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(2)小直径简体内面 自动焊焊接纵、环焊 

缝 炼油、化工设备45oo～~0800mm的很多，有些 

情况要求简体内面焊缝成形好，所以第一层纵、环 

焊缝从内面开始焊接 ，外面封焊。一般埋弧焊机不 

能进行内面焊接，而市场需求是很大的。 

本次展会上，郑州越达 自动化焊接设备有限公 

司有这方面的产品和资料介绍，但纵焊缝焊接长度 

只有2m。 

(3)管壳式换热器换热管和管板的自动焊 

接 传热设备一般在练油、化工成套装备中占设备 

总数近40％，可见传热设备在练油 、化工成套装备 

中的重要性。 

管壳式换热器中的固定管板列管式换热器、浮 

头式换热器、u形管换热器为常用换热器，这些设 

备换热管和管板的连接，也多需要焊接。大一些的 

换热设备，一台就几千根管子，焊接工作量很大。 

国内己有这方面的自动焊机，我公司也大量使 

用过，焊缝质量好，成形美观，但操作不便，焊接 

效率低。期待开发操作方便、焊接效率高的产品。 

(4)法兰堆焊机 炼油、化工设备中使用的 

零件法兰很多，如法兰与筒体、法兰与封头、法兰 

与接管的连接等。 

炼油、化工设备使用介质又有许多是腐蚀性介 

质，为了节省高合金防腐蚀材料，降低成本，常常 

采用碳钢或低合金钢在接触腐蚀介质表面堆焊高合 

金防腐蚀材料。 

本次展会上 ，郑州越达 自动化焊接设备有限 

公司有MIG堆焊专机介绍，但工件直径限于200～ 

800mm，范围太小。 
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法兰直径越大，用堆焊制造耐腐蚀法兰，高合 

金防腐蚀材料节省越多，经济效益越好。 

(5)封头与筒体、封头与法兰连接环焊缝内 

面焊接 封头与筒体、封头与法兰连接环焊缝内面 

焊接形式分别如图4、图5所示。这种环焊缝内面先 

焊接，然后外面封焊，使用很多。封头采用椭圆封 

头多，采用碟形、球形少一些。 

椭圆封头内面至环缝的距离太少，如附表中Ⅳ 

值。现市场上供应的埋弧焊机都不能进行此环焊缝 

内面焊接。 
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椭圆封头内面至环缝的距离 (单位：mm) 

公称直径 300 400 500 600 700 800 9OO 1000 l1oo 1200 

总深度 1oo 125 150 175 200 225 250 275 300 325 

(6)塔盘支承圈焊接 板式塔也是炼油、化 

工行业常用的设备之一，其中培盘支承圈与简体焊 

接一般采用双面角焊缝固定 ，也是必不可少的一道 

焊接工序 ，此道焊缝的载荷不是很大，但焊接工 

作量大。一台塔设备少则十多块支承圈，多的几百 

块 ，块数多时直径一般越大，又是在塔体内部焊 

接，焊接条件差，焊接工作量很大。 

这道角焊缝如果能开发自动焊专机或机器人焊 

机 ，就能很大程度上改善焊接环境和提高生产效 

率。 

(7)钢板焊接坡 口切割机 简体、封头等是 

炼油、化工设备的主要承压零件，都是由板材卷圆 

焊接而成的 ，要焊接首先要将板材加工好焊缝坡 

口。这些焊缝主要有纵焊缝和环焊缝，是炼油、化 

工设备的主要受力焊缝，大多采用埋弧焊机双面焊 

接成形。埋弧焊对坡 口尺寸精度要求较高，其焊缝 

根据工作条件都要进行20％～100％无损检测。本 

次展会有多家展出新型坡口加工机，但尺寸精度还 

不是太理想，有待进一步改进。MW (20120708) 
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