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0 引言
随着我国经济建设的不断发展，对于管道设施的建

设也开始了长久的探索以及针对相关先进技术工艺的研
究，为迈向精细化建设打下了坚实了基础。我国在提升
科学技术的过程中，对于很多新兴技术广泛应用到社会
生产以及建设中，起到了积极的促进作用，也让我国社
会基础建设有了长足的进步。

对于长输管道的建设方面来讲，全位置自动焊接技
术目前已经取代了传统的手工焊接技术，较大提升了焊
接的速度以及精准度。对于跨度长、大口径、管壁厚等
特点的石油天然气管道，采用全位置自动焊接技术，可
以更好的提升施工效率以及施工过程中的安全性，让我
国对于长输油气管道的建设越来越稳定。

1 长输油气管道全位置自动焊接技术概述
管道全位置自动焊接技术的改进与升级，目前已经

拥有了传统手工焊接技术无法替代的关键性提升，并在
不断的改进当中有了更好的技术性，不仅拥有稳定性好、
速度快、成本低等优点，更是在相关的施工过程中被广
泛应用。

全位置自动焊接技术目前的工作方式，主要以采用
微处理对于焊接设备进行操控，以简便快捷的工作方式
替代人工焊接，从而科学有效的提升焊接效率。全位置
焊接技术的优点还可以有效提升焊接作业方面的安全
性，大大降低了由于人工焊接可能导致的安全隐患，保
证了人身财产安全。

2 全自动焊接技术组成的方式
2.1 焊接轨道

焊接轨道作为全位置自动焊接作业过程中较为重要
的设备，需要保证焊接小车在管道上可以正常行驶，焊
接轨道主要的功能在于可以随时为焊接小车进行便利的
行驶以及定位，让焊接设备可以非常稳定的进行焊接，
这对于人工焊接有着很好的提升。

因此，对于焊接轨道来说，位置的角度以及整体的
稳定性，能够起到关键作用，可能会直接影响到焊接整
体的质量，同时对于全位置自动焊接技术的设备也可以
保证使用寿命。

在针对焊接轨道进行安全的过程中需要满足以下几

点要求，进而保证轨道在施工作业过程中的安全性以及
稳定性：装拆期间保证便携性，安装期间要求相关人员
进行定位式安装，保证安装过程中的方便快捷；在安装
过程中要保证结构的合理性，对于重量的要求应越轻越
好；焊接轨道对于防腐蚀提前做好预防，对于轨道设备
的材质提升一定的强度以及硬度，保证施工过程中的安
全性与稳定性。
2.2 常用焊接轨道的分类

目前国际常用的轨道方式，主要分为两种：一种为
柔性轨道；另一种为刚性轨道，这两种轨道分别对应不
同的施工环境。

柔性轨道在长时间的使用状态下容易出现变形，但
对于不规则管道的焊接工作可以提供有效的便利性，而
且便于拆卸，对于长段管道的施工过程中，可以随时方
面携带与安装，但缺点也很明显，由于自身精度以及刚
性较小，在很多施工方面会受到诸多限制。

而刚性轨道由于自身的刚性较大，对于变形的情况
较少发生，拥有高强度等特点，能够保证焊接小车可以
安全稳定的运行，提升焊接的精细度，但对于长输管道
施工过程中的拆卸方面存在笨重等问题。
2.3 焊接小车

焊接小车对于全位置焊接技术来说是不可或缺的，
作为自动焊接整体结构中重要的驱动结构与组成部分，
在需要进行全自动焊接的过程中，焊接小车就需要安装
在轨道上，再通过焊接小车与焊枪对管壁四周进行焊接
圆周运动，从而完成全自动焊接工作。焊接小车的外观
较为小巧，拥有重量轻、携带方便等特点，作为全自动
焊接中具有带动作用的设备，有着较为核心的功能，也
是全自动焊接技术不可缺少的程序之一。
2.4 送丝方式

全位置自动焊接技术的质量是否会受到影响，送丝
方式也是其中较为重要的影响因素之一，送丝过程中是
否稳定，决定了焊接的质量。目前主要的送丝方式分为
两种，一种为拉丝，一种为推丝。
2.4.1 拉丝

从 整 体 的 结 构 来 看， 焊 接 枪 距 离 送 丝 机 的 位 置
较近，所以从焊丝与焊枪之间的配合受到的助力较 

管道全位置自动焊接技术

乔保兴　张春超　许　海（中国石油管道局工程有限公司第四分公司，河北　廊坊　065000）

摘　要：随着我国的社会经济发展不断升级优化，工程管道的应用范围也越来越广泛，对于长输管道的应用需
求也越来越高，在大部分工程中占据了大量的份额，对于长输管道的工艺要求也在不断提升。由于长输管道的工
艺并不是一天成型的，所以在每段管道焊接的过程中，对于焊接方式的要求也有所提升，本文针对长输管道全位
置的自动焊接技术作为重要切入点，针对其技术优势以及相关论点的阐述，将我国长输管道建设中可能出现的问
题进行深刻剖析，并提出有价值的参考意见。

