
熔硫釜原理 华阳化工 熔硫釜

产品名称 熔硫釜原理 华阳化工 熔硫釜

公司名称 宁阳县华阳化工机械有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 山东省泰安市宁阳县磁窑工业园

联系电话  15315290966

产品详情

（3）焊条角度不当或由于电弧的磁偏吹，使电弧的热量散失或偏一侧，熔硫釜原理，在电弧作用不到之
处产生未焊透。 

（4）打底层焊接时，接头处产生未焊透这种情况在板状焊件中出现的多其产生过程是：换焊条后，引电
弧的温度降低，熔硫釜，已焊部分与未焊部分温差大，试板间隙大小，换焊条引弧后未达到要求的预热
温度就施焊，造成接头时的电弧不能快速把试件的钝边击穿，使接头处有一段未焊透，造成缺陷。 

 

GB/T 150.1~150.4-2011 

1. 介质毒性程度为极度、高度危害或者不允许有微量泄漏的容器，应在耐压试验合格后进行泄漏试验。P
15 

2.  片安全装置不能单独用于排放介质毒性程度为极度、高度危害或者及等场合，在这些场合可以和安
全阀组合使用。P19 

3. GB/T150.1-2011附录C以验证性试验确定容器设计压力的方法不得用于盛装极度和高度危害的容器设计
。P27 

4. GB/T8163中10、20钢和Q345D不得用于毒性程度为极度或高度危害的介质。P53 

5. Q235B和Q235C钢板不得用于毒性程度为极度或高度危害的介质。P87 



6.  用于盛装毒性为极度或高度危害介质的碳素钢、低合金钢制容器应进行焊后热处理。P332 

7.
盛装毒性为极度或高度危害介质的容器，有A类纵向焊接接头的容器，应逐台制备产品焊接试件。P333
 

8. 盛装毒性为极度或高度危害介质的容器，需采用设计文件规定的方法对A类和B类焊接接头进行全部射
线或超声检测。P335 

 

2）任何压力容器在打开底部人孔或手孔时，均应事先打开低点放空，并要注意因堵塞造成的假象，当确
认无问题时，方可打开底部人孔或手孔，开启时不要对着人进行。 

3）拆卸泵时，应关闭出入口阀门，打开底部放空阀，在电源开关处挂上警告牌，以防误送电，熔硫釜温
度，确认后方可拆泵。 

4）管道法兰的拆卸应先放空泄压，间歇式熔硫釜，尤其是对酸碱等腐蚀性介质的管道。松螺栓后不要全
部去掉，防止管道下垂伤人。 

5）人孔、法兰等拧螺栓时，应根据操作温度和压力选用垫片。紧固螺栓应对称地进行，使螺栓和垫片受
力均匀，方能保证其严密不漏。 

（5）进入压力容器内部作业 

当贮存或使用过有害气体或液体的压力容器打开后，不能立即入内工作，应先采样分析氧和有毒、气体
含量，待确认分析合格，同时按相关规定的要求，做好准备和清理工作。再办理好压力容器内部作业许
可证后方可入内，其压力容器外部应设专人监护。 

熔硫釜原理-华阳化工(在线咨询)-熔硫釜由山东华阳化工机械有限公司提供。山东华阳化工机械有限公司
位于山东省泰安市宁阳县磁窑工业园。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前华阳化工在反应器中享有
良好的声誉。华阳化工取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管理水平达到了一个新的高度。华阳化
工全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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