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在工矿企业中，特另Ij是化工单位，生产 

过程中因腐蚀而导致管道穿裂是 普 遍 的 问 

题。蒸气管道的裂纹尤其多见。由于化工生 

产不能中断具有连续性，为不影响生产，焊 

补时，只能采取紧急措施，在生产进行当中 

同时进行带压焊补。其工艺如下； 
一

、 安全措施 

1．蒸气管道带压焊补，其管本身无易 

燃易爆的危险。但在化工生产区的复杂环境 

中动火，首先要考虑到动火区域十米之内不 

许存放易燃易爆的物品。在施焊前与有关部 

门领导取得联系，做预防火灾、中毒等工作 

确保安全之后方可正式动火施工。 

2．焊补工艺选择 

焊补通常采用手工电弧焊，首先根据管 

子厚度的大小与薄厚可采用氧乙炔焊。如焊 

补盛有液化气、汽油、酒精、稀料、乙醚、 

电石桶等易燃易爆容器，各有不同的焊补工 

艺。 

这些容器，如采用电弧焊要防止静电火 

花发生而引起着火与爆炸，所以不宜采用电 

弧焊，宜采用氧乙炔焊。如被焊容器必须采 

用电弧焊时，应把接地线位置选择好，地线 

要直接，不许问接，所谓直接就是焊哪个部位 

就将地线接在焊处的哪个部位，并利用压板 

或螺栓固定牢靠严防虚接或间接。就是将地 

线接在同一个被焊工件的某一个对称部位， 

这样接法电流只能通过各联接部位传导至焊 

接处。这种接法如遇有铆接或螺接的部位以 

防产生虚接使电流通过受阻过大引起局部发 

热造成火灾。 

3．如采用氧乙炔焊接时，首先将容器 
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内装满水，使容器内的空气与易燃易爆分子 

排出，带水焊补。如因容器内有水使局部温 

度难以上升造成焊补困难，可将被焊接部位 

放置最高点，温度即可增高便于施焊。 

4．先拉线后开机 

化工的生产区域管道密布，在易燃易爆 

场地一般禁止动火。如在特殊情况下需要动 

火时，应在开机之前先将两根电缆软线拉到 

施焊位置与被焊工件接通，严防虚接，固定 

牢靠后， 方可开机，切不可先 开 机 后 再拉 

线，防止两根线互相碰撞发 生 火 灾 造成事 

故。 

二、·焊补前对泄漏气或水的处理工作 

1．凿挤法 

各种容器与管道出气压力为0．2g，在这 

样低的压力下电弧焊也是难以进行的。因此， 

在焊补前首先将漏气缝隙或沙眼堵住后才能 

进行焊补。凿挤法就是采用锥形或扁形凿子 

在距离泄气缝隙或沙眼2 mm左右处凿挤漏 

气孔周围的金属。使其金属拥挤，向孔内将 

孔或缝隙堵住。此方法用于焊缝上的裂纹缝 

隙或沙眼夹渣所造成的漏气为宣，但对镕 合 

线处以外的漏泄气不能采用此方法 因熔线 

以外的泄漏表明容器或管道已严重被腐蚀， 

其管壁已相当薄了，一凿即穿，在这种情况 

下可采用放空法处理。 

2．放空法 

在施焊前首先在容器或管道 (焊接位置 

附近)焊上一个事先做的约 25mm管节丝头 

并做好放气阀门 (开放位置)让气体从阀门 

放出，待焊好后将阀门关闭即可。如在没有 

阀门的情况下，可利用螺丝母焊 在 放 气 孔 
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上，而后用螺丝加上胶垫上紧或不加胶垫直 

接焊牢。 

三、焊补工艺 

1．焊前对工件进行凿挤，主要是为焊 

补时气与水不能跑出。凿挤只是表面和暂时 

的，凿挤后的焊补，在焊接工艺上要注意以 

下几点：一是被焊器材熔深度要尽量浅。二 

是熔池温度冷却要快。三是要采用短弧 (焊 

条与焊件的距离要低于 焊 条 本 身直径)施 

焊。四是停弧降温点焊工艺。这种停弧降温 

点焊法要比平常用的焊法停弧时间长些，必 

须等熔池温度完全冷却凝 固之后方可再引 

弧。引弧的位置要在已凝固的熔池旁边引燃 

电弧，待电弧燃烧正常之后要 瞬 间 移 到焊 

处，引弧后即向焊补方向拉灭电弧以牵熔池 

铁水向前。此法一般应焊三个层次。第一层 

为封住层，用铁水封住替代凿挤焊封住，最 

好采用直流反接为宜。焊条直径要小(2．5m 

m)下限电流，以快速点 焊 法，点 焊 要 稳 

准。根据熔池的温度熄弧要快，焊层宜薄。 

第二层为验证层，此层仍以小参数工艺快速 

熄弧点焊。焊验证层时如果发现泛泡，则已 

表明前层并未完全封住，这时应停止验证， 

须再重新凿挤密封，直至验证以封住为止。 

第三层为盖面层，在验证封住之后，可按正 

常焊法施焊，由外围向中心加宽、加厚焊盖 

面层。 

2．放空管角焊缝焊接 

在无压力下角焊缝是容易焊接的。但在 

这里角焊缝焊接是比较困难的。因为有以下 

三种情况。 

<1>放气口处气体往外排泄，放空丝 

头放好后泄漏气体不能全部从阀门跑出，仍 

有一部分气体从丝头周围的间隙处排出。 

(2>电弧被吸入。当气体从阀门放泄 
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时，在气压高流速急时电弧随着气体的流速 

使缝隙外面的空气带吸引电弧亦被 一 并吸 

入 。 

(3>容器或管道壁太薄。当低压蒸汽 

管壁被腐蚀得很薄时，在施焊当中电弧易烧 

穿管壁，因此焊角焊缝时应根据具体情况采 

取如下特殊的工艺措施。 

3．控制好电弧方向。防止偏吹，管道 

与容器壁超薄电弧偏向管节 (丝头)角度就 

越大。 。 

4．加夹套管紧箍。当管壁薄得难以采 

用电弧焊或氧乙炔焊时，可加夹套管内衬橡 

皮或纸箔紧箍的临时紧急措施，以解燃眉之 

急。 

5．由上向下熄弧点焊，流补法。当电弧 

被吸入时可采用此方法，即电弧不直接在角 

焊缝隙处引弧，而是采用长弧熔化，使焊条 

熔成熔滴用短弧将熔滴送进到焊缝间隙瞬间 

熄弧，使温度随即下降，熔滴瞬时凝固在焊 

缝中，反复多次即堵住焊隙，而后再按正常 

施焊。 

6．容器或管如仅小面积腐蚀严重，可 

采取加之覆盖一层铁板，加大盖板面积，避 

开局部薄点，防止电弧烧穿管壁。 

7．如采用氧乙炔焊，可选用中或大号 

焊炬，根据被焊工件的大小 薄厚，自选焊 

嘴。施 焊 时要 采用大焊嘴，高功率快速施 

焊。 

容器管道带压焊补在采用堵、放、碾、 

挤凿、包等工艺方法基本上是成功的。尽管 

如此，在焊补过程中对焊补程序应予以周密 

考虑谨慎细心操作。特别是在难度较高，情 

况较复杂时，更应事先研究好焊补方案。此 

工艺虽然成功应用，因这是一门特殊工艺， 

尚不够成熟，有待在今后实践中继续完善。 
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