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油气长输管道施工中的焊接技术探究 
刘敏  彭旗 

（河北华北石油工程建设有限公司  河北  任丘  062552） 

摘要：目前我国的长输油气管线所用的Ｘ８０高性能管线钢，通过微合金化、超纯净冶炼和现代控乳控冷技术，原材料

的强韧性已经基本满足要求。焊接作为长输管道建设的重要技术手段，影响着长输管道的安全性能、使用年限和本质安全，

Ｘ８０管线钢的焊接技术及工艺还需要进一步研究。近年来，随着材料、工艺的改进以及自动化水平的提高，许多在传统的

手工焊基础上发展起来的精准控制焊接技术得到发展，包括：纤维素焊条下向焊技术、ＳＴＴ（表面张力过渡）根焊＋全位

置气保护自动焊填充盖面、金属粉芯或药芯焊丝自保护焊技术打底＋美国ＣＲＣ公司或意大利ＰＷＴ公司等野外管道自动焊

接专家系统工程车填充盖面等先进焊接技术。因其较高的施工质量和效率，这些技术被关注并应用在长输管道建设中。 
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引言 

焊接是导致长输油气管道裂纹问题的主要因素，将对油

气管道造成严重的负面影响，影响运输质量和运输效率，甚

至会危及到相关人员的生命安全。因此，进一步完善和规范

焊接流程，最大化地避免焊接中的问题，提高焊接工艺和焊

接技术就显得极为重要。本文将从长输油气管道焊接类型的

角度出发，探究长输油气管道焊接裂纹的成因，并有针对性

地对长输油气管道焊接裂纹的形成以及控制措施做出重点

阐述，旨在更好地保障油气管道的正常运行。 

1 油气长输管道施工原则 

油气长输管道施工设计过程中，必须注重施工合理性和

可执行性，将其作为施工正常进行的根本依据，有利于施工

技术正常使用，为油气长输管道顺利施工获取安全保障。同

时，完善和升级施工技术期间，依靠施工技术应用要点制定

针对性施工标准，促进施工量和定性的相互融合。在使用定

性施工技术过程中，定期分析油气运输情况，加大扩展定量

规模。油气长输管道施工设计过程中，必须要求施工顺序达

到标准指标，深入了解施工技术应用风险，根据施工流程为

施工技术独立运用奠定基础，确保油气长输管道施工能够正

常完成。 

2 长输油气管道焊接类型 

在长输油气管道施工的过程中，管道的材料是至关重要

的，与质量问题息息相关，将直接影响管道的安全性。通常

而言，长输油气管道焊接可以分为直缝钢管、热轧无缝钢管、

螺旋缝钢管三个类型。其中，无缝钢管的应用范围更为广泛

和普遍，而其他两种在应用的过程中均有一些限制条件。与

此同时，由于管道运输存在特殊性，所运输的液体或者气体

常常受到外界因素的影响，极其容易发生腐蚀、变质等。在

管道使用的过程中，其材料的选择以及管道的施工建设，必

须符合国家的相关规定与质量标准，从而进一步保障管道的

质量，减少管道使用过程中可能存在的安全隐患问题。 

3 长输油气管道焊接控制措施 

3.1 焊缝质量控制 

管道的焊接也是长输管道建设过程中的重要问题，吸汗

接着又良心与管道运输的安全性息息相关。因此，在加强质

量管理的同时，也必须强化焊接工艺的水平，加强无损检测，

进一步保证焊接质量。与此同时，从管理的角度出发，也应

成立专门的管理部门，对焊接工作进行严格的质量管理，加

大检查力度，强化焊接过程中的规范性性，使得工作人员能

够严格的按照相关标准实施焊接技术，从而对焊接的参数以

及焊接工艺进行熟练掌握。需要特别注意的是冬季施工，由

于环境的特殊性对工艺的要求和难度有了一定的提升，其在

温度上必须加大控制力度，必要时采取防风措施，着重加强

焊口返修的质量控制，进一步确保返修合格。 

3.2 优选焊条的工艺参数 

焊接过程中的各项工艺参数将会对整个焊接质量产生

极大的影响，特别是与焊接质量紧密挂钩，因此，在进行管

道焊接的过程中，一方面必须选择合理的参数，保证其科学
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性；另一方面，所选择的参数必须符合国家的相关规定及标

准，以及相关焊接工艺的规定，从而最大限度地避免裂纹的

产生。其次，在选择焊条的时候，要选择焊接能量较大的，

从而进一步提高氢元素扩散的速度和效率，有效地缓解焊缝

冷却速度过快的问题。除此之外，在长输油气管道焊接的过

程中，对选择的管道及其工具必须引起足够的重视，最少需

要达到 X80，避免产生热组织。与此同时，我国经济与科技

迅猛发展的社会背景，一定程度上也推动了我国长输管道运

输领域的发展，故而对该领域有了更高层次的追求，因此对

焊条的选择性也更为广泛。一般而言，我国在焊接过程中通

常选择碱性焊条或者纤维素型焊条，更加能保证管道焊接质

量。 

3.3 自动焊 

管道全位置自动焊接是在管道相对固定的情况下，焊接

小车带动焊枪沿轨道绕管壁运动对管件进行焊接。自动焊接

工艺配备自动控制系统，工艺性能稳定，受外界影响小。因

焊接作业由机械自动完成，因此焊工的培训成本大大降低。

在大口径厚壁管道焊接中，其速度、质量和工效都是其他方

法不能相比的。全位置自动焊主要由焊接小车、行走轨道、

焊接电源、送丝机构和自动控制系统等部分组成。目前在用

的自动焊有单焊炬熔化极活性气体保护全位置自动焊、双焊

炬熔化极活性气体保护全位置自动焊、多焊炬熔化极活性气

体保护全位置内焊接根焊、埋弧自动焊及闪光对焊等。自动

焊接技术适用于大口径、大壁厚管道及大机组流水作业，其

主要特点是焊接质量稳定、操作简单，焊缝外形美观等。但

是，自动焊接技术对现场管道坡口加工要求非常高，配套设

备较为复杂，对施工地形环境也有一定要求，而且需要注意

根焊问题。 

结束语 

随着社会时代快速发展与进步，油气与人们生活更加密

切联系，不仅能给人们生活和工作提供有效便捷，还能推动

我国和城市实现可持续发展，提高我国公民生活质量。因此，

相关企业必须安排有关人员深度创新和研发长输管道施工

关键技术，充分意识到技术发展对工程建设质量起到的推动

作用。通过多次实践掌握丰富技能，科学制定针对性工程施

工方案和制度，提高长输管道施工效率，为大幅度提高油气

工程建设奠定有利基础。 
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