
旭泰机械 焊烟吸尘臂生产厂家地址 宿迁焊烟吸尘臂

产品名称 旭泰机械 焊烟吸尘臂生产厂家地址
宿迁焊烟吸尘臂

公司名称 泰安市旭泰机械有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 泰安市岱岳区梨园高新技术开发区

联系电话 18354823276 18354823276

产品详情

   焊机配套焊接吸尘臂，焊烟吸尘臂生产厂家地址，焊接吸尘臂悬臂具备搭载送丝电机，随工况随意
移动现象，同时它带有净化粉尘效果，其安装和日常运行不妨碍焊接正常操作，在使用过程中，能有效
延长焊机送丝机的使用寿命，保证机器运转，可减轻了浪费材料与人工的现象。

   使用焊接吸尘臂增加了焊接现场的整体性与美观性，力求创造环境规范，整洁美观的焊接车间。

   焊接通用辅助焊机焊接吸尘臂，装配焊接：

   坡口装配间隙应符合工艺的规定，一般对接坡口间隙为1～3mm，角焊缝坡口装配间隙为0～2mm。
定位焊缝的长度为焊接接头中较薄板厚度的4-5倍，间距不得超过300mm，定位焊缝的高度不得超过正式
焊缝的2/3，不超过6mm。定位焊应布置在焊缝交叉口的50mm以外，定位焊缝的起弧与收弧应平滑过渡
。定位焊焊缝不得有裂纹，否则必须清除重焊，定位焊焊缝如存在气孔、夹渣应清除。
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焊前预备



   焊接设备-焊接吸尘臂，焊接设备选用带衰减的逆变式直流弧焊机

   焊丝去除表面的油、垢及锈等污物，显露金属光泽焊条进过350℃烘熔1.5-2h，置于80-100℃保温筒
内，随用随取。

坡口制备关键留意两点

   便利焊接操作焊接吸尘臂，一是填充时预热温度取160-180℃，温度过高不利于工作人员操作，易发
生缺点，还会加剧根部氧化。

   二是电弧填充时，道间温度控制在280-320℃之间，从工艺上讲，为防止发生热裂纹和削减区的粗晶
脆化，需选择小参数，以削减高温停留时间，但选用小参数，焊缝冷却速度快，容易发生淬硬组织而导
致冷裂纹、这是个对立。T91/P91钢的MS点改动温度大约在380℃左右，预热温度选在280-320℃，即MS点
温度附近，焊烟吸尘臂悬臂配置安装设备，既能保证高温停留时间短，宿迁焊烟吸尘臂，处理了既要选
用小参数，又不能让焊接冷速太快的对立。从手工操作上讲，该种钢的焊条在300℃左右的预热温度下，
有优良操作功能，熔滴过渡及铁水流动性和飞溅都明显改变。

悬臂前端可放置送丝机 焊机 焊接吸尘臂

   焊接吸尘臂支持定制加工，工艺参数的影响：焊接工艺数即焊接线能量对双相安排的平衡也起着关
键的效果。由于双相不锈钢字高温下是 的铁素体若线能量过小，焊烟吸尘臂主发货区域，热影响区冷却
速度快，分出过量的铁素体就会在温室下过冷保持下来。

   若线能量过大，冷却速度太慢，也会引起热影响区的铁素体晶粒长大以及σ持平有害金属相的分出
，造成接头脆化。

   为了防止上述情况的产生，办法是操控焊接线能量和层间温度，并运用填充金属。

   焊接通用助力臂-
焊接吸尘臂，保护气体的影响：可加入2%氮气，防止焊缝外表因扩散而损失氮，有助于铁素体平衡。

旭泰机械(图)-焊烟吸尘臂生产厂家地址-宿迁焊烟吸尘臂由泰安市旭泰机械有限公司提供。行路致远，砥
砺前行。泰安市旭泰机械有限公司致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更矢志成为其它具
有竞争力的企业，与您一起飞跃，共同成功!同时本公司还是从事焊接净化吸尘臂，焊机吸气空间臂，焊
烟净化吸尘臂生产厂家的厂家，欢迎来电咨询。
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