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产品详情

   

 手工焊接，试验在8英寸的管子表号10 304L（壁厚3.76mm）的管道的一代位置上进行。接头型式为0.08
0英寸区域45度V型坡口。无根部间隙接头定位。两层焊道。大多数管道的焊接要求多层焊道填充焊缝。
过去的经验表明，热焊道有可能会重新熔化掉焊根。重熔在大多数焊接规范中是一项不合格缺陷。第二
道焊使用实心焊丝。焊滴被用作两道焊缝中的根部焊道。要除去焊丝留下的焊渣，首1次只能使用手工钢
丝刷。盖面焊道使用固体309L填充金属。由于焊缝已经焊接， 检测员需要观察焊缝根部一侧是否重熔。
电弧引燃后不久，焊缝根部一侧若是重熔，焊接立即停止。采用磨盘式磨碎机或旋转搓去除熔渣和根部
焊道的一薄层。也可以在不熔透焊缝背面的情况下进行盖面焊。试验结果表明，即使焊后加强了根部焊
道的熔透，
固体熔渣依然存在。它也表明为了避免内部管道直径上的根部焊道重熔，盖面焊之前要打磨掉熔渣。

国内外油气管线常用的焊接工艺概述

   70、80年代管线的焊接主要以下向纤维素焊条手工焊和半自动CO2焊为主，盐管自动焊，由于这些
方法为手工操作，因此效率低，且焊接质量也受到了人工技能水平的制约，80年代中期，由于电力电子
技术和计算机技术的不断发展，焊接设备的控制技术进入智能化时代，管管自动焊供应商，因此为管道
焊接自动化新设备、新工艺的成功实施创造了条件，使管道的焊接效率和焊接质量有了很大提高，如林
肯公司开发的STT（The Surface Tension1  Transfer）CO2气保焊电源技术和设备，以其柔和的电弧，的飞
溅和极1佳的打底焊质量引起了世人的关注，成为管道焊接，管管自动焊推荐，特别是打底焊首1选的方
法之一。又如MAGNATECH公司生产的管道全位置自动焊接设备，应用了自适应控制技术，不仅克服了
人工操作的水平制约，而且大大提高了焊接效率和质量。

长输矿浆管道的建设采用了野外管道技术，要求焊管强度和壁厚足以保证工程的设计年限（一般是20年~



25年）。如前所述，萨瓦奇河铁精矿管道已运营了将近40年而没有出现要求更换大段焊管的情形，要实
现这一点，控制浆体颗粒对焊管的磨损，同时还应控制浆体对焊管的腐蚀以实现预期的寿命。固体颗粒
对焊管的磨损可通过采用细磨固体颗粒来得到控制。应保持浆体浓度足够高从而防止固体颗粒的快递沉
降。采用细磨固体和高矿浆浓度可使输送速度在1.5m/s~2m/s的范围内，矿浆摩阻损失随着流速的增加而
增加，管管自动焊直销，相对低的流速可降低对泵的要求。大多数精矿要求将矿石磨得非常细以实现选
矿选别，这是一个湿式筛分工艺，其产品尺寸通常适合长距离管道输送。

管管自动焊直销-盐管自动焊-无锡固途焊接设备由无锡固途焊接设备有限公司提供。无锡固途焊接设备
有限公司是一家从事“无锡焊接机器人,全位置管板自动焊接机头厂家”的公司。自成立以来，我们坚持
以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“无锡固途焊接设备”品牌拥有良好
口碑。我们坚持“服务至上，用户至上”的原则，使无锡固途焊接设备在电焊设备与器材中赢得了客户
的信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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