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摘 要 对于长距 离输送 石 油天 然气的管道工程
，

钢管的组装焊接是主要工序之 一
，
正 确选择焊接

工 艺
、

制定焊接工 艺方案至 关重要
。

一 个好的焊接工 艺方案
，

对加快焊接速度
、

确保焊接质量
、

提高经济

效益都起着积极的作用
。

结合突尼斯天 然气管道工 程 的特点
，

介绍 了如何正 确地选择焊接工 艺方案
，

同

时指出在管道组装焊接时应注意的几个实际 问题
。
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。
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焊条牌号及规格 见表 �
、

熔敷金属 化学成 分见

表 �
、

熔敷金属机械性能见表 �
。
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表 � 母材 ����机械性能
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焊接工艺方案
材 料名称

最小屈

服强度
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最小抗

拉强度

�����

最 小延

伸率

�

针对该工程的上述特点和中国管道公司的焊工

对纤维素型下 向焊技术掌握得好
，

普及率高的优势
，

充分利用纤维素型下 向焊条抗风能力强
、

受 自然因

素影响小
、

焊接速度快
、

不易出现气孔等优点
，

对于

主体管道的焊接
，

选择了纤维素型 下 向焊和半 自动

保护下 向焊两种方案
。

现着重介绍手工电弧焊
。
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化学成分及机械性能
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母材 ���� 的化学成分见表 �
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母材机械性能
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母材碳 当量 的估算
� 注 为手工电弧焊下 向焊

。
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组装焊接应注意的问题 图 � 根焊道施焊顺序示意 图
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焊接要求

①坡 口 及组装要求见图 �所示
。
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图 � 管 口 组装示意图
一

匆根焊道施焊顺序见图 �
。

勿对于管外径相 同
，

内径不 同的同级别钢管的

讨接
，

当管壁 内偏差大于 �
�
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，

但不超过较薄

管段壁厚的 ���
，

并且无法到管内部焊接时
，

则必须

将较厚的管端 内部切 削成锥形
，

角度镇�� ��参见

图 ��
。

图 � 不等壁厚管端的连接示意图
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焊接方法及工艺参救

焊接设备采用美 国林肯���������电气公司

生产的 口�一��� 焊机
。

这种焊机可以进行手工电弧

焊
、

半 自动 自保护下向焊�配备送丝机构和 自保护药

芯焊丝 �
、

钨极氮弧焊 �配备高频箱
、

循环水系统和焊

枪总成�等
。

纤维素型下向焊条 �����
、

������ 焊接

工艺参数见表 �
。

为 了消除焊缝附近 的水分
，

获得高质量的焊接

接头
，

在施焊前需进行预热 ，�要求预热的温度不超过

��� �
。

层间温度控制在 ��一��� �为宜
。

裹 � 纤维介型下向烽条 �‘���
、
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层次
焊条直径
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注 根据林肯公 司的推荐
，
根焊时使用负极接焊条

，

其余各层焊条接正极
。

通过突尼斯天然气管道工程的施工证 明
，

该焊 接任务
。

接工艺方案切实可行
、

成本低
、

效率高
、

月焊接量�对

尹�����
、

壁厚 �
�

���� 的管道 �达 ��道焊 口
，

工

程焊接总合格率达到 ���以上
，

高质量地完成 了焊
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