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内容概要

《油气输送管制造技术》介绍了石油天然气输送管的分类和用途、输送管的研制发展概况以及输送管
的技术要求。
重点介绍了输送管生产工艺与装备、输送管生产技术与装备、输送管检测控制技术与装备、输送管涂
敷技术与装备等方面内容。
最后在附录中还介绍了油气输送管标准的定义、发展历程，常用标准及主要内容，以及输送管生产常
用术语。

《油气输送管制造技术》可作为焊管行业生产操作者自学或培训的教材，亦可供从事焊管行业的技术
人员、管理人员和营销人员参考。
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书籍目录

第一章  油气输送管概述
  第一节  管线钢的发展
  第二节  钢管的分类和用途
  第三节  原油成品油输送管
  第四节  天然气输送管
第二章  焊管生产工艺及装备
  第一节  HFW高频焊管生产工艺及装备
  第二节  螺旋埋弧焊管生产工艺及装备
  第三节  直缝埋弧焊管生产工艺及装备
第三章  焊接技术与装备
  第一节  高频焊
  第二节  埋弧焊
  第三节  熔化极气保护电弧焊
  第四节  钨极氩弧焊
  第五节  等离子弧焊
第四章  检测、控制技术与装备
  第一节  检测技术与装备
  第二节  控制技术与装备
第五章  涂覆技术与装备
  第一节  外涂覆技术与装备
  第二节  内涂覆技术与装备
附录1  油气输送钢管标准
附录2  焊管生产常用术语
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章节摘录

版权页：插图：导电嘴的作用是给连续送进的焊丝传导焊接电流，导电嘴滑块过紧会使焊丝在输送过
程中产生颤动，过松则夹不住焊丝，使导电嘴滑块失去给焊丝导向的作用并且造成导电不良，都可能
会造成焊缝咬边的产生。
（2）焊点位置不合理产生连续咬边。
由于螺旋埋弧焊管生产过程中焊接环境比较特殊，焊点位置的选择对焊缝质量的影响很大。
在实际操作中，一般把钢管的6点钟位置作为基准点，在下坡焊环境下，焊点偏移量过大或过小，焊
丝伸长不适或前倾角不适，不仅会使焊缝成形恶化，更主要的是有可能会产生连续咬边。
因此，防止咬边应采取以下预防措施：（1）选用性能优良的焊机。
在焊机选型时应该选用特性稳定的焊机，要求电流、电压调整特性要好，抗干扰，耐受环境能力强，
适用于连续生产作业；焊机操作箱内各元器件参数、性能稳定，耐用，焊机的主机与操作箱配套性要
好。
（2）保证送丝设备的正常运行。
经常观察送丝有没有打滑现象，如果送丝有打滑现象的发生则应该更换送丝轮；或用手触摸减速机部
位感觉其震动和温度，如果震动较大或温度过高则应该更换减速机或送丝电机。
焊丝在送丝弯管中所受到的阻力即使一般情况下也是比较大的，因此焊丝对它的磨损也最大，在处理
好送丝电机等前提T仍然没有效果的话，应该将弯管取出更换，最好是做到定期更换，新换的弯管必
须使直管和圆弧部分平滑过渡，尽量减少送丝阻力。
（3）定期检查、更换导电嘴。
导电嘴和送丝弯管一样也必须做到定期更换，导电嘴滑块上的焊丝导槽要基本和焊丝直径一样大，同
时滑块螺丝必须上紧，使滑块焊丝导槽内表面紧贴焊丝外表面以保持其导电性能，滑块要定期检查，
发现焊丝导槽磨损严重时必须及时更换。
（4）合理控制焊点位置、焊丝倾角及焊丝伸长量。
从保证熔深和降低焊缝余高的角度出发，螺旋焊管一般采用偏前移15-20mm的焊点位置施焊，偏移量
过大会使焊道表面粗糙，产生咬边。
焊丝的伸长量以20~25mm为佳，过大的伸长量会导致施焊过程中焊丝产生摆动，从而产生连续咬边。
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编辑推荐

《油气输送管制造技术》共分六章，在对输送管进行概述的基础上，介绍了焊管生产工艺及装备，焊
接技术与装备，焊管检测、控制技术与装备，钢管涂敷技术与装备等方面内容。
《油气输送管制造技术》对从事焊管制造的广大工人和技术人员有一定的参考价值。
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