厶H合 厶H合 

0  0  O  O  0  O  O  0  
8  8  8 & 8  8  8  

8  8  8  8  8  8  8  8  

6  6  6  6  6  6  6  6  
4  4  4  4  4  4  4  4  

6  6  6  6  6  6  6  6  
3  3  3  3  3  3  3  3  

9  9  9  9  9  9  9  9  

8  8  8  8  8  8  8  8  
3  3  3  3  3  3  3  3  

5  5  5  5  

9  9  9  9  
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031-9和 CARR一032—8、CARR一032—9)，其中一件在 

焊态下直接进行腐蚀试验 ，其 中一件需作敏化处理 

(在 5 min内加热到 725℃±l0℃，保温 30 min，然后 

以 60℃±5℃／h的速度冷却到 500℃，之后空冷)，对 

2GT和 5GT两个位置试样进行检验，其检测结果为 

无晶间腐蚀倾向。 

4-3．7 焊缝金属化学分析和铁素体含量 

试样 按照 CB／]r11170-1989标准进 行化学成 

分试验 ，焊缝金属铁素体含量根据化学分析结果计 

算出Ni和 Cr当量，并根据修正后的德龙图(Delong) 

计算铁素体含量。2GT和5GT焊缝熔敷金属化学分 

析试验结果如表 8、表 9所示。 

5 结论 

脉冲 TIG 自动焊工艺在某核工程反应堆冷却 

系统一共焊接了74道焊 口，一次性焊接合格率 96％， 

有 3道焊 口焊后 RT显示出焊接缺陷 ，经分析原因 

是由于现场坡口加工精度超差造成组对不能满足要 

求，从而影响焊接质量。因此，坡 口加工精度和组对要 

求对脉冲TIG自动焊影响较大。如果出现组对超差 

表 8 2GT焊缝金属化学分析及其铁素体含量 ％ 

0．033 19．020 9．69O 1．760 0．170 0．330 0．0o3 

彬(P) 薹 『(Cu) 加(C0) 圳 i) ) w(Nbi~ 体含耋 
0．024 0．120 0．063 0．310 0．021 0．025 7．2 

注：试样编号 CARR-031-17。 

表 9 5GT焊缝金属化学分析及其铁素体含量 ％ 

．竺 羞 ．竺= 璧墼 ． 鐾 翌兰． 墅 璧 ￡ ． Z 

0．042 l8．830 9．590 1．680 0．160 0．320 0．003 

。 (P) t‘I(Cu) 筘(C0) 鲫f髓)j 删=N) 鲫(Nb) 铁索体含量 

0．026 0．150 0．059 0．3 10 0．020 0．025 6．2 

注 ：试样编号 CARR一032—17。 

情况，可采用手工1f1G焊打底，脉冲rI1G自动焊填充 

和盖面的工艺实施。通过该工艺工程实施 ，为脉冲rnG 

自动焊工艺在管道安装工程领域应用积累了经验。 
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堂  逝  逝  逝  堂  逝 逝 逝  逝  堂  坐  

A L w 航空激光焊接在汔车车身上的应用日趋成熟 ： 

随着中高级轿车市场消费理念的日趋成熟，对于安全的要求也更为苛刻，因此，拥有一套独 牾 

到的焊接技术以保证车身安全，已成为各大品牌抢占市场份额的杀手锏之一。新晋主流B级车阵 

营的东风雪铁龙 c5，其车身上使用的 ALw 航空激光焊接技术则让这种竞争更加 白热化。 

东风雪铁龙 C5采用了国际上最新、最先进的航空激光焊接技术。这种通常应用于航天领域的 

焊接技术，目前主要应用于宝马、奥迪等豪华品牌的高端车型。相比大众的航空激光焊接技术，c5 ￡ 

的 ALW 航空激光焊接技术更先进 、更节能、焊接质量更稳 定，其选用的高精度进 口机 器人 、世界 晕 

最先进的 IPG全光纤连续脉冲大功率激光 器，不仅有焊接质量高、效率高、免 维护、占地面积 小 妊 

等显著优点，而且实现 了传统冲压件无法实现的造型。同时，在焊接材料上，c5车身所采用的是 

60％的高强度钢板和 70％的双面镀锌钢板 ，这个指标在行业 内处于领先水平 ，车身的承受力和 

强度在同级别车中具有明显优势。 垂 

为确保 ALw 航空激光焊接质量 ，焊接工序采用质量 门和激光在线检测技术两道检测控制。 

不同于其他工厂的抽样检测，而是在线追踪所有车型逐 台检查尺寸和焊接质量，如有 问题可通过 悟 

设置的安全质量报警系统 ，将信息迅速传送给相关检测部 门及时处理。 

随着ALw航空激光焊接技术在 C5身上的应用，一场以安全为主题的技术革命已经开始拉 

开帷幕。而凭借 “5维全价值领航”综合竞争力的 C5，也将为众多具有绅士风范的社会精英带来 “逸 捧 

天地悦人生”的享受，并将在中高级车市的角逐中一展身手。 

恭 带 芥 恭 恭 芥 芥 恭 恭 芥 带 举 恭 蒂 芥 带  蒂 蒂 恭 恭 芥 芥 芥 带 芥 蒂 本 恭 芥 恭 芥 ．举 蒂 蒂 莽 芥 带 恭 恭 芥 带 芥  
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