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产品详情

管子焊接接头有哪些形式？如何焊接？    管子焊接接头有哪些形式？如何焊接？ 管子焊接接头形式
有对接接头、搭接（或称套接）接头、管子纵向对接接头和管子与法兰的角接接头等。 当管子壁厚大于
3mm是应打坡头焊接。当工作压力大于4Mpa是，管管自动焊直销，要求有优良的焊接质量。如焊接处需
加垫圈时，垫圈的材质应 37.与管子材质相同牌号的钢材。这样不仅可以保证焊缝根部能够充分焊透，管
管自动焊报价，而且不会使焊缝背面有金属流掉的现象，获得成形良好的焊接接头。
管子纵向对接，是为了解决以有缝钢管代替无缝钢管的一种做法，或者将轧制钢板卷筒焊接而成

较厚焊件通常使用高熔敷率的焊接工艺进行焊接，比如GMAW焊和SAW 焊，管管自动焊厂家，同时焊
件要设计坡口。虽然这些焊接工艺熔敷率高，但由于需要大量的焊滴填充焊缝的单面或双面V型坡口， 
这些工艺的生产率并不高。窄坡口的焊接接头形式虽然降低了焊缝的总体体积，但是，也容易出现侧壁
未熔合的焊接缺陷。这些因素都阻碍了很多高熔敷率的弧焊工艺的应用。虽然自动化气保护钨极弧焊（
GTAW）成功地应用于窄坡口焊缝的焊接中，但它的熔敷率相对较低，也限制了它的整个生产率的提高
。 EWI通过改进窄坡口串联气保护电弧焊（NG-T-GMAW）， 将它成功应用于窄坡口焊缝的焊接中，
大大提高了焊接生产率。

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，上海管管自动焊，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。



无锡固途焊接有限公司(图)-管管自动焊厂家-上海管管自动焊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（www.gtweld.com）有实力，信誉好，在江苏 无锡 的行业专用设备等行业积累了大
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促进无锡固途焊接设备和您携手步入
辉煌，共创美好未来！
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