关键词：长输管道；全位置自动焊接技术；管道焊接技术



工艺技术 | Technological process

-48- 2021 年 4 月          中国化工贸易

小，进而保证了焊丝在整个焊接过程中的稳定性，虽然
提供了便利性，但也正是因为此种结构的特殊性，在送
丝过程中，需要将送丝机与焊丝盘安装在焊接小车上，
这也大大增加了焊接小车的重量，在一些难度较高的焊
接作业过程中，安装不到位，很容易影响到焊接质量，
进而引发安全隐患，甚至还会导致焊接轨道出现变形等
严重问题。在焊丝的工艺选择方面，如果采用直径为
0.8mm 或者 1.0mm 小盘焊丝，该焊丝的重量约为 5kg，
可以大大减轻焊接小车的整体重量，但对于焊接的效率
方面还会存在一定的影响。
2.4.2 推丝

如果采用推丝的方式，那么送丝机就不需要安装在
焊接小车上，这样不仅减轻了焊接小车的重量，同时还
可以增加焊丝的数量，有效提升焊接作业的效率。但推
丝的缺点在于推丝出口与焊枪的位置较远，在焊接工程
中很容易受到外界的阻力。虽然在作业过程中会使用软
管作为连接设备，但却影响了送丝的稳定性，如果受到
外界阻力的影响，甚至还可能会出现软管堵塞的情况，
导致焊接过程中出现送丝不顺畅的问题。

3 焊接工艺方面的选择
目前管道焊接中常见的焊接工艺包括气体保护焊、

摩擦焊、埋弧自动焊、电渣焊，一般施工作业过程中，
除了采用人工焊接以外，气体保护焊以及埋弧自动焊是
最常用的两种焊接工艺。
3.1 埋弧自动焊

埋弧自动焊拥有焊缝成型好、效率高、成本低等优
点，在管道的焊接过程中，埋弧自动焊可以使用双管连
焊进行焊接。这种焊接工艺只需要将焊接枪固定在指定
位置，转动管道以此来完成焊接工作。

但对于长输管道施工作业过程中，管道并不会自由
的旋转，所以埋弧自动焊的工艺需要取决于管道的直径
大小，在进行长输管道焊接的过程中，将焊接轨道从直
线排列改为横向排列，并且在作业过程中，增加焊剂的
投放、承托以及回收机构。使用这种焊接工艺较为繁琐，
而且在进行轨道以及其他安装方面更为复杂化，这也导
致焊接小车需要提升载重的重量，这对于焊接质量而言
并没有好处。

在使用埋弧自动焊的过程中，一般采用的是较粗的
焊接丝，这也导致送丝机需要加大功率才可以完成送丝
作业，在使用全自动焊接上，很容易出现熔敷率较高的
情况，甚至还会导致熔滴下垂等情况的发生。因此，对
于埋弧自动焊的焊接工艺还需要不断的进行研究，方可
提升更为优越的焊接性能。
3.2 气体保护焊

气体保护焊在使用过程中，需要搭配药芯焊丝，并
通过气体保护进行焊接工作。该焊接工艺的由于成本较
高，焊接需要多次才可以达到理想的效果，在操作过程
中还需要不断的清理焊接渣。

如果想要一次成型的话，气体保护焊还需要再次增

加一个焊枪以及随时跟随运动的铜滑块，在施工过程中
与循环水冷进行同时工作，采用这种方式可以大大提升
焊接工作的效率，但对于整体的重量无法保证，这也让
焊接设备的重量不断加大且越发复杂。该焊接技术也需
要不断的进行优化，才可以更好的实现全位置自动焊接
的技术需求。

4 结语
随着我国对于石油天然气的需求加大，社会基础建

设也在逐步提升当中，对于全位置自动焊接技术的需求
也变得越来越重要，所以在提升焊接效率的同时，将人
工焊接技术转变为自动化焊接，也是必然所需，同时也
是我国针对建设工业中一项重要的突破。只有掌握了关
键技术，才可以让我国油气管道工程建设在海外市场打
开大门，所以增强研究全位置自动焊接技术，对于我国
提升国际竞争力也有着不可忽视的重要作用。

通过在施工当中不断采用新兴技术，在技术上保持
创新思想，就可以将我国的长输管线焊接技术提升更大
的空间，虽然国内的技术与国外依然存在一定的差距，
但采用本文中所提及的相关技术，可以在实用性上大大
提升效果，对于我国未来全自动焊接技术的发展方向而
言，还有很大的进步空间，通过提高自身的技术水平，
以此来促进我国管道焊接技术的发展，同时也可以增加
经济社会可持续发展目标的快速达成。通过实践中寻找
答案，在理论的加持之下，全自动焊接技术可以更好的
服务于长输管道施工，让我国未来的长输管道事业更加
辉煌。
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