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内容概要

中国城市燃气协会编著的《城镇燃气聚乙烯（PE）输配系统（第2版）》详细讲解了燃气用聚乙烯管
材、管件、阀门等的质量要求及检验、识别方法；聚乙烯燃气输配系统的设计理念及设计中常见问题
的解决方法；聚乙烯燃气管网的施工机具、工艺、质量控制及试验、验收,聚乙烯燃气输配系统的运行
管理及抢修技术。
全面反映聚乙烯燃气输配系统在国内外的最新发展及应用情况，以及先进的技术和管理方式。
《城镇燃气聚乙烯（PE
）输配系统（第2版）》的修订工作除所有原作者参与外，又增加8名新作者，内容上增加了部分章节
，同时重点增加了典型案例，进一步增强了实用性和可读性。
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章节摘录

　　自控系统是全自动热熔对接焊机的特有装置，包括油箱、液压泵和微机处理器、焊接程序及参数
输入微机的芯片，加热板、机架、铣刀与微机连接，机器的操作在控制箱的操作面板上进行，并由显
示屏显示相关的操作信息。
　　2.5.1 微机控制流程　　全自动热熔对接焊机将规范的焊接操作时序、焊接参数，事先编程，储存
在微机的芯片上，通过压力传感器、温度传感器、位移传感器、电脑脉冲时钟等部件建立监测系统，
达到对熔焊接各过程的自动控制。
它的控制内容有：　　（1）将焊接件的基本信息（聚乙烯（PE）级别、管道口径及SDR值）输入电脑
，焊机将自动选取焊接参数；有些焊机还具备“锁定”焊接参数的设施，避免未经授权的焊工改变焊
接参数。
　　（2）焊接件端面的铣切（包括铣切最后的“削平”过程）全自动控制。
　　（3）焊机在焊接全过程中自动测定峰值拖动压力和动态拖动压力，焊工无需再逐个测量和计算
拖动压力。
　　（4）焊接件端面铣削后，机器提示进行各项检查，避免焊工不按焊接工艺进行焊接操作，造成
缺少工艺步骤（即俗称“偷步”现象）。
　　（5）自动检查焊接件是否夹紧固定，出现滑脱焊机会自动报警或不进行下一步骤的操作。
　　（6）每次焊接前自动检测加热板温度，发现热板未达到温度菹围内时，焊机不会开始焊接。
　　（7）自动控制“凸起高度”初始翻边的形成过程。
　　（8）吸热时间到时，机架自动开启、热板自动弹出、机架自动闭合、升压、开始计时冷却（用
于dn≤315管材焊接的全自动热熔对接焊机的典型热板切换时间小于4s）。
　　（9）自动控制冷却保压时间，过早拆卸焊件焊机报警并存储焊口不合格记录。
　　（10）在焊接的各个阶段，自动监测液压系统施加的压力，并与需要的参数比较，随时自动对压
力进行补偿，保证各个阶段实际施加的压力在规定的范围内。
典型的焊接控制流程见图4-19。
 　　⋯⋯
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编辑推荐

　　《城镇燃气聚乙烯输配系统（第2版）》论述了聚乙烯（PE）特性、管材、管件、阀门的生产、
系统设计、施工及验收、运行管理、旧管更新与修复等燃气聚乙烯（PE）输配系统各个环节中的关键
技术和难点，并结合实例进行阐述与说明。
此书的再版对提高我国燃气行业对聚乙烯材料的认知水平，规范聚乙烯生产、加工、设计、运行、维
护和管理等各环节的行为，保障供气安全，促进节能减排，保障人身、财产及公共安全都具有重要作
用。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<城镇燃气聚乙烯>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 7


