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冷却水套焊接流程图
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全部装好后,用氧气吹红折弯

直管装配
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焊后打磨平整

支撑套筒

支撑板

（3）。将进出水管按图示折弯。
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（2）。支撑板，按装到位后焊接，注意方向如图。第3步 （1）。支撑套筒，按装到位后焊接(注意穿铅丝的

孔好固定进出水管）

φ35

用铅丝固定进出水管

支撑板焊接时注意

φ35孔连线与进出水管连线垂直
如图所示
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进出水管周圈密封焊

出水管

进水管做标识

焊SD-004进水指示牌

进水管

1.将进出水管按装到位,然后密封焊接。
2.将水套蕊与外套按装到位后,两处密封焊接，并进行水压试检,水压4Kg/cm

注意：必须水压试验，如果漏水再补焊，直

到无渗漏。

焊后打磨平整 外套

水套蕊
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