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压力设备是具有特殊性质的承压设备，由于其在生产

中的特殊作用，所以必须保证压力容器的焊接质量，才能

保证生产中的安全。目前，特种压力容器生产中有很多不

同的焊接方法，必须做好对方法的选择，才能保证焊接的

总体质量。

1 焊接技术对压力容器的影响
压力容器是一种能够承载一定压力的密闭式设备，

可以承装气体或者液体，并且承受流体带来的巨大压力，

因此压力容器是有一定危险性的特种设备。制造压力容

器时，必须进行精密的控制，确保压力容器的强度，满足

对压力容器的质量要求。目前在制造的过程中会大量使用

焊接技术，而且针对压力容器的不同位置，将会使用同种

或者异种材料，因此必须保证焊接质量才能确保压力容器

的密闭性。目前，焊接工作已经占据了压力容器制造的

40%，而对焊接厚板压力容器，将会对焊接技术有更为频

繁使用，几乎制造过程中超过一半的工序都是焊接。因此

焊接工作的质量将会直接影响压力容器的制造质量，以及

影响压力容器在未来使用中的安全性，所以制造过程中，

应该根据材料、位置选择焊接技术和工艺，选择最为合理

的焊接方法，满足压力容器的使用需求。

2 压力容器焊接的常见问题
2.1 焊缝布置

焊缝是压力容器最脆弱的位置，为了确保压力容器未

来使用中的安全性，必须做好对焊缝的布置。在焊接工作

中，可能出现焊缝重叠、交叉、距离过近或者焊层过薄的

情况，导致容器不具备最初设计的抗压能力。因此，技术

人员必须具备极高的焊接水平，确保焊缝的抗压性。

2.2 焊缝存在余高过量或者未填满的问题

完成焊接后，如果焊接的缝隙高于母材，就出现了余

高过量的情况，由于容器的表面凹凸不平，会影响容器承

压时内部的压力分布，降低容器的抗压性。出现余量过高

的原因主要在于焊接工人在进行操作时可能存在焊接手法

不灵活，或者焊条的移动速度过慢等问题，也可能由于焊

接时机器没有稳定的电流，或者焊接的方法存在错误，所

以焊接层数过多导致焊缝余高过高。而焊缝为填满则是指

焊接位置有连续的而凹槽出现，出现这种情况同样和技术

有关，比如工人并没有选择合适的焊接参数，以及在焊缝

的位置材料不足，或者焊条不够粗，以及焊接时技术不足，

焊接速度过快影响了焊接的效果。

2.3 未熔合或者未焊透

焊缝未熔合是金属焊材和抗压容器并没有充分熔化在

一起，焊缝位置的金属结构不够紧密，造成金属结构脆弱

的情况，会给日后压力容器的使用带来巨大的安全风险。

出现未熔合主要来自于工人在焊接之前没有对容器的表面

进行仔细检查，而且在焊接过程中存在焊条移动速度过

快、手臂摆动幅度过大、焊接时间短的问题，最后影响了

焊缝的熔合。

容器未焊透是因为工人在焊接工作中过快地移动焊

条，造成焊缝的根部与容器并没有完全结合，导致焊缝并

不完整。这种情况下必然会导致焊缝的抗压能力下降，如

果抗压容器进行高强度作业，就会出现焊缝破裂的问题，

导致巨大的安全隐患。

3 压力容器的焊接方法和应用
3.1 弯管内壁堆焊接技术

在压力容器使用了较长时间之后，由于会受到腐蚀等

作用，必然会导致压力容器受到比较严重的损坏，压力容

器也会逐渐达到使用寿命。为了能延长压力容器使用寿

命，避免其过快地受到腐蚀，还要对压力容器的不锈钢涂

层进行堆焊。对于直管的堆焊比较简单，工人可以较快地

完成，但是对弯管的堆焊则有非常高的技术要求，并且在

弯曲程度不一样的情况下，堆焊的难度也有所不同。弯管

的堆焊主要分成两种，包括 30°的堆焊和 90°堆焊，30°

堆焊难度相对较低，90°堆焊相对难度较高。

30°堆焊一般使用圆周环向的方式自动堆焊，目前的

焊接设备已经实现了五轴协动，因此焊接时可以根据管壁

的情况设计数学模型，完成对焊道的自动焊接工作。合理

的参数设置可以保证设备能通过不同的曲率内径的弯管，

而且目前设备也能自动跟踪弧度下降的情况，确保焊接工

作有足够的稳定性和整体性。

在对 90°弯管内壁进行堆焊的时候，需要沿母线的纵

进行自动堆焊，因此堆焊的过程中必须使用惰性气体保护

焊接。安装二维变位机时，要保证工件处在旋转状态下，

工件翻转运动的过程中，还要确保焊道处始终保持水平。

为了能保证焊枪可以准确地完成位置的变换，需要在焊枪

上安装三维导航。

随着目前弯管内部堆焊技术的发展，对弯管内壁的焊

接工作也比过去更加稳定，可以在施工过程中控制成本，

而且可以避免焊接工作中出现对材料和能源的浪费。目前

对内部堆焊技术的应用已经比较广泛，并且在实际工作中

的效果也比较好，所以对弯管内壁的焊接，使用内壁堆焊

依然有非常好的效果。

3.2 窄间隙埋弧焊接

有很多壁厚超过 100mm 的压力容器，如果依然使用传

统的 U 型破口技术进行焊接，是难以达到焊接效果的，在

焊接的过程中，不仅会造成人力和时间的浪费，也会增加

对材料的损耗，不利于确保压力容器的质（下转第168页）
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其材质，避免选择具有燃烧特性的材料，否则会给燃气管

