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产品详情

 电弧焊和混合激光焊的快速发展大大提高了管道焊焊接生产率，无论是焊接单一焊道还是焊接厚壁对
接焊缝。改进生产应用和有力执行措施是提高焊接生产率的关键。焊接速度的增加和焊接生产率的提高
能大大节约焊接变形和变形矫正的成本。本文着重介绍下列焊接工艺：

       �管道和容器的串联气体保护电弧焊（T-GMAW）和窄坡口串联气体保护电弧焊（NG-T-
GMAW1）。

       �管道的混合气体保护电弧/激光束焊（GMAW-LBW1）。

       �管道的EWI Deep TIGTM焊。

       为了1大程度节约焊接成本，需要改进焊接接头装配工艺和提高焊接生产率。近在单道焊接和
多道焊接（或窄坡口焊接）的成功焊接案例，使焊接生产率的提高得以量化。例如，管管自动焊供应商
， 将串联GMAW与窄坡口焊缝结合起来， 与传统制造技术相比，焊接生产率能提高5倍以上。

近年来，随着长输管线向着高强度、大口径、厚壁化方向发展，传统的手工焊焊接方法已逐渐地被半自
动焊和自动焊焊接方法所取代，其中以半自动焊应用发展为迅速，管管自动焊推荐，与之而来的是药芯
焊丝得以迅猛发展。

药芯焊丝之所以能得到如此的重视和发展，与它自身的许多特点是分不开的，表现在：熔敷速度快，焊
接生产率高；与实芯焊丝相比，药芯焊丝电弧软、飞溅小，焊接工艺性能好；熔深大，成型美观；综合
成本低。



盘点管道焊接时的注意事项    (1)坡口加工：焊接前应将坡口表面及坡口边缘内侧不小于10mm范围内
的油漆、污垢、铁锈、毛刺等清除干净，并不得有裂纹和夹层等缺陷。

(2)若焊接环境为雨天、雪天；风速超过8m/s；相对湿度超过90%时，如不采取有效的防护措施，应停止
野外焊接。

焊接低碳钢的环境温度不得低于-20℃，低合金钢的环境温度不低于-15℃，管管自动焊，低合金高强度
钢不得低于-5℃。焊条使用前应按出厂说明书规定的要求烘干。

(3)焊前预热：碳钢的含碳量超过0.32%，或低合金钢碳当量超过0.65%应焊前预热；若因环境和气候条件
将严重影响焊接质量时，焊接低碳钢也应预热，预热温度是100℃。每个焊口必须一次焊完，当层尚未焊
完时，不得进行下一层焊接，两相邻焊道应错开20-30mm。

(4)下向焊焊根起弧点应保证熔透，焊根道内突起的熔敷金属应用砂轮打磨，以免产生夹渣。焊缝焊完后
应将表面飞溅物、熔渣清除干净。当焊接碳钢的壁厚超过32mm，或含碳量超过0.32%，以及焊接低台金
钢碳当量超过0.65%时，对焊口应进行焊后应力消除。

(5)焊口清根错时可不使用电动砂轮机打磨每层焊道，可以使用电动钢丝刷清除，管管自动焊直销，在完
成的焊缝开始段用砂轮磨去接头处15—20mm，以防止有未焊透缺陷。

(6)管道干线用的钢管的材质按ap151标准有x42、x46、x52、x56、x60、x65、x70、x80等。但不论管线选
用何种钢号和焊丝，每一个新工程都应按规范进行焊接工艺评定，并据此认真培训焊工，考试合格后上
岗，从而保证焊口质量。每个焊口焊完后在介质上游方向200mm处标出焊工代号并做记录。

管管自动焊供应商-管管自动焊-
无锡固途焊接有限公司(查看)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江苏
无锡 ,电焊设备与器材的见证者，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。在无锡固途焊接设备领导携全体员工热情欢迎各界人士垂询洽谈，共创无锡固途焊接设备更加
美好的未来。
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