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归纳目前管道焊接的施工工艺主要有下述几种：

1. 用纤维素下向焊条手工焊，当有硫化1氢腐蚀较严重的管线或在寒冷环境中运行的管线，采用低氢型立
下向焊条焊接。 由于手工焊的灵活性以及焊接设备的要求不高等原因，目前室外管线的焊接，手工电弧
焊的工作量仍占40—50%，例如近年来我国陕西至北京的管线工程就从伯乐公司购买了各种纤维素焊条1
千多吨，预测今后几年我国油气管线的年需焊条量位3—5 kt，管管自动焊供应商，并还有增加的趋势。

2. 立下向纤维素焊条打底焊，CO2气保焊填充面

   由于CO2焊生产率高、成本低，该方法近年来不断得到推广和应用，但对油气管道焊，要实现全位
置焊接必须在较小的电流范围内，用短路过渡形式完成，而短路过渡方式用于打底焊易出现未焊透等缺
陷，因此采用立下向纤维素焊条打底实现单面焊，东海管管自动焊，背面成型，然后再用的CO2气保焊
填充面，这种工艺应用较普遍。

3. 自保护药芯焊丝半自动焊

   自保护药芯焊丝半自动焊特别适用于户外有风的场合，它不使用CO2靠药芯产生的气体保护，抗风
性好，可用于管道的高熔敷率的全位置焊，目前以林肯公司生产的自保护药芯焊丝为各国所认同，管管
自动焊价格，其品牌有：NR-207、NR-204-H、NR-208-H等多种，可适用于X70、X80等管道的立下向焊
。但该方法也存在打底焊时焊根易出现未熔合的缺陷。

4. 焊机的CO2气体保护半自动或全自动焊

   由于对CO2气保焊短路过渡过程控制技术深入研究的结果，目前国外相继生产了对焊接电流和电压
波形进行适时控制或对输出特性进行电能控制的电源，前述的美国林肯公司的STT表面张力过渡焊接技



术就属于波形控制的范畴。基于焊接设备性能的提高，使得管道实现半自动及全自动CO2气保焊得以很
好实现，这就大大提高了焊接效率和焊接质量。

   此外，在工厂内进行管道焊接也采用自动TIG焊，该方法质量好，但生产效率低。

      

    

在焊接过程中，除了大分子链间的扩散之外，热塑性聚合物在冷却时的微观结构也会发生变化。对于无
定形聚合物，管管自动焊报价，焊接区域在冷却时会发生分子链的取向。对于半结晶热塑性聚合物来说
，结晶程度和晶粒大小的形成与冷却速度有关。当冷却温度超出规定的温度范围时，形成的晶体结构在
承受应力时可能会发生破坏；不合适的温度和过快的冷却速度则会导致结晶度的降低，并产生较小的晶
粒，而这种结构在化学物质、溶剂或应力的作用下也非常容易发生破坏

高强韧性管线钢属于低合金高强钢、低碳或超低碳的微合金控轧钢，采用了精炼技术、微合金钢技术、
控轧控冷技术、形变热处理等先进技术，这使得管材含碳量极低、洁净度高、晶粒细化，具有较高的强
韧性和良好的焊接性，尤其是焊接热影响区冷裂纹敏感性大大降低，粗晶区韧性大幅度提高，进一步适
合高1效率、大线能量的焊接工艺。

然而，新的问题随之出现，如母材的低碳当量高强度化使得冷裂纹从焊接热影响区转移到焊缝金属中，
多层焊接头中的局部脆性区问题等。因此对于低合金高强钢，应注意焊缝金属冷裂纹问题。对于大线能
量焊接，必须对其焊接热影响区组织与韧性进行评定，特别要注意多层焊的局部脆性区问题。对于新发
展的超细晶粒钢，要采用高能量密度、低热输入的焊接工艺来防止焊接热影响区晶粒的过分长大。

固途焊接设备有限公司(图)-管管自动焊价格-东海管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实力不俗，信誉可靠，在江苏 无锡 的电焊设备与器材等行业积累了大批忠诚的客户
。无锡固途焊接设备带着精益求精的工作态度和不断的完善创新理念和您携手步入**，共创美好未来！
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