道安装造成安全影响。燃气管道和法兰互通安装技术的实

施需要确保管道与法兰之间保持良性互通，才能够有效降

低实际工作当中产生的问题。首先，技术人员要控制法兰

安装质量，其需要根据钢管材料确定法兰的材料，还要采

取合理的焊接方式确保法兰口能够与钢管口相符合。其次，

要控制封闭性法兰的安装效果，检验法兰封闭垫片，同时

做好封闭性检验工作。最后，将法兰垫片设置在中心位置，

提高其紧固性，确保其材质与燃气管道的材质相同。

3.3 阀门安装技术

阀门是城市住宅燃气管道安装的重要部分，技术人员

在开展相关操作的过程中需要合理利用阀门安装技术提高

燃气管道安装实效性。首先，施工人员要对阀门的质地、

型号及承受能力等进行检验，确保其能够满足涉及要求。

其次，技术人员要对施工图纸进行细致的查验，尤其需要

对阀门的口径、厚薄程度等进行分析。然后，控制阀门的

实际高度，确定燃气管道当中阀门的安装位置，为后续维

修工作的开展提供有效的保障。最后，施工人员要综合控

制阀门设置的技术要点，尤其是在焊接的过程中要加强相

通处理，确保阀门处于打开状态，并且将法兰与钢管保持

互通状态，提高阀门安装的安全性。

基于以上城市住宅燃气管道安装技术的实施，管理人

员还需要针对安装管理技术的落实加大管理力度，加强燃

气管道焊接施工效果，按照工程项目建设施工管理制度提

高各项施工技术应用的实际效果。施工单位还要提高整体

队伍的技术水平，让工作人员掌握城市住宅燃气管道安装

施工管理技术的要点，保证每一项工作都能够达到标准。

最后，管理人员还要监督施工人员在燃气管道的外层做好

防腐处理，提高管道综合质量和性能，防止其在使用当中

产生故障。

4 结语
城市燃气管道安装管理技术的实施需要以工程实际特

点为主，结合不同的技术形式提高城市燃气管道建设施工

安全性，为人们的生活提供稳定的资源保障，加快城市区

域的经济发展速度。
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（上接第 166 页）量。所以，目前研发除了窄间隙弧焊接

技术，该技术以传统技术作为基础，但是通过引入特殊的

焊丝以及保护气体，并且利用了更为科学的导入技术和焊

缝自动跟踪技术来完成焊接工作。使用该技术之后，在对

厚度较高的压力容器焊接可以保证焊接质量和焊接速度，

在焊接工作中，前焊道可以作为后续工作的基础，可以保

证接头位置的总体性能，确保焊接工作的总体质量。并且

随着技术的提升，该技术也开始朝着自动化发展，进一步

满足了工作效率的需求，并且不会影响到母料。使用这种

方法时，必须保证焊接的稳定性，防止焊接的问题。

4 特种设备压力容器焊接质量管理方法
4.1 加强对焊工的管理

为提升焊工的总体素质，在招聘焊工人员之前，应该

检查焊工的资格证书，确保前来应聘的焊工符合能力和资

质的要求，满足焊接质量控制的需要。企业需要对焊工进

行考核，检查专业知识的掌握情况，并且要确保其能在焊

接的工作中严格遵守设计要求，并且对不同类型的焊接容

器要求也有准确的掌握。在焊接工作中，需要做好对焊工

工作的监督，企业也要开展定期审核，检查焊工的焊接技

艺。

4.2 焊接材料选择

焊接材料会影响焊缝的强度，以及和母材之间结合度，

是保证抗压强度的重要影响因素。压力容器对焊头的要求

很高，并且在焊接过程中温度、介质、化学环境也会影响

焊接材料作用的发挥。所以，要做好对焊接材料的选择工

作，也要根据压力容器的工作情况选择焊接材料，例如一

些压力容器可能要具有抗腐蚀性，那么也需要选择具有抗

腐蚀性的材料。

4.3 焊接材料的验收

企业在进行仓库保管时，应该提高员工对焊接材料的

保护意识，并且明确对各种焊接材料的保护要求，避免焊

接材料在储存过程中出现损坏的问题。比如，需要控制储

藏室内的物温度在 5℃以上，控制空气湿度在 60% 以下。

管理人对焊接材料的收发也要做好记录，确保焊接材料的

库存在合理的范围内。

5 结束语
压力容器有着非常高的制作精度要求，必须做好焊接

工艺的控制，保证未来压力容器应用的安全。所以，在焊

接过程中应该做好对焊接工艺的选择和使用，使用并且做

好对人员和技术应用的管理，确保焊接质量，提升压力容

器的安全性。
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