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引言

由于不同行业对金属储罐的要求存在些许差异，使得金属储

罐延伸出不同的种类。因此，在进行金属储罐研究时，就应保证

相关人员对金属储罐的特点和实际作用效果有所掌握，必要时还

应按照金属储罐的应用范围确定适当的焊接安装方案，使得金属

储罐焊接安装过程中出现问题的几率降到最低。除此之外，还应

保证金属储罐焊接安装能够满足该项装置整体特点要求，以推进

金属储罐焊接安装顺利开展。

1 金属储罐的特点

对于应用于机电安装工程和石油化工行业中的金属储罐来

说，主要可以分为固定顶储罐和浮顶储罐这两种。而且这两种金

属储罐的特点和作用效果等方面也存在一定差异，这就应分别分

析固定顶储罐和浮顶储罐的特点，使得相关人员对于几种常见金

属储罐的特点有一个全面的了解。

1.1固定顶金属储罐的特点

对于固定顶金属储罐来说，当前我国各行业中应用的固定顶

金属储罐主要是拱顶储罐，这种金属储罐主要由球冠形罐顶和圆

筒形罐体这两个部分组成，能够在提升该项装置中液体物料储量

的同时，控制外在因素对金属储罐整体质量产生影响，延长该种

金属储罐的使用寿命。而且拱顶金属储罐中间没有支撑系统，其

所承受荷载会通过金属储罐罐壁分散开来，保障拱顶金属储罐整

体稳定性和质量安全，这对于提升其在机电安装工程和石油化工

行业中的应用效果也起到非常重要的作用。而且固定顶金属储罐

多采用搭接方法进行焊接处理，该种方法能够减少固定顶金属储

罐焊接过程中资金消耗量，在保障固定顶金属储罐焊接时经济效

益的同时，扩展金属储罐在各行业中的应用范围。

1.2浮顶金属储罐的特点

与固定顶金属储罐相比，浮顶金属储罐内部还设有密封装

置，通过该种装置不仅能够提高金属储罐整体储量，还能避免金

属储罐在应用过程中出现罐内液体蒸发流失的问题，这对于保障

金属储罐中液体物料质量和储量等方面起到非常重要的作用。而

对于浮顶金属储罐来说，还可以分为内浮顶金属储罐和外浮顶金

属储罐这两种，这就应要求有关部门按照各项工程项目要求和液

体物料固有特性等方面选取适当的浮顶金属储罐，避免浮顶金属

储罐在投入使用时出现问题，确保浮顶金属储罐在各类液体物料

储存中发挥自身最大的作用。

2 金属储罐的焊接安装方法

2.1金属储罐的焊接方法

2.1.1罐底焊接方法

中幅板焊接：焊条电弧焊可用在搭接焊接接头上。短焊缝

先焊，长焊缝后焊。分段退焊或跳焊法适用于初层焊道。边缘板

焊接：焊工均匀分布、对称施焊这种方法适用于对接焊缝的初层

焊；分段退焊或跳焊法适用于中幅板与罐底边缘板之间的第一层

收缩缝焊接。罐壁与罐底焊接：由数对焊工均匀对称分布，从罐

内、外沿同一方向进行分段角焊。对于初层焊道采用分段退焊或

跳焊法。

2.1.2罐壁焊接方法

相邻两圈壁板的纵焊缝先焊，其间的环焊缝后焊。焊工沿同

一方向均匀分布施焊。自动焊接工艺要求。纵焊缝应自下而上气

电立焊。埋弧自动焊焊接对接环焊缝，焊机沿同一方向均匀分布

施焊。

2.2金属储罐的安装方法

2.2.1自下而上依次组焊罐壁板，后焊顶面壁

板、抗风挡圈及顶端角钢等。大型浮顶罐常用此法焊接。包

括水浮正装法、架设正装法（包括外搭脚手架正装法、内挂脚手

架正装法）等。倒装法：先铺设、焊接罐底板，再焊顶面壁板、

包边角钢及罐顶，最后自上而下依次组焊各层壁板，直到底层

壁板。包括中心柱组装法、边柱倒装法（有液压顶升、葫芦提升

等）、充气顶升法和水浮顶升法等。

2.2.2金属储罐组装方法

第一，外搭脚手架正装法。脚手架随罐壁板升高而逐层搭

设；当纵向焊缝采用气电立焊、环向焊缝采用自动焊时，脚手架

不得影响焊接操作；采用在壁板内侧挂设移动小车进行内侧施

工；采用吊车吊装壁板。这种架设正装法和内挂脚手架正装法适

合于大型和特大型储罐，便于自动焊作业。

第二，内挂脚手架正装法。在壁板内侧沿四周挂上一圈铺设

跳板的三脚架（组成环形脚手架），操作人员即可在跳板上组对

安装上一层壁板；在已安装的最上一层内侧沿圆周按规定间距在

同一水平标高处挂上一圈三脚架，铺满跳板，跳板搭头处捆绑牢

固，安装护栏；搭设楼梯间或斜梯连接各圈脚手架，形成上、下

通道；一台储罐施工宜用2层至3层脚手架，1个或2个楼梯间，脚

手架从下至上交替使用；在罐壁外侧挂设移动小车进行罐壁外侧

施工；采用吊车吊装壁板。

第三，水浮正装法。一般用于浮顶罐的施工。其程序和要

求：罐底板、底圈壁板、第二圈罐壁板施工完毕，底圈壁板与底

板的大角缝组焊完毕并检验合格后，把完成的罐体作为水槽。浮

船在罐体内组焊，施工完成后检验质量达到合格，利用浮船作为

内操作平台；设置罐壁移动小车或弧形吊栏，进行罐壁外侧作

业；采用吊车吊装或在浮船上设置吊杆吊装壁板；设置浮船导向

装置；向罐内充水，使浮船浮升到需要高度，逐圈组装第三圈及

以上各圈壁板；壁板组装前、组装过程中、组装后按设计规定进

行沉降观测。

第四，边柱提升倒装法。采用罐壁内侧均匀分布的提升机

构的边柱提升临时胀紧固定在罐壁板下部的胀圈，胀圈使上节壁

板一同上升到设定高度，组焊第二圈壁板。胀圈然后被松开，降

到第二圈壁板下部胀紧、固定后再升起。如此反复，直到组焊完

成。

结语

综上所述，了解到金属储罐具备其他储存装置所没有的特

点，这就应加强金属储罐特点的分析力度，并在金属储罐特点的

支持下规划符合该装置类型特点的焊接安装方法，使得相关人员

能够按照规定的流程开展金属储罐焊接和安装，使得金属储罐整

体质量有所提升。此外，上文还通过多个方面介绍了金属储罐的

焊接方法和安装方法，确保有关部门能够在各项方法的支持下提

高金属储罐质量安全和应用价值。
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[摘 要] 作为机电安装工程或石油化工行业中关键装置，金属储罐能够满足各种液态物料存储要求，继而提升各类液体物料在机电安装

工程和石油化工行业中的应用价值。而且金属储罐整体结构较为复杂，在焊接安装时很有可能会出现一些问题，这就应结合金属储罐的特点规

划标准合理的焊接安装方法。本文首先介绍金属储罐的特点，之后阐述金属储罐的焊接安装方法，确保金属储罐整体质量效果有所提升。
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