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工业管道安装施工过程的焊接缺陷问题及应对策略 

刘红日 

重庆工业设备安装集团有限公司  400010 

摘  要：随着我国工业化水平的稳步提高，传统的工业管道安装焊接施工质量已经不能在完全满足现代工业生产与发展需求。如何进一步

提高工业管道安装施工过程中的焊接效率与质量是当下工业产业发展的重点工作。因此，本文的主要内容是分析工业管道安装施工过程的

焊接缺陷问题，讨论与研究应对焊接缺陷的具体策略，并以此为相关工作人员提供参考与借鉴。 
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工业管道作为企业生产与运输的重要装置，其管道安装质量直

接关乎生产与运输作业的安全性。而焊接作为管道连接的重要施工

工艺，其能够有效保障管道的严密性，稳固工作管道的整体结构。

鉴于此，本文的主要内容是分析与研究工业管道安装施工过程中焊

接缺陷问题以及应对措施。 

一、造成工业管道焊接缺陷的原因 

（一）焊接未熔合 

在目前工业管道焊接与安装过程中，焊接未熔合缺陷是较为常

见的缺陷之一，焊接未熔合主要分为三种情况，分别是根部未熔合、

侧壁未熔合以及层间未熔合。焊接未熔合缺陷是一种面积型缺陷，

该缺陷极大程度上增加了焊道位置应力的集中程度，其危害程度在

实际应用时仅次于焊接裂缝。由于焊接的本质是金属之间的高温融

合过程，若因焊接方式不科学，如焊接速度过快、焊接角度不正确

以及焊接电流过小，或者是其他因素，如母材表面存在未处理的氧

化物使母材与熔敷金属间的融化结合受到影响，导致基材无法与焊

接材料进行正常熔合，则会使其两者呈现出分离状态或半分离状

态，此种分离状态便是焊接未熔合。当出现焊接未熔合现象时会降

低材料结构的性能，同时在实际应用存在焊接未熔合焊道时可能会

造成安全隐患。 

（二）焊接裂纹 

若在工业管道的安装与焊接过程中，管道质量与施工质量并未

满足行业标准与相关要求，则会在一定程度上导致管道整体在实际

应用时出现受力不均 现象，极大程度上增加管道某一区域或某一

点的 大承载力，此种情况会直接影响管道金属材料之间的连接，

进而出现裂纹或裂缝情况。通过对出现裂纹管道进行调查与分析可

以发现，焊接裂纹缺陷是现阶段工业管道安装与焊接过程中的高发

问题之一，焊接裂纹的出现意味着不仅会在一定程度上影响工业管

道的正常使用，同时也可能会导致管道内液体或气体外泄或者管道

外泥土或其他物质渗入至管道内，对工业管道的后期维护与保养工

作造成了较大阻碍。为有效避免焊接裂纹的出现，则需要相关工作

人员结合实际情况，如管道材质、焊接技术以及施工环境等因素采

取科学合理的措施，尽可能降低焊接过程中出现焊接裂纹的概率。 

（三）焊接夹渣 

焊接夹渣出现的主要原因便在于焊接工作人员，由于焊接工作

人员在实际焊接过程中操作方式不规范、焊接技术不足或是自身综

