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产品详情

旭泰机械专注于焊接设备吸尘送丝机悬臂架制造生产

当设备所限采用直流焊接时，焊缝表面一般有一层氧化膜甚至是黑灰，清远吸尘送丝机悬臂架，这时可
用钢丝刷或抹布擦去。对焊缝表面由于焊剂熔剂残留物或氧化而形成的白色膜可用钢丝刷或抹布醮热水
擦去。

手工焊焊接吸尘送丝机悬臂架，焊前预热：由于铝材导热性能很强，因此一般手工焊焊接大于10mm厚度
时，焊前都应预热，但不超过100℃，焊时层间温度也不超过100℃。可视具体情况用火焰或远红外线板
进行加热。

焊接吸尘送丝机悬臂架使用优势，在焊接过程中焊丝的填入点不应位于电弧正下方，而应位于熔池边部
，距电弧中心线约0.5~1.0mm处，液压式吸尘送丝机悬臂架特点，焊丝填入点不得高于熔池表面或在电弧
下横向摆动，以避免影响母材熔化，破坏气体保护而使金属氧化。
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焊接吸尘送丝机悬臂架旭泰机械制造厂家



焊丝回撤时勿使焊丝未端露出气体保护区外，以免焊丝未端被氧化后再度送进时随之带入熔池。焊接时
若钨极碰到焊缝金属应立即停止焊接，用金属磨头清除污染，并修磨钨极；无论焊前还是焊接过程中，
都应先切除焊丝端部已氧化的部分再焊。

焊烟吸尘送丝机悬臂架焊接行业普遍使用，一条焊缝应尽量一次焊完，不得已中途停焊后重新焊接时，
应重叠10~20 mm。吸尘送丝机悬臂架应用行业，多层焊缝在进行下一道焊缝前，对前道焊缝进行表面颜
色检查，只允许银白色；并彻底清除表面污染、夹渣等缺陷。

弧坑应填满，接弧处应熔合焊透。

一般熄弧采用堆高熄弧法：收弧时匀速抬高电弧，同时加速填充焊丝，直至电弧熄灭，使熄弧处焊缝局
部凸出，必要时打磨超标的余高。在焊机上有衰减装置时，此熄弧方法效果更好。

带式输送机滚筒焊接使用吸尘送丝机悬臂架 吸尘送丝机悬臂架使用优点：

带式输送机滚筒焊接采用CO2和Ar混合气体保护焊打底、埋弧焊填充盖面的焊接方式，进行筒体纵向对
接焊缝及筒体与接盘环向搭接焊缝的焊接，而且打底焊和填充盖面焊焊接工序均在滚筒自动焊接中心上
完成。吸尘送丝机悬臂架客户案例，纵焊缝焊接时，将筒体放在滚轮架上固定，旋转升降焊接吸尘送丝
机悬臂架，通过焊枪或埋弧焊机头纵向往复运动来实现打底焊及其余各层焊缝的施焊。环焊缝焊接时，
弹簧式吸尘送丝机悬臂架功能，将滚筒放在滚轮架上匀速转动，将焊枪或埋弧焊机头固定在滚筒焊缝上
方水平位置，利用滚筒转动实现打底焊及其余各层焊缝的自动化施焊。

清远吸尘送丝机悬臂架-旭泰机械-弹簧式吸尘送丝机悬臂架功能由泰安市旭泰机械有限公司提供。泰安
市旭泰机械有限公司（www.xutaijixie.com）为客户提供“焊机空间臂,焊机辅机设备,焊接悬臂,送丝悬臂,
焊接设备,油缸”等业务，公司拥有“旭泰机械”等品牌，专注于其它等行业。欢迎来电垂询，联系人：
律其明。同时本公司（www.xuanbisongsiji.com）还是从事悬臂架送丝机，送丝机悬臂架，二保焊机送丝
机悬臂架的厂家，欢迎来电咨询。
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