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影响压力管道安装焊接质量的原因及措施
杨鹏博 戴星楠

博迈科海洋工程股份有限公司 天津 300457

【摘 要】在实际工作当中，相关的焊接操作人员应严格的制定施工计划，立足于实际情况和企业的发展需求，

有针对性的进行质量控制措施，才能全面提升管道安装焊接的整体工作质量，营造安全稳定的施工空间，注重焊接

质量的全面提升，为压力管道运行提供安全稳定的条件，才能实现全面促进企业可持续发展和国家经济稳定发展的

目标，相关部门应重视起来严格控制管道安装焊接质量，提升对质量分析的效率，维持压力管道安装焊接质量控制

之间的平衡。
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1.压力管道安装焊接质量影响因素

针对现阶段的施工问题进行分析，压力管道安装焊

接工作最主要的影响因素分别是焊接工艺、焊接操作人

员和焊接工作条件三方面。在培养焊接技术型人才的时

候，企业培训部门应加强对操作人员素质的提升与培养，

提升操作人员对于焊接工艺的把握，深度了解焊接工艺

的内在要求。其次也需要对焊接工作的原材料和施工要

求和焊接技术操作的风速、温度、环境等多个方面进行

分析，充分分析作业条件，减少对安装焊接工作的整体

影响，维护压力管道安装施工的良好条件。焊接管道的

质量主要分为内部的工作质量缺陷和焊缝表面的质量

问题等，其中焊缝表面质量问题有夹渣、气孔未熔合等

多种现象，后者的缺陷多半因为表面的缺陷，主要是由

于焊枪的电流比较小，坡口的角度也比较小，与金属融

合冷却速度较快、焊条受潮等问题都可能会导致在焊接

结束之后出现裂纹现象，严重影响焊件的质量造成不必

要的工时浪费，造成金属消耗加剧了整体焊接安装工作

的施工成本。

2.压力管道安装焊接工作的质量控制措施

2.1.焊接开始前的准备工作

为了保障焊接工作能够超额完成，首先需要明确具

体的管理和施工要求，焊接技术操作人员要注重自身素

质的提升，同时也要加强管理工作保障焊接工作顺利进

行。在焊接工作开始之前企业应正确选择具备资质条件

焊接人员，从根本上去控制焊接技术人员的工作质量，

才能避免因施工人员的技术问题对压力管道安装焊接

工作所带来的影响。压力管道进行焊接工作时，最常用

到的设备为逆变焊机，还有对焊缝热处理和焊条的烘干

设备等。在焊接前，相关技术人员要提前对设备进行检

查，确保焊接设备的性能更加可靠安全，配备齐全的、

完好无缺的零件，确保在运行过程当中不会出现安全隐

患问题，并配备在校准期内的电压表、电流表和压力表。

确保施工设备合理安全，对施工人员也是一种保障，最

大程度的营造安全施工空间。

2.2.焊接过程中对材料的控制

2.2.1.焊材与材料

在压力管道的焊接操作过程中企业需要制定严格

的管理机制，根据具体的施工要求来选择正确的规格和

型号。

2.2.2.现场材料的控制

施工材料到达现场后需要对货物的数量、名称、规

格等进行详细的核对，确保材料的真实可靠性。并在材

料检测核对准确无误之后才能登记入库并做好详细记

录。对室外堆放的材料应做好保存工作，需要登记入库

的则需要正确的进行处理，避免因材料丢失而造成的损

失。焊条使用之前需进行干燥处理，利用保温桶来减少

返潮现象，焊接材料的选用非常重要，必须考虑与母材

的匹配要求。

2.3.科学选择焊接方式

焊接方法也是决定整体焊接质量的基础，在具体工

作当中相关工作人员应明确具体的焊接要求，充分结合

实际管道安装情况进行，科学的选择焊接模式合理的控

制工作流程，在具体的操作过程当中应随机应变。根据

具体的管道焊接需求来进行，能有效地提升整体焊接效

率，减少问题的发生几率和企业的经济损失。只有采取

合理的焊接方式，才能维护整体管道应用的质量。

2.4.焊接环境的控制

施焊环境决定着整体的焊接工程质量，一般情况下

施焊环境应保持干燥，在适宜的温度下进行，才能形成

良好的施工空间来维护内在的质量。风速、温度都会影

响焊接质量。管道材料也可能会受外界因素的影响，在

焊接过程当中未能达到要求，因此应提前对焊接材料进

行预热处理，焊接环境应保持干燥，并在焊接电弧的一
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米范围之内湿度需低于 90％，如果施工现场的湿度太高，

会造成焊接表面出现水珠，当出现这一现象时应采取有

效的措施，进而保障整体焊接质量。

2.5.压力管道表面气孔和夹渣控制

气孔与夹渣现象会影响整体焊接质量，因此在施工

前应 对形成气孔和夹渣的原因进行分析，检查焊材与

母材匹配度、焊条进行彻底的烘干、有效清理铁锈和油

污，施焊时要考虑不洁净的保护气体、过小的气流量、

喷嘴被飞溅物部分堵塞等因素。还有工艺因素如电弧电

压越高、焊接速度快等。当出现问题时应采取紧急预案

进行拯救，如果问 题较为严重应重新进行焊接避免后

期的安全隐患，保障压 力管道能够正常运行，否则将

会出现毒气泄漏甚至爆炸。

2.6.未焊透、未熔合质量控制

管道焊接未熔合多半出现在焊接坡口与焊接缝之

间，在具体焊接工作中稍不注意就会出现未熔合现象，

为了避免再次发生这一现象，需要严格的对施工环节进

行控制，采取紧急措施进行补救。提升焊材的整体质量，

选择高质量的焊材将未焊透、未熔合现象控制在可控范

围之内。

2.7.裂纹缺陷控制

焊接裂纹作为危害最大的一类焊接缺陷，严重影响

焊接结构的使用性能和安全可靠性。当焊缝出现裂纹时，

焊工不得擅自处理，应申报焊接技术负责人查清原因，

订出修补措施后才可处理。裂纹的种类也有很多，裂纹

产生的原因及防止措施要在施工前做好功课，焊接工艺

要交底清楚，施工中焊接后构件要缓慢冷却，使焊缝内

的应力松弛，达到减少应力集中的目的，选用合适的焊

丝焊机匹配焊接作业，严格清理焊丝和焊接区域烘干焊

剂等。

3.结束语

焊接作为压力管道施工的具体内容，管道质量也决

定了工作效率的高度，相关部门应加强对压力管道的安

装质量保障，构建完整的管理体系从人员、设备材料、

焊接工艺等多个角度入手，强化管理工作改善当今的焊

接环境，营造安全稳定的施工空间，达到全面提升压力

管道焊接质量的目标。
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