合素质较低并未充分执行焊接工艺标准，则会在焊接时将熔渣留存

在焊缝金属结构内。造成焊接夹渣出现的的原理有以下几点，未有

效清除旱层或焊件边缘与焊道之间的熔渣、焊接过程中使用的电流

未达到融化熔渣与金属的程度导致其流动性较差额，而熔化金属固

化速率较快使熔渣未及时浮出、焊接材料与基本金属的化学材质不

科学，若熔池内硫化物、氧化物等物质成分较多时会加快熔化金属

的固化速率，进而使其浮出不及时。在实际焊接过程中，多数情况

下不能通过有效手段快速判断出夹渣的具体位置，因此无法及时清

除夹渣，进而影响焊接整体质量与管道连接质量。 

（四）焊接气孔 

在工业管道的环节过程中，相关焊接人员若焊接操作不规范或

所使用的焊接方式不科学，则会极大程度上增加出现焊接气孔缺陷

的概率。所谓焊接气孔是指在焊接时未及时排出焊接材料中的气体

而完成焊接作业。造成焊接气孔出现的主要原因有以下几点，焊接

场所空气流动速率较强无法有效完成气体保护工作、焊接电弧过长

影响气体保护效果、焊接过程中选择的参数不科学、重复起弧、焊

接场所空气中湿度较大、未正确控制焊接喷嘴与焊接工件之间的距

离、焊丝或母材上存在未及时处理的污渍，如锈渍、油渍等。焊接

气孔在生成时无法对其形状与位置进行有效控制。若想有效避免焊

接过程中出现焊接气孔缺陷，则需要相关施工人员严格按施工标准

与工程需求对焊接材料进行选择，严格按相关要求完成管道安装与

焊接作业，开展焊接前对焊接材料、焊接要求等因素进行全面且充

分的了解与分析，确保所选择焊接位置科学合理。正确的焊接位置

可以在一定程度上降低管道受力不均 现象。 

（五）焊接咬边 

在实际焊接过程中造成焊接咬边现象的原因较多，主要原因有

以下几点，焊接人员选择的焊接电流量过大导致焊接电弧热量过

高，过大的电流会在一定程度上降低运条速度、焊接顺序不正确、

工件与焊条之间摆放角度不正确以及选择直流焊时电弧的磁偏吹。

当母材出现沟槽或凹陷等结构质量问题时，所预留的缺口不能及时

补充熔敷金属，加快了母材与焊缝边缘的融化速率，进而产生咬边

现象。 

（六）烧穿与煤漏 

对于工业管道安装与焊接过程中所出现的烧穿缺陷而言，其主

要产生的原因时由于焊接时温度过高，使焊接过程中金属结构逐渐

液化，液化后的金属拥有极高温度会将焊缝位置烧穿。而产生煤漏

的原因是母材在高温环境下被融化导致液化后的金属流在焊缝反

面。 

二、工业管道安装中焊接缺陷的对应建议 

（一）构建质量检查小组，拟定质量检验合约 

在开展检修工作前，需要相关管理人员结合实际情况、具体施

工流程、检修相关规章制度以及验收规范等因素签订质量检验合

约，以此为检修工作提供切实有效的保障。待与施工方签订完质量

检验合约后，需要有管理层人员与领导人召开质量检验会议，合理

进行人员配置、高效落实质量检验工作，确保所有参加质量检验项
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目的工作人员均可以充分了解质量检修所涉及的方面与相关内容，

