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产品名称 镍基合金堆焊弯头 堆焊弯头 圣天集团实体工厂

公司名称 河北圣天管件集团有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 河北省沧州市孟村县希望新区

联系电话  13833755074

产品详情

气体保护堆焊

气体保护堆焊气体保护堆焊可以用手工、自动或半自动方式完成。根据所使用的电极，气体保护堆焊可
分为熔化极气体保护堆焊和非熔化极气体保护堆焊。熔化极气体保护堆焊的热量由作为电极之一的焊丝
与工件之间产生电弧并熔化焊丝所产生；非熔化极气体保护堆焊是在电极与焊件之间产生电弧，电弧的
热量将填充焊丝和基体金属熔化、形成堆焊熔池。根据保护气体的种类，气体保护堆焊又可分为CO2气
体保护堆焊、YA气保护堆焊和混合气体保护堆焊等。

气体保护堆焊由于有保护气体的保护，堆焊弯头，避免了空气的侵入和杂质污染，堆焊质量高、熔敷效
率高、热影响区小。气体保护堆焊属于明弧焊，可以在施焊过程中观察堆焊层，并可实现全位置焊接，
特别适用于合金钢和特殊合金的堆焊。
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视频作者：河北圣天管件集团有限公司

螺旋堆焊耐磨钢管的工艺流程

    1、原材料即带钢卷钢卷，焊丝，焊剂。在投入前都要经过严格的理化检验。

     2、带钢头尾对接，采用单丝或双丝埋弧焊接，堆焊弯头工厂，在卷成堆焊耐磨钢管后采用自动
埋弧焊补焊。



     3、成型前，带钢经过矫平、剪边、刨边，表面清理输送和予弯边处理。

     4、采用电接点压力表控制输送机两边压下油缸的压力，确保了带钢的平稳输送。

     5、采用外控或内控辊式成型。

     6、采用焊缝间隙控制装置来保证焊缝间隙满足焊接要求，管径，镍基合金堆焊弯头，错边量和
焊缝间隙都得到严格的控制。

     7、内焊和外焊均采用美国林肯电焊机进行单丝或双丝埋弧焊接，从而获得稳定的焊接规范。

     8、焊完的焊缝均经过在线连续超声波自动伤仪检查，保证了100%的螺旋焊缝的无损检测覆盖率
。若有缺陷，镍基堆焊弯头，自动报警并喷涂标记，生产工人依此随时调整工艺参数，及时消除缺陷。

     9、采用空气等离子切割机将堆焊耐磨钢管切成单根。

     10、切成单根堆焊耐磨钢管后，每批堆焊耐磨钢管头三根要进行严格的首检制度，检查焊缝的力
学性能，化学成份，溶合状况，堆焊耐磨钢管表面质量以及经过无损探伤检验，确保制管工艺合格后，
才能正式投入生产。

     11、焊缝上有连续声波探伤标记的部位，经过手动超声波和X射线复查，如确有缺陷，经过修补
后，再次经过无损检验，直到确认缺陷已经消除。

     12、带钢对焊焊缝及与螺旋焊缝相交的丁型接头的所在管，全部经过X射线电视或拍片检查。

     13、每根堆焊耐磨钢管经过静水压试验，压力采用径向密封。试验压力和时间都由堆焊耐磨钢管
水压微机检测装置严格控制。试验参数自动打印记录。

     14、管端机械加工，使端面垂直度，坡口角和钝边得到准确控制。

堆焊缺陷是指用电焊或气焊法把金属熔化，堆在工具或机器零件上的焊接所产生的缺陷，其和一般电弧
焊所产生的缺陷相似，随着堆焊方法的不同所产生的缺陷也有所不同。

堆焊优缺点

优点：

1）能产生很厚的堆焊层

2）比电镀喷焊等表面处理效率高

3）设备简单、易移动、室外作业方便

4）堆焊层不受尺寸限制

5）操作简单，一般焊工即可操作，无特殊技能

6）适合任何母材



缺点：

1）溶解母材的同时稀释了母材成分

2）高热能量输入引起部件变形

3）熔敷金属的特有组织使部件组织不一

镍基合金堆焊弯头-堆焊弯头-圣天集团实体工厂(查看)由河北圣天管件集团有限公司提供。河北圣天管件
集团有限公司（www.ssah.cc）在法兰这一领域倾注了无限的热忱和热情，圣天管件集团一直以客户为中
心、为客户创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，共创
辉煌。相关业务欢迎垂询，联系人：刘淑敏。同时本公司（www.aypipe.com）还是从事管线钢异径管，
管线钢弯头，管线钢三通的厂家，欢迎来电咨询。
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