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产品详情

热镀锌无缝管焊接方式正常

热镀锌无缝管焊接方式

正常而言，热镀锌无缝管在高碳钢外面涂一层锌，热浸镀锌层一般作为20um厚。锌的熔
点为419℃，约908℃。在焊接中，锌熔化成液体，漂浮在熔池表面或焊接根部。锌在铁中
有较大的固溶度。液态锌会沿位错腐蚀焊接金属材料，低熔点锌会导致“形状记忆合金时
效”。

除此之外，锌和铁可以在金属材料之间发生了延性化学物质。这一种韧性收敛环比减少了
焊接金属材料的塑性变形，并在拉申地应力作用下发生了裂纹。

一旦角焊缝是焊接的，尤其是T型接头的角焊缝，不确定会导致周边地区的裂纹。在热镀
锌无缝管的整个焊接进程中，无锡镀锌管厂家报价，焊缝表面和边缘的锌层在电弧加热跟
特质下会被空气氧化、熔化和挥发，甚至会释放出烟雾和蒸汽，容易发生焊接气孔。

空气氧化产生了的活性氧化锌熔点高，等于1800℃。一但整个焊接进程中的主要参数很小
，活性氧化锌渣就或许能混入。Feo-mno或feo-mno-sio2的低熔点金属氧化物渣是由锌成为
脱氧剂引起了的。其它，因为锌的挥发，排出大量，对身体有刺激性和危害性。从此，焊



接地点的热镀锌层必须打磨掉。

镀锌钢管的焊缝如何处理的

镀锌钢管的焊缝如何处理的

(一)当高频输入的热量不足且焊接速度过快时，使得被加热的镀锌钢管体边际达不到焊接
的温度，钢铁仍坚持其固态组织而焊接不上，构成了未熔合或未焊透的裂纹。当高频输入
热量过大且焊接速度过慢时，使得被加热的管体边际超过了焊接温度，容易发生过热乃至
过烧，无锡镀锌管厂家，使焊缝击穿，形成镀锌钢管金属飞溅而构成缩孔。可以经过调整
高频焊接电流或调整焊接速度的方法来操控输入热量的巨细，从而使镀锌钢管管的焊缝既
要焊透又不焊穿，获得焊接质量优良的镀锌钢管;

(二)镀锌钢管焊缝空隙的操控钢带进入焊管机组经成型辊成型、导向辊定向后，构成有开
口空隙的圆形镀锌钢管坯，调整挤压辊的挤压量，使得焊缝空隙操控在1-3mm，并使焊口
两端坚持齐平。焊缝空隙操控得过大，会使焊缝焊接不良而发生未熔合或开裂。焊缝空隙
操控得过小，由于热量过大，无锡镀锌管厂家供应，形成焊缝烧损，熔化金属飞溅，无锡
镀锌管厂家销售，影响焊缝的焊接质量;

有效控制镀锌无缝钢管的方法

(1)脱氧剂粉的粒径一般在16目左右。

(2)根据镀锌无缝钢管内表面面积，脱氧剂喷涂量一般为1.5-2.0g/dm2。脱氧剂的用量对不
同直径和长度的管道有不同的要求。

(3)吹扫时间根据管道的直度和长度进行调整，以管道中无悬浮金属氧化物需要再次吹出
为标准。

(4)芯棒润滑效果不好或芯棒润滑温度过低，会产生内部结痂。为了提高芯棒的温度，可
以采用一次水冷却的方法。

(5)脱氧剂中硬脂酸钠含量应大于12%，使其能在镀锌无缝钢管内腔内充分燃烧。

(6)严格控制芯棒的温度，以确保喷涂润滑剂之前心轴的表面温度80 - 120℃，和芯棒
温度不能超过120℃很长一段时间，以确保润滑表面的芯棒是干燥和密集的穿刺之前。操



作者应经常检查心轴的润滑情况。

无锡镀锌管厂家供应-无锡镀锌管厂家-
山东中顺由山东中顺金属制品有限公司提供。山东中顺金属制品有限公司是山东 聊城 ,金属线、管、板
制造设备的见证者，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
中顺领导携全体员工热情欢迎各界人士垂询洽谈，共创中顺更加美好的未来。
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