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引言

长距离、大口径、厚管壁油气管道的工程建设中，焊接质量

要求高，且工程量大，因此如果采用人工焊接的方式不仅需要占

用大量人工，还需要耗费大量的时间，这些问题的存在让管道焊

接的进程受到阻碍，因此采用管道的全位置自动焊接技术可以让

以上问题得到良好的解决。

1 长输管道全位置自动焊接技术的概念

管道的全位置自动焊接技术是近年来在长输管道的建设过程

中研究和探索出的一项新技术，它是利用微处理来实现对焊接设

备的控制，模拟人工焊接进行操作的系统，其焊接设备主要有行

走轨道、焊接小车以及自动化控制系统。焊接工艺过程是将管道

固定不动，由焊接小车载着焊枪沿行走轨道管壁转动，实现对管

道的全位置自动焊接，其焊接质量较好，效率高，在我国各类油

气长输管道的建设过程中被广泛应用。

2 长输管道全位置自动焊接技术的特点

相较于人工电弧焊接，全位置自动焊接技术主要是通过调整

或修改焊机的送丝速度、摆动频率以及焊接速度等各项焊接参数

来实现对焊机的控制，保证每一台焊机的工艺参数都一致，从而

确保焊接施工质量，它主要有以下几个方面的优势。

2.1能够保障焊接施工的质量

全位置自动焊接技术在应用过程中，通常都是采用药芯焊

丝，同时在焊接的过程中还利用保护气体保护焊接，这就使焊接

完成后的管道成型较好，焊道缺陷较少，管道的焊接施工质量不

再受焊接工人的技术限制。特别是焊接一些大口径、厚管壁的管

道，能够取得较好的焊接质量。

2.2焊接施工效率较高

采用全位置自动焊接技术，能保障焊丝连续送进，焊丝的熔

敷速度较快，节省了大量更换焊条的时间，在清理层间杂物时更

加方便快捷，相较于手工焊接，效率提高至少 3 倍。

2长输管道全位置自动焊接技术操作要点

在长输管道的全位置自动焊接施工中，焊接作业需要进行以

下几道工序。

2.1管道口清理

长输管道的焊接工作复杂度高、难度大，需要技术人员考虑

的部分较多，因此一般情况下技术人员会选择大口径、厚管壁的

管道，同时配合内对口器组织管口组对操作。但是这个环节使用

之前，需要对管道口附近10cm 左右的范围进行杂物清理，让管

道口及时呈现出金属光泽。

2.2修整管道口并配置合适的焊接轨道

组织开展焊接操作之前，工作人员必须要对管道口的钝边厚

度、坡口角度等指标进行明确，促进焊接操作能够与测量的数据

相匹配，保证焊接操作的质量。如果出现数据不能对施工技术要

求进行满足，轨道就会受到损伤，严重的甚至会导致自动焊接设

备的运转出现问题。故不符合要求的部分必须得到专业人员的修

整，配合专业的焊接工具进行焊接轨道操作的辅助，工作落实中

首先要保障焊接轨道和管道表面的距离小于 0.3cm，最后对轨道

与管道口端面的距离进行保证，必须小于0.2cm。

2.3将焊接参数输入到自动化控制系统

焊接轨道安装操作全部完成以后，焊机需要直接安装在轨道

上，安装时必须根据焊接标准执行动作，同时根据实际情况对焊

枪的位置与角度进行调整。这些操作可以直接借助控制系统进行

焊接参数上的输入。

2.4焊接操作落实

以上所有准备工作全部落实好以后，管道焊接工作就可以直

接进行启动了，此时由于得到了全位置自动焊接设备的辅助，可

以启动轨道焊机，同时在动作落实中配备专业的技术监管人员，

执行严格监控，防止焊机在实际运作中出现位移、偏弧的问题，

同时长管道焊接环节全部落实好以后，技术人员应将焊接设备及

时拆卸下来，及时对焊接现场进行清理，配合一些管理维护措

施，保障自动焊接设备的质量不受影响。

2.5无损检测

焊接作业完成后，根据工艺规程进行焊后处理，然后对焊缝

的外观进行检查保障焊接的质量已经达到标准。利用超声波检测

的方法可以让焊接作业的检查更为高效，同时及时检测出存在的

问题，或是焊接操作是否已经达到标准，防止出现焊接质量没有

达到标准的情况。同时，还可以配合使用X 射线探伤，检查有没

有存在未熔合、烧穿、气孔、裂纹等情况，如果发现应尽量配合

合适的解决方案进行处理，防止因为没有采用合适的处理措施导

致后续需要使用更多操作进行补救。

3 存在的问题和解决措施

在长输管道铺设工程的建设施工中，全位置自动焊接技术具

有很大的作用。但在实践应用中发现，该项自动焊接技术在应用

的过程中还存在一定的问题，需要进一步改进和完善。在长输管

道的焊接施工中，应规范全位置自动焊接技术的施工技术标准，

使该项施工技术能得到更好的推广，被广泛应用。

在焊接施工过程中，对一些特殊材质的管道，应该做好后

期处理，如针对高强度的X70钢管，要做好焊接后的保温工作，

否则将会导致焊接缝隙中组织晶粒体积过大，从而降低管道的耐

冲击性能。全自动焊接设备要求管道坡度不得大于12°，适用于

平原地带或者缓坡地带的长距离、大口径、厚管壁的输送管道焊

接。对于管道的坡口以及对口的质量要求比较高，在处理管道坡

口时，尽可能采用坡口机现场加工管道的坡口，进一步保证全自

动焊接的施工质量。在长输管道的自动焊接施工时，需要同步对

管道进行无损检验，可以对自动焊接设备配套无损检验设备，

如超声检测仪、X射线检测仪等，以确保自动焊接技术的焊接质

量，保证管道的质量。全位置自动化焊接技术是一项国际公认的

先进焊接技术，它具有焊接质量高、自动化程度高、效率快等优

点。

随着科学技术的发展，自动焊接技术的设备更加精细化，

进一步保证了我国长输管道焊接工程能更加高效、优质的完成，

进而推动我国社会经济的发展。但是在技术操作中工作人员必须

可以根据项目的建设要求与实际情况进行技术操作层面的科学组

织，促进技术作用发挥的同时也防止其中可能存在的风险因素对

技术功能产生影响。

结语

长输管道全位置自动焊接技术的组织使用可以让工程焊接质

量要求得到最大限度满足，同时提升项目组织完成的效率，但是

影响此项技术作用发挥的因素很多，需要专业技术人员的科学组

织，并尽量根据实际情况进行调整，保证技术的效用可以全面发

挥。
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[摘　要] 文章对长输管道全位置自动焊接技术的使用进行论述，首先解析了长输管道的自动焊接技术基本概念，然后对此项技术的操作

优势进行了分析，包括可保证焊接施工的质量、拥有较高的焊接施工效率、可大量缩减工人的劳动量等，这些技术优势让此项技术的应用范围

不断扩展，最后对焊接技术操作中存在一些问题与解决措施进行分析，仅供参考与借鉴。
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