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产品详情

油气管道的焊接       随着石油工业的发展，管道输送油气以其安全经济、专能、高1效而飞速发展。
长距离、大管径、高压力正成为陆上油气输送管道的发展方向，管线用钢X56—X70系列高强钢已广泛用
于管道建设中， X80高1级强度管线也处于开发应用阶段，如德国1993年建成一条直径1200 mm、126
km长的X80管线，1994年加拿大试建一条 Φ1200 mm/33 km，as40自动密封焊把，X80管线。由于油气管线
飞速建设的需要，管道焊接工艺、焊接设备、焊接材料也相应有很大发展，不少厂家参与了市场竞争，
国内外已具备了不少成熟的管道施工的焊接设备和焊材，以下为有关国外著2名厂家生产的管线焊接用设
备和材料的调查情况供参考。

 

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，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，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，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。

      

    

在焊割作业生产巾所发生的触电、火灾、爆1炸、高空坠落及其他事故等，其主要原因回纳为一句话——
人的因素，即安全意识淡薄、工作责任心不强。因此，在工作中学而非用，往往带有侥幸心理往对待安
全工作。如：违1章作业、无证操纵、不穿着防护用品等等。也就是说，好多事故发生后经不起原因分析
，只要操纵者稍有安全意识，事故就能避免发生。今天，我们必须从沉痛的教训中醒悟过来。通过安全
知识学习，不断进步焊割作业职员的安全素质，为了实现预防为主的安全生产目标，应该从我做起。为
了进一步达到安全教育的效果，现将事故实例提供给学员参考。

无锡固途焊接设备-重庆as40自动密封焊把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辉煌，共创美好未来！
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