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0 引言

压力钢管属于当前工业管道安装中的重要承重设备，

这项设备具有耐压、耐高温和高稳定性的重要特征，能够让

管道在复杂的环境中依旧可以更好地提供更多的管道能源。

压力钢管目前的工程量还不是很大，但是其制造工艺具有一

定的技术难度，对于焊接的技术要求也比较高，因此只有做

好各个环节的质量控制，才能更好地保证工程开展的质量。

1 压力钢管的制造工艺

1.1 施工准备

1.1.1 技术准备

要实施具体的施工之前，需要编制完善合理的施工组

织设计、制造方案和质量控制措施和质量计划，需要得到监

理的批复之后才能成为钢管制造施工作业中的重要性指导

文件。在开展正式的施工工作之前，还需要对相关工作人员

的技术交底工作多加关注，要保证所有焊工必须持证上岗，

避免出现各类施工问题。

1.1.2 钢材准备

工程实施中所使用的钢板材料需要根据其基础的吸能

和化学成分来进行具体选用，一般需要在尺寸、外形和允许

偏差和厚度偏差等方面满足相关的规定。进场的钢板还需要

由监理做好验收，避免出现问题。

1.1.3 焊材准备

在选用焊材的时候，需要关注焊材的参数，然后依据

施工的进度和安排来做好焊材的订购。对于焊材来说，需要

选择质量满足施工需求和相关规范要求的钢材，其中的焊

条、焊丝和焊剂都需要按照 SL432—2008 规范的规定来做

好烘焙和保管的工作。

1.2 下料

1.2.1 划线

钢板的划线下料需要满足压力管制造和安装以及验收

规范的相关规定，一般在钢板上按照放样图纸来做好标记，

标注的时候还要注意上下左右的方向。在完成标注和编号之

后，使用半自动和数控机床切割相结合的方式来进行下料操

作。

1.2.2 切割

钢板完成划线之后，需要依据已经标明的坡口角度和

切割线位置来开展具体的切割工作，切割的过程中比较常用
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到的方法有机械切割和气割两种类型，完成切割之后还需要

使用砂轮机来做好磨修。在对弯管、椎管等曲线的部分进行

切割的时候，想要保证好切口的形状，一般需要使用导轨，

通过合理的调节来形成所需的曲线形状。

1.3 卷板与修弧

1.3.1 卷板

在对钢管卷制的过程中，需要遵循一些规定：卷板的

方向一般都需要保持与钢管压延方向的一致性。而且对于钢

板表面的一些已经剥离的氧化皮和污渍，需要对其及时做好

清理。另外还要对注意不能使用金属物对钢板进行直接锤

击。

1.3.2 修弧

将钢管卷好之后需要使用样板来对其弧度做好检查。

一般是在钢管的直径大于 6m，样板的弦长为 1.5m 的时候，

样板与瓦片之间的间隙不能超过 2.5mm，如果出现了局部

偏差的问题，就需要开展弧度修正的工作。修弧一般是在单

节管纵焊接完成之后的 24 小时后再在卷板机上进行来回行

走即可，如果说偏差值比较小，还可以采用千斤顶的方式来

校圆。

1.4 对圆组装

1.4.1 对圆

对圆的工序需要在钢管厂的平台上来进行，在实际的

对圆过程中，需要重点注意钢管的周长和焊缝的间隙，需要

保证钢板的错牙和管口的平整性。在经过对圆之后，需要保

证实际的钢管周长与设计周长不能超过误差。

1.4.2 调圆

所谓的调圆就是对钢管的圆度进行合理调节，为了方

便后续的组装。常用的一些调圆方式就是使用米字型的活动

支撑来做好调圆支撑，在经过调圆操作之后需要保证钢管的

椭圆度不能超过 3D/1000。
1.4.3 大节组装

要实现对钢管安装工期的缩短，需要对超重和运输条

件做好综合性考虑，要尽量在工厂的内部就将单节钢管组装

成大节。对于大节组装的工序来说，主要就是需要组装的第

一节钢管竖放在一个平台之上，然后再吊上另一节的钢管，

通过这样的方式来做对接，然后将档板焊接好，使用合适的

工作做好间隙的调整之后，从某处开始分为两个工作面后做
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好压缝工作。

1.5 钢管焊接

压力钢管的焊接需要遵守相关的规定和规范，因为压

力钢管的纵缝和环缝都属于一二类的焊缝，在开展焊接工作

的过程中需要由专业的焊接工来实施操作。

1.5.1 打底层焊接

在焊接打底层的过程中，要先做好预热，在坡口产生

铁水水珠的时候压低电弧，在经过左右来回的摆动之后向下

灭弧生成熔池座，在二次起弧的过程中要上顶焊条，将电弧

完全对准内角之后再在管壁的内部做好焊接。

1.5.2 盖面层焊接

该面层的焊接与填充层相似，焊接基本流程也差不多，

但是在摆动焊条的时候需要保持均匀性，避免影响到焊缝的

美观度。此外还要在焊接的过程中预留 2mm 的焊缝高度。

1.5.3 封底层焊接

此项是在其他部位焊接完成之后再进行，需要先将压

力管道内的焊道融合，然后再作焊接处理，确保焊缝的宽窄

和高低等性质都可以保持一致性，让焊接结构可以更加美

观，并且不影响管道的通流性。另外，封底层焊接的时候还

需要对一些凹陷、焊瘤等问题多加关注，做好相应的处理。

2 压力钢管的质量控制

2.1 材料控制

对于压力管道来说，其质量的优劣与原材料的质量有

着直接的联系，也离不开管道制造工艺的不断改进。为了进

一步保证压力钢管制造的质量，在选择主材和辅材的时候都

需要对质量的标准度强化关注，并且要做好相关的技术和

规范的审查，依据施工相关要求做好材料的选购工作。要

实现安装工序和施工成本的降低，需要对按照施工图纸的钢

管长度和钢板宽度以及设备的状况来选择合适的钢板规格，

进一步保证压力管道的制造质量。

2.2 过程控制

2.2.1 优化焊接工艺

为了减少焊接过程中出现的焊接变形量和钢管外形尺

寸的偏差，可以对焊接工艺做好优化，通过增加焊接层次的

方式来做好质量的强化。具体的焊接工艺就是在内侧焊缝中

是采用气保焊打底一层，然后再使用埋弧焊焊两层的方式。

外侧焊缝中主要是采用碳弧气刨清根后盖面焊一层的方式。

2.2.2 优化组装方法

对于直管段来说，需要将钢管吊装到滚焊台车之后做

好对间隙和错牙的合理调整，再对整体的尺寸情况做好检

查和处理，待到合格之后进行一次电焊；对于弯管段来说，

它作为一种特殊的管节，长度和重量过大都会影响到运输和

吊装的难度，因此需要将其分为合适的短管段来做好组装的

工作。

2.3 验收控制

压力管道制作过程中所涉及到的产品都需要提前在厂

内做好提前组装工作，要将设计要求和招标文件的规定作为

基本准则来实现对产品各项质量指标的重要检查。对于已经

长线的质量问题要做好及时解决，进一步保证最终产品的质

量能够符合相关要求。对于同一批次的产品来说，一般是按

照合同规定的程序来向监理提出申请，然后由其与相关专家

共同做出验收的工作。

3 结语

总之，在我国工业建设规模不断扩大的影响下，工业

管道对于工业效益的调节具有重要的促进作用，传统的工业

管道已经无法满足当前发展，为了进一步保证工程建设的质

量，压力钢管的制造和发展已经成为重要的方向。做好对压

力钢管的质量控制，对促进未来工业工程的发展具有重要的

推进作用。
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