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中碳 钢 厚 壁 高 压 管 道 "FIG焊 接 

盐盛焦 
(鞍钢建设机 电公司 1l 4003) 

0 引言 

我公司承担的鞍钢宽厚板工程高压水除磷管道 ，材 

质为 {5钢，规格为 325×45，其工作压力为 250MPa， 

试验压力 310～350MPa，它不仅具有碳 当量高 (0．56～ 

0，65)、管径大、管壁厚、焊接应力大、焊后极易出现裂 

纹 (特别是根部)等特点．而且旌工现场狭窄 ，管离地 

面和墙面仅 300～400mm，所有 101个焊 口均为水平固 

定焊 ，为此，特制定如下焊接工艺 

1 焊前准备 

①坡 口制备 采用机}嘘加工，禁止火焰切害I，坡 口 

形式及尺寸如图 1。 

②坡 口清理 将坡 口内外 50mm处用角向磨光机 

击除锈、污物，并使之露出金属光泽 ．然后用丙酮清洗 

③管子组对点固 将管子用 4块连接板相距 90。均 

匀分布点焊 (焊接连接板 )。 

④管子对口间隙见图 i，需焊 】5层．每个焊层一条 

焊 进 

图 l 教 口形式及尺寸 

2 焊接工艺 

①焊接工艺参数 

第 i屠采用 TIG焊，焊丝 H09Mn2SiA 2．钨概 

口2．5，焊接 电流 55～65A．电弧 电压 1】～12V，喷嘴长 

度 60mm，钨 极伸长 6～7mm，直流正接 ，预热温度 

200C。 

第 2至第 5层采用手工电孤焊 ，焊条 E5015 3．2一 

焊接 电流 11 ～】30A，直流反接 ，电弧电压 20~22V，预 

热厦屡间温度 200C，J50C。 

第 6至 第 l 5层 采 用手 工 电弧 焊，焊 条 E5015 

4mm，焊接 电流 i d5～165A，电弧电压 22～24V，预热 

及 层间温 度 200 C／100~C。 

T【T4 、7．f． 

②焊前预热 

采用两把烤枪同时对称火焰预热．烘烤路线为 w 

形，采用测温笔进行测定，烘烤时间为 20~25mia 

⑧气体保护 

采用 Ar气纯度 99，g8 以上，单面保护 (管内部不 

充氩) 

④TIG焊接工艺 (焊第 1层) 

引弧 在仲脸部位偏左 1 0mm处进行 ，采用摩擦法 

即钨极在坡 口内从上往下划，弓f燃电弧后 ，电弧始终保 

持在间隙中心。 

焊接 电弧在图 2a位置引燃后起焊 。焊抢与焊丝 

角度变化如图 2所示。采用 ^对称同时焊接 

。 

固 2 焊枪与焊丝变化角度 

送丝与焊枪配合 采用内部送丝法即焊丝在管子 

内部递迭 ，其优点是无凹陷、无未焊透 ．单面焊双面成 

形 良好 。右手握焊枪稍作人字形摆动 ．注意左手握住的 

焊丝在运行中不要碰到钨极。焊丝滴迭时要观察熔孔大 
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氧一液 化 石 油 气 切 割．的 应 用 

孙 国友 

(内蒙古海拉尔市 海拉尔锅炉厂 021 008) 

(1)工艺过程 

①设备装配 详见设备工艺流程图。该设备装配很 

简单，把 民用液化石油气瓶装一十 d 69．5mm、长 500mm 

管，两头封闭 ，焊一进出 口接头一个缓冲瓶即可 。选用 

割具 GO1—30，割嘴 3 }割具 G01 l00，割嘴 2 、3 。 

减压器 

设备工艺流程方框圈 

②工 艺规范参数 切割 15mm以下厚度的碳紊钢 

时 ，割具选用 G01—30，3 割嘴，氧气压力使用 0．2～ 

0．3MPa，渡化石油气用调压阀谓节 ，操作同氧乙炔切割 
一

样 。 

切割 1～30mm厚度碳紊钢时，割具选用 (301．100} 

10~20mm厚度选 2 割嘴，20~30mm厚度选 3 割嘴， 

氧气压力 0．3～0．5MPa，液化石油气压力用谓压阀谓 

节 。 

(2)应用效果 

①在切割小于 15ram以下厚度碳素钢时效果最佳， 

切割速度与氧乙抉火焰切割速度基本相同 ，切割质量背 

面渣量少 ，易清除，氧化少 ，切 口比较光滑 。 

②在切軎9大于 l5～30mm厚度．预热温度 比氧乙缺 

火焰稍长，15～30mm厚度氧乙炔火焰预热时间29s(穿 

孔时间)，氧液化石油气火焰时间 39s(穿孔时问)(上述 

取平均值)。 

③氧液化石油火焰切割与氧乙炔火焰切割相 比，预 

热温度比氧乙缺火焰温度大约低 7O0～900"C，两种火 

焰切割速度相同，这一点在实际应用中得到证实。 

两种火焰切割质量，氧液化石油气 火焰切割质量优 

于氧乙性火焰切割质量，主要是切割平滑 ，背面挂渣少 ， 

易除渣，正面无凹陷，背面后拖量少 。 

此方法操作方便 ，对回火不敏感，有一定氧乙缺火 

焰切割技术的工人即可操作 

(收稿 日期 {1993—05— 13) 

小，熔孔太大贝 焊速太慢，内部焊缝成形过高|熔孔太 

小则焊速太快 ，内部焊缝成形过低。要始终保持熔孔大 

小 一致 。 

收弧 动作不应太快 ，焊抢从 内部坡 日处慢慢往外 

拉 出，熄孤 。 

接头 用角向磨光机将焊肉瞎成斜坡 ，再在未焊坡 

口前 IOmm处引弧，直到把原焊缝 3~Smm熔化又形成 

新的熔孔 ，焊丝方可继续输送直到整个打底层焊完。 

⑤手工电弧焊工艺 (焊第 2～l5层 ) 

第一层焊完应立即进行第二层焊接 ，不能连续焊接 

时要对第一层进行加固焊接， 防应力太大引起开裂。 

加固焊沿管 圆周均匀分布三处 ，每处焊缝长度不得少于 

200mm，尔后用石棉布包住 。 

其它各层焊接 ：伸焊时要将焊条弯曲成 蛐。～50。 

各层之 间均应清渣 ，待层间温度达到要求后方可焊接 。 

整个焊 口焊完后要用石棉布包扎焊 口。 

3 热处理 。 

采用长度为 18～20m的绳形加热器 围绕焊 日，用 

硅酸铝棉层保温 ，保温层厚度 50ram，控温仪为 DJK-30B 

数显示 自动控温仪 

热处理工艺：升温速度 2{O℃／h，升到 680"C保温 

220min，降温速度 l8O℃／h，降到 300"C后空冷 。 

采用上述工艺措旌，①焊缝根部无裂纹 ；②试压无 

渗漏 ；@接 G93323 87标准探伤 ，抽查台格率 100 。 
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