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产品详情

   

 串联气保护电弧焊

       串联气保护电弧焊（T-GMAW）是GMAW的一种改进，通过一个焊馈送两个电极。两个焊接
电弧相互作用，增加了焊接工艺的稳定性，大大提高了熔敷速率和焊接速度。爱迪生焊接研究所（EWI
）已开发出T-GMAW 的新应用，与传统的焊接技术相比，大大提高了焊接生产率。

       众所周知，T-GMAW的优势在于进行单道焊接时，焊接速度高达200英寸/分钟。该工艺已用
于工业生产十多年了，但将它应用于非正常位置焊接还相对较新颖。它在厚板焊接中的应用也还局限在
平焊上。EWI已经改进了焊接工艺，管管自动焊推荐，不仅能实现T-GMAW焊高生产率的优势，同时还
能实现平焊、立焊和仰焊。这种改进尤其适合大型结构的焊接，在大型结构焊接时，管管自动焊，焊接
复位不仅不切实际，而且成本昂贵。如果一项焊接工艺在平焊时熔敷率能达到40lb/h（40磅/小时），管
管自动焊供应商，但是在仰焊位置要达到这样的熔敷率就有点不可思议。EWI的工作表明，这种新工艺
在所有位置施焊时，原来的焊接接头熔敷率都在15~25lb/h（15~25磅/小时）。

焊接钢管分类

A、焊管按焊缝形状基本可分为直缝焊管和螺旋焊管两种：

1、直缝焊接钢管：生产工艺简单，生产，成本低，发展较快。普通工业用直缝焊管较多。

2、螺旋焊接钢管：强度一般比直缝焊管高，能用较窄的坯料生产管径较大的焊管，还可以用同样宽度的
坯料生产管径不同的焊管；但是与相同长度的直缝管相比，螺旋焊接钢管焊缝长度增加30~，而且生产速



度较低；因此，较小口径的焊管大都采用直缝焊，大口径焊管则大多采用螺旋焊。

B、焊管按用途分为以下几种：

1、一般焊接钢管：一般焊接钢管用来输送低压流体.用Q195A，Q215A，Q235A钢制造.也可采用易于焊接
的其它软钢制造.钢管要进行水压，弯曲，压扁等实验，对表面质量有一定要求，通常交货长度为4-10m
，常要求定尺(或倍尺)交货.焊管的规格用公称口径表示(毫米或英寸)公称口径与实际不同，焊管按规定
壁厚有普通钢管和加厚钢管两种，钢管按管端形式又分带螺纹和不带螺纹两种.

2、镀锌焊接钢管：为提高钢管的耐腐蚀性能，对一般钢管(黑管)进行镀锌.镀锌钢管分热镀锌和电钢锌两
种，热镀锌镀锌层厚，电镀锌成本低.

3、吹氧焊接钢管：用作炼钢吹氧用管，一般用小口径的焊接钢管，规格由3/8寸-2寸八种08，10，15，20
或Q195-Q235钢带制成.为防蚀，有的进行渗铝处理.

4、电线套管：也是普通碳素钢电焊钢管，用在混凝土及各种结构配电工程，管管自动焊报价，常用的公
称直径从13-76mm.

PPR给水管道的连接方法主要采用热熔连接。如果没有好的热熔连接操作方法，即使选择了好的管材，
也还是难以保证管道的安装质量。保证连接质量，首先必须选择与厂家配套的热熔工具，热焊机的加热
时间和加热温度应严格按操作规程执行。管道熔接前要认真清洁管道和接头表面，清除管材表面的油污
、杂质及毛刺。要注意管材插入管件的长度要适宜，连接后的管道接头处应形成均匀的凸缘，如果不均
匀，甚至一边有空隙，就表示熔接不理想，难以保证其接头不漏水，此时应及时重新连接。

管管自动焊供应商-管管自动焊-无锡固途焊接设备公司(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为客户提供“无锡焊接机器人,全位置管板自动焊接机头厂家”等业务，公司拥有“
无锡固途焊接设备”等品牌，专注于电焊设备与器材等行业。，在无锡市惠山区稍塘路35号的名声不错
。欢迎来电垂询，联系人：张经理。
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