在实际检验过程中严格按质量检修标准开展质检工作，统一质检标

准、明确质检目标，杜绝不规范质检行为或形式主义质检行为，在

实际质检过程中还需要根据实际情况指派数量合理的质检监督人

员，确保质量检验全过程的科学、规范与标准。除此之外，施工方

也需在内部成立质量检查小组，对整体施工环节、施工材料选择、

施工材料出库、坡口加工等整个工业管道安装与焊接过程进行严格

把控。要求施工方管理人员对施工现场、施工工艺、施工技术等相

关因素进行充分的了解，严格按国家相关标准与建设方具体要求，

确保所制定的焊接流程合理、所采用的焊接工艺科学。而对于装置

检修工作而言，需要施工方的质量检查人员与建设方的质量检查人

员保持积极且密切的沟通，确保当发现焊接问题时可以第一时间进

行有效处理并结合具体情况制定科学合理的解决策略，对所出现的

问题进行全面分析与讨论，汇总后续焊接施工中可能存在的类似问

题并制定出对应的解决策略，以此确保整体焊接工作的高质量、高

效率的进行。另外，施工方质量检查人员与监督人员也需要严格把

控工业管道焊接各个工序的质量，对焊接工作进行定期巡检发现焊

接质量不达标或焊接操作不规范的情况要及时督促相关工作人员

进行整改，确保只有当此道工序验收合格后方可开展下一道工序。

通过此种质量把控模式可以在一定程度上从源头解决产生焊接缺

陷的原因，从根本上提高焊接作业的质量，实现降低焊接过程中发

生安全事故的概率[1-3]。 

（二）严格执行岗位责任制，明确焊接人员具体责任 

施工方管理人员需要在开展工业管道安装与焊接作业前，结合

实际情况构建科学合理的规章制度，如岗位责任制，通过该制度可

以有效明确各个人员在焊接工作中的具体责任，这样不仅可以在一

定程度上督促焊接工作人员高质量、高标准的完成焊接作业，同时

也可以在出现焊接问题时快速追查到导致此焊接问题发生的具体

责任人并对其进行责任追溯，以此为其他工作人员敲响警钟，使其

在后续工作中提高规范焊接意识。除此之外，施工方管理人员也需

要根据焊接人员技术水平实际情况为其开展科学合理的业绩考核

与技术水平考核，提高焊接人员的焊接技术水平与自身综合素质。

若想切实有效的提高工业管道安装与焊接工作的质量，则不仅需要

尽可能提高相关工作人员的综合素质与技术水平，同时也需要管理

人员做到严格把控焊接材料质量与焊接设备质量，相关管理人员需

要明确每种焊接材料或焊接设备的来源、性能、库存、存放时间以

及具体数量，需要对长时间存放的焊接材料进行客观且科学的检

查，切勿因担心造成资源浪费或资金浪费而使用此种焊接材料，焊

接材料在长时间存放后会提高其受潮或受其他因素影响的概率，使

用此种焊材进行焊接工作会影响整体焊接质量。另外，管理人员也

需要将焊接全过程进行记录，以此实现对工业管道安装与焊接全过

程开展全面的质量监控工作，当发现焊接缺陷时要及时联系岗位负

责人，并与其进行沟通与分析，找出导致焊接缺陷发生的因素并对

其进行及时有效的正确，避免后续焊接作业中再次发生类似情况，

以此为焊接质量提供切实保障。 

（三）明确看火人员责任 

对于看火人员而言，其在实际工业管道安装与焊接作业中需要

全程参与管道焊接作业并要求始终处于检修现场，看火人员对于管

道质量监控的意义重大。因此若想确保看火人员充分发挥自身作用

并在实际焊接过程中体现岗位职责，则需要管理人员结合实际情况

采用科学合理的方式督促看火人员做好自身工作并尽可能激发看

火人员的工作积极性。除此之外，施工方管理人员也需要建立焊接

质量控制清单，为看火人员提供质量管控依据，要求看火人员在实

际工作中按清单内容对整个焊接作业进行全面记录，将所记录的内

容数据化并形成相关的数据指标，通过对数据指标进行计算与分析

及时发现焊接作业中已经产生的缺陷或可能存在产生缺陷的环节，

而后第一时间通知焊接相关工作人员要求其按焊接标准与建设方

要求进行整改。 

（四）使用先进焊接工艺，提高焊接质量 

随着我国社会的不断发展与进步，工业行业中所使用的焊接技

术也随之优化与更新，各类先进的焊接方式与焊接手段应运而生
[4-5]。在此背景下施工方需要结合实际情况尽可能利用先进的焊接技

术完成工业管道安装与焊接作业，以此确保稳定提升焊接质量。而

对于焊接人员则需要其通过学习先进焊接技术的理论知识与实践

应用技巧，使其有效掌握先进的焊接方式并将其成功运用至实际焊

接作业中。施工方管理人员需要以身作则，尽可能采用先进的焊接

工艺满足建设方的具体需求，对新型焊接工艺进行全面的了解，明

确各个焊接工艺的作用与对管道焊接的重要性。在应用新型焊接工

作开展焊接工作时，需要相关管理人员加强对焊接缺陷的管控力

度，提高对焊接人员操作规范的监管力度并认真核对焊接流程细

节，这样不仅可以为焊接质量提供切实保障，同时也可以从根源上

降低产生焊接安全隐患的概率，推动工业管道焊接水平的稳步发

展。 

（五）合理使用高效焊接法 

在实际焊接过程中根据实际情况合理使用全焊透方法不仅可

以切实有效的提高焊接管道整体性能并 大程度上保留原有材质

结构特点，同时也可以为焊接作业质量提供可靠保障。全焊透方法

具备优势较多，因此该方式也逐渐被广泛使用在现阶段的焊接作业

中[6-7]。随着我国科技的不断发展与成熟，高校焊接法也在一定程度

上进行优化与完善，在实际焊接过程中可以合理使用高效焊接方式

提高焊接强度。若管道壁厚较为特殊则需要根据具体要求采用钢板

压制成型的方式开展相关作业，这样可以在一定程度上保留管道性

能，使其强度符合相关标准。 

结束语： 

综上所述，焊接作为工业管道安装过程中的基础作业内容，其

焊接质量直接会影响管道连接与整体结构稳定性，若其焊接质量控

不到位，则会引发一定的安全事故。因此，相关工作人员要重视工

业管道安装作业中的焊接环节，要合理选择焊接材料与施工工艺，

建立质量检查小组，明确划分与落实焊接作业人员的责任，进而有

效确保工业管道的整体安装质量。 
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