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基于压力管道安装焊接工艺质量控制的措施研究
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【摘要】压力管道不仅广泛用于工业生产中，而且还广泛用于人们的日常生活中，它可以运输，稀释，分离和控制液体，

压力管道是可以承受管道内部或外部压力的系统。管道中的流体类型很复杂，并且管道对高温，低温，高压，低压，地震

等外部因素敏感。压力管道的施工质量非常重要，一旦管道出现质量问题，就会导致非常巨大的财产损失，甚至是造成安

全事故。因此我们需要执行严格的质量控制相，以确保压力管道的质量。
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压力管道可以承受正在加工的管道内部或外部的压

力，能够输送可能引起爆炸，灼伤，中毒等事故的流体。

管道的特殊功能和特性已证实了对焊接的高要求。员工

必须为特定设计添加实际条件，以确保整个管道设计的

安全性和可靠性。

1 压力管道安装焊接质量的影响因素
1.1 安装焊接压力管道过程中相关仪器材料方面的

因素
电压和电流会直接影响焊接过程中的焊接质量。精

密的测量仪器的使用是为了最大程度地减少安装过程中

的影响，根据项目的大小精心构建，通过控制外部因素

减小尺寸时发生错误，在安装管道时避免压力。

1.2 压力管道安装焊接施工技术人员方面的因素
在许多方面，压力管道焊接的质量取决于焊接技术。

施工人员必须对材料有透彻的了解，并具有较高的焊接

和支管技能，按照专业的焊接工艺仔细考虑可能影响焊

接质量的因素，准备工作，并采取必要的预防措施消除

焊接过程中的潜在影响。要仔细评估焊接材料的质量，

以免造成焊接管质量的缺陷 [1]。

1.3 压力管道安装焊接施工环境方面的因素
焊接结构对施工环境提出了很高的要求，压力管道

焊缝的质量部分取决于环境温度。通过正确的生态设计，

可以保证接缝的内部质量和外观。必须测量压力管道以

符合组织的机械性能和要求。融合温度必须达到所需的

温度。如果环境温度低于最低焊接需要的温度，则必须

对焊缝进行预热。根据焊接工艺，如果要焊接的表面潮湿，

则必须及时进行干燥。另外，由于必须执行大多数焊接

操作，因此焊接技能不能超过焊接程序中指定的限制 [2]。

2 基于压力管道安装焊接工艺质量控制的措施
2.1 清理机械加工和坡口
在进行压力管道焊接之前，要检查倒角的大小，安

装距离等。根据焊接现场的情况选择合适的加工方法。

处理完坡口后，要立即清除表面上的油污，氧化物渣和

其他杂物，并抛光不平坦的垫圈，以确保坡口清洁。检

查压力管道的质量，在正常情况下，基材的去除极限和

两侧的斜度均应至少为 20 mm[3]。

2.2 确定焊接位置
完全清理坡口后，需要进行压力管道焊接，这种连

接是管道建设的主要条件。创造合适的接头非常重要。

在结构上工作时，应该仔细检查焊接工艺结构，让钝边

的形状，距离和形状完美匹配并在可接受的范围内，并

且严格禁止质量缺陷，，两对之间的差异必须完整。确

定焊接条件时，要确保管道内部平齐，管道内壁的尺寸

不能超过管道厚度的 10％，最多不能超过 2 毫米。如果

厚度不符合要求，则需要修磨处理。

2.3 科学选取焊接方法
焊接方法是确保压力管道焊接质量的关键。在某些

操作中，为了更好地控制焊接环境，操作人员必须根据

管道安装的当前状态选择科学，适当的焊接方法，以确

保正确的操作。例如，在我国的某项压力管道安装中，

工作人员采用了以下焊接方法：就压力管道主体而言，

工作人员主要使用钨极氩弧焊和焊条电弧焊的方法。压

力管道主体焊接为例子，主要的焊接包括焊接过程中，

焊工用右手拇指和食指控制焊炬，而其他三个手指触摸

管壁以产生润滑剂并移动电弧，左手焊锡，如果钨极位

于焊炬喷嘴的末端，则应采用 6-10mm 的延长电弧长度。

检查以确保其在2-5mm范围内，以确保稳定的电弧燃烧。

同时，焊工可以精确地控制臂焊和焊机之间的角度。对

