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产品详情

堆焊耐磨管道堆焊的工艺参数

采用合理的堆焊工艺参数是保证电渣堆焊过程稳定，焊缝质量良好的有效手段。影响带极电渣堆焊质量
的工艺参数主要的有焊接电压、电流和焊接速度，其次还有干伸长，焊剂层厚度，焊道间搭接量、焊接
位置等。① 控制焊接电压对带极电渣堆焊具有重要意义，当电压太低，有带极粘连母材的倾向。电压太
高，电弧现象明显增加，熔池不稳定，飞溅也增大，推荐的焊接电压可在20~30V之间优选。② 焊接电流
对带极电渣堆焊质量影响也较大。焊接电流增加，焊道的熔深、熔宽、堆高均随这增加，而稀释率略有
下降，但电流过大，飞溅会增加。不同宽度的带极应选择不同的焊接电流，比如对φ75mm×0.4mm的带
极，电流可在1000~1300A之间优选。③ 随着焊接速度的增加，焊道的熔宽和堆高减小，熔深和稀释率增
加，堆焊耐磨管道焊接工艺，焊速过高，会使电弧发生率增加，为控制一定的稀释率，保证堆焊层性能
，焊接速度一般控制在15~17cm/min。④ 带级电渣堆焊时，母材倾角会影响稀释率和焊道成形，一般推
荐采用水平位置或稍带坡度(1&ordm;~2&ordm;)的上坡焊为宜。⑤
其他一些参数的推荐值为:带极伸出长度为25~35mm，焊剂厚度25~35mm，焊道搭接量5~l0mm。

堆焊耐磨管道使用寿命要求使用寿命要求

使用寿命：保证弯头在2年运行期内，高铬合金堆焊耐磨管道，不发生泄漏。在保证耐磨弯头重量的前提
下，在工作状态下耐磨弯头使用寿命不少于16600小时。在使用寿命期间，保证耐磨弯头无磨穿及粉泄露
现象。在耐磨弯头寿命期内非正常工况下，产品应保证耐高温350℃，衬里耐磨层不碎裂、不剥落。

外观要求

1.外壁涂漆应均匀一致，弯头的外侧有明显的弯头编号、角度、曲率半径及表示介质流向等标记。

堆焊耐磨三通是一种采用先进复合制造技术生产的耐磨复合材料，耐磨层采用钴铬钨钼等耐磨合金，是
工业领域先进的耐磨复合材料。产品已在神华煤化工，久泰能源等多个煤化工装置使用，使用部位为煤



气化装置渣水处理工段，高闪，低闪大小黑水部位。普通材质产品使用寿命在3个月左右就会磨穿，耐磨
钢堆焊司太立合金后正常使用寿命在两年左右，我公司是专业从事各类工业耐磨损处理的专业厂家，多
年来致力于高温，磨损，腐蚀方面产品的研究生产，主要生产耐磨陶瓷，耐磨合金钢，堆焊耐磨，稀土
合金铸造等多种产品，欢迎考察交流合作。

1高耐磨性能：

采用高水平的数控全自动内壁堆焊钴铬钨钼等合金体系，堆焊耐磨管道硬度，硬度HRC可达50—60，具
有优异的抗磨粒磨损性能，采用冶金熔合的方法，耐磨层与基材实现冶金结合，即原子间结合。耐磨层
厚度2~20 mm， 耐磨性大大高于热处理耐磨钢、离心铸造耐磨铸铁，耐磨性是普通三通的20-30倍左右，
是铸造耐磨三通的5-10倍左右。

2抗冲击：

由于堆焊耐磨三通的基管采用塑性很好的低碳钢管，与耐磨层间是冶金结合堆焊成一体，堆焊耐磨管道
，在受冲击的过程中可以吸收大量能量，因而，具有很强的抗冲击性能和抗裂性能，可以应用到振动、
冲击较强的工况条件下。

3工艺性

堆焊耐磨三通是直接在钢管内壁数控全自动堆焊而成，通过冶金结合摒弃了离心铸造带来的各种质量问
题和安全隐患。

4易于加工：

堆焊耐磨三通可以制成标准尺寸的管材，重量轻，加工方便灵活。由于采用软质基管，可以用等离子、
碳弧等热源切割，可以拼焊成型，使现场焊接工作变得省时、方便。因而这种材料符合目前国际制造业
采用以焊接结构代替铸造结构，降低结构自重的主流。

5高的性价比：

使用堆焊耐磨三通制造工件的造价较离心铸造耐磨三通有所提高，但工件的使用寿命增长，综合考虑维
修费用、备件费用和停机停产、安全因素等损失，其性价比较离心铸造耐磨三通提高5-8倍。

昊凯管道(图)-堆焊耐磨管道焊接工艺-堆焊耐磨管道由沧州昊凯耐磨管道设备制造有限公司提供。沧州昊
凯耐磨管道设备制造有限公司（www.haokaigd.com）实力雄厚，信誉可靠，在河北 沧州 的弯头等行业积
累了大批忠诚的客户。公司精益求精的工作态度和不断的完善创新理念将引领昊凯管道和您携手步入辉
煌，共创美好未来！
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