
无锡固途焊接 如皋不锈钢管自动焊

产品名称 无锡固途焊接 如皋不锈钢管自动焊

公司名称 无锡固途焊接设备有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 无锡市惠山区稍塘路35号

联系电话  18800547799

产品详情

电气及执行元件

将直流电机驱动技术应用于我国的自动焊接设备当中，合理使用负反馈来进行电路的控制，控制的实质
为：电弧电压、电流在传感设备检测得到的信号中，和基准信号进行对比，完成以后再在运算放大器的
作用下实现放大，不锈钢管自动焊，使其有效的进行直流电机的驱动。在上述操作中，运算放大电路或
者集成式电路都会出现飘移现象，就是在操作温度升高以后，运算放大设备或者集成电路从原来的工作
点开始移动，导致驱动直流电机的电压值发生改变，进而导致转动速度的改变。直流电机是一类电压控
制型执行元件，转速的大小对降低直流电机控制系统中的电压值具有较大的影响，如果电压值发生了变
化，则会导致直流电机转速的变化，使焊的位置发生偏离。

全位置管管自动焊的优点

      生产效率大幅提高：

环缝自动焊通常可以获得2-3倍甚至更高的生产效率，而且可以进行连续操作，加班操作等等。

劳动强度降低：

应用自动环缝焊接，操作者的劳动强度大大降低，弧焊对操作者身体健康的影响大大降低，生产环境得
到显著改善。

经济效益提高：

通过生产效率的提高，通过生产质量的提高和一次合格率的提高及不良产品率，返修率的大幅降低，生



产者可以通过设备的合理配置和优化组合获得显著的经济效益。

合格焊工在施焊锅炉受热面管前，应进行与实际条件相适应的模拟练习，并经折断面检查符合要求后方
可正式焊接。三．焊接工艺

1． 焊接时允许的环境温度如下：

碳素钢：-20℃。

低合金钢、普通低合金钢：-10℃。

中、高合金钢：0℃。

2． 各种钢材施焊前的预热温度推荐如表，并有如下规定：

2． 1 据焊接工艺评定提出预热要求。

2．2壁厚≥6mm的合金钢管子、管件（如弯头、三通等）和大厚度板件在负温下焊接时，预热温度可按
表1的规定值提高20~50℃。

无锡固途焊接-
如皋不锈钢管自动焊由无锡固途焊接设备有限公司提供。无锡固途焊接设备有限公司是江苏 无锡 ,电焊
设备与器材的见证者，多年来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，满足客户需求。
在无锡固途焊接设备领导携全体员工热情欢迎各界人士垂询洽谈，共创无锡固途焊接设备更加美好的未
来。
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