于不影响焊工视野的接地，提供的角度应尽可能宽或垂

直，75-85°为宜。另外，在焊接过程中通常使用高滚动

电弧点火来点燃电弧。通过迭代送丝方法来创建正确的

填充焊丝，可以增强这一点。在这种情况下，有必要调

节熔池相对于焊接时间的变化。当基材完全饱和时，镀

液不会掉落。在没有更多的焊料残留在背面之前，先要

有凹槽，据此，池内的液态金属必须正确安装。在“消

除中心电弧右侧的电弧”操作之后，执行带有电极的电

弧焊操作。在活动电极间隙的中心时，必须将它移至坡

度的左侧，然后向右转，最后移至弧线，在此运动过程中，

可以适当地控制时间延迟。在焊接过程中，该操作需要

在凹槽之前 1.5 秒钟进行，管道的两端必须完全固定，

如果在焊接过程中管道也转动，焊工将根据特定要求调

整焊接位置并优化焊接条件。

2.4 合理控制焊接材料
焊接材料是焊接的基础。为了确保正确进行焊接，

人员必须采取有效措施控制焊接材料的质量。例如，在

特定的压力管道安装中，员工对焊接材料采取的措施如

下：首先，检查进场材料。材料到达现场后，人员检查
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材料出厂证书，查看报告并检查材料。测试样品以检查

材料的质量。在施工管理的同时，对原材料进行随机检查。

当材料到达现场时，检查和建筑部门可以对材料进行内

部采样并将其发送给第三方测试中心，根据安装的单元

测试报告对它进行评级。材料的质量取决于组件组的选

择。在使用之前，要经过很多工序处理，比如管材或焊

件都需要经由开坡口除锈，酸洗，钙化，开孔，脱脂等

工序处理，专业的焊接工作人员需要严格的管控每一道

焊接的工序，保证焊接的质量。

2.5 加强压力管道焊接的检测和监管力度
为了确保压力管道焊接的质量，改善检测和监管力

度是最常用的有效方法之一，检测和监管主要是在外观，

压力测试，无损检测等方面。同时，应检查焊接和硬度，

以确保满足焊接要求。外观上面，孔，裂纹，无熔合，

不完全焊接等，都需要无损检测，通常都是通过超声波

和压力管道安装射线来进行无损检测。压力测试必须对

完成的管道部分进行压力测试，以确定管道是否达到要

求的压力以及是否有泄漏。除了对施工人员进行自我评

估之外，还应任命专门的现场经理来适当评估焊接工艺

目标和工程焊接方法并评估施工计划的可行性，检查焊

接位置，填充金属模型等。

2.6 焊接工作人员管理
为了确保焊接项目的质量，必须首先了解其管理和

要求。高质量的表面处理对于管道工程师的专业技能和

焊工工程师的经验至关重要。具有熟练的焊接技能的施

工人员可以执行高质量的压力管道焊接，能够改善压力

管道型焊接的质量。因此，在开始项目之前，建筑公司

必须首先选择参与管道焊接的技术人员，并且所涉及的

工程人员必须具有适当的施工和技术资格。技术管理人

员必须对参与的员工进行检查，根据项目所在国家 / 地

区指定的焊接人员的职权范围。使合格的技术人员可以

执行分析，以参与管道结构的焊接。这通常可以决定管

道的焊接工作，并避免施工人员在施工中的技术问题对

管道焊接的质量造成影响。

2.7 评定焊接工艺
专家和技术人员应根据项目要求参考设计图纸，检

查压力管道或焊接工艺，并仔细考虑特定的现场条件以

制定科学的压力管道焊接计划。技术人员和建造者应在

开始焊接之前详细研究管道焊接方案，焊接结构的构造

电压，电流类型，速度，焊接层数，温度，构造过程说明，

材料等，以确保可行的焊接。除了根据所需功能执行焊

接过程外，施工人员还应始终进行自检并及时发现和解

决焊接问题，保证压力管道的焊接质量 [4]。

3 结束语
换句话说，焊接是重要的压力管道安装过程，其结

构的效率和质量与管道的正常运行直接相关。因此，制

造商必须首先准确地检查焊接质量，并确保符合有关过

程的要求。焊接前准备要从焊接材料和焊接方法入手，

首先要根据特定工作流程的质量原则，以确保压力管道

的稳定，安全和有效运行。
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