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前言

　　管道运输与铁路、公路、水运、航空运输合称为五大运输方式，它在国民经济和社会发展中起着
十分重要的作用。
管道运输是利用管道将原油、天然气、成品油、矿浆、煤浆等介质从产地输送到使用地的运输方式。
　　长输管道主要承担着石油及石油产品和天然气的输送，是重要的能源通道。
长输管道通常输送距离长、管径大、压力高，管道的安全运行尤其重要。
长输管道是由一根根的钢管焊接而成的，焊接是长输管道工程施工最重要的工序。
从焊接试验、焊接工艺评定、焊接工艺规程、焊工的培训及考试、焊接的实施、焊接材料管理、焊接
设备管理、焊接检验、施工标准的理解和执行情况等，这每一项、每一环节对工程的质量和工期都会
产生直接的影响。
这就要求参加长输管道施工的焊接技术人员、焊工以及施工管理者，对上述内容要有深刻而全面的认
识和掌握。
　　本书共分为15章，介绍了长输管道工程施工焊接管理的内容及要求，焊工培训及考试的内容和培
训措施，管道工程用焊接材料的分类、管理，管道工程用焊接设备的性能、特点及操作使用方法，管
道工程上向焊、下向焊和药芯焊丝半自动焊的操作方法和应注意的事项，STT焊接特点及操作方法，
并简要介绍了RMD焊接技术，双管联焊作业的特点、工装设备和焊接作业，管道自动焊工作原理、焊
接设备和焊接工艺，管道工程用射线检测和超声波检测方法，管道常用施工标准。
另外，对我国建设的几条重要管道和一条国际管道工程建设用的焊接工艺方法进行了简要介绍。
　　本书第1章～第4章、第10章、第12章、第14章由李颂宏编写，第5章由张萍编写，第6章由刘开健
和李颂宏编写，第7章～第9章由曹晓军编写，第11章由丁英立编写，第13章由徐进、熊二剑、宁孝文
编写；第15章由王纪、李颂宏编写。
本书由张萍、张西雷进行校对。
　　由于编者水平有限，书中如有不当之处，望读者指正。
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内容概要

本书包括长输管道工程施工焊接管理的内容及要求，焊工培训及考试的内容和培训措施，管道工程用
焊接材料的分类、管理，管道工程用焊接设备的性能、特点及操作使用方法，管道工程上向焊、下向
焊和药芯焊丝半自动焊的操作方法和应注意的事项，STT焊接特点及操作方法，并简要介绍了RMD焊
接技术，双管联焊作业的特点、工装设备和焊接作业，管道自动焊工作原理、焊接设备和焊接工艺，
管道工程用射线检测和超声波检测方法，管道常用施工标准，另外，对我国建设的几条重要管道和一
条国际管道工程建设用的焊接工艺方法进行了简要介绍。
    本书适合于长输管道工程施工的焊接技术人员使用，也可供从事管道工程施工的技师参考。
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章节摘录

　　1.3 测量放线及作业带清理　　测量放线是长输管道工程正式施工的第一道工序，它决定着管道的
敷设位置是否符合设计要求。
为了方便管道工程的施工，必须对作业带进行清理。
　　1.3.1 接桩　　管道设计单位把管道的走向、管道特征、管道里程、管道所经过的地下障碍物等，
用木制、水泥、石制等标志物将管道经过的实际位置标出，这些标志物就是“桩”。
　　接桩就是由设计单位把管道的桩的位置、性质交给施工单位。
　　1.3.2 补桩　　补桩的主要工作内容：　　①把设计上原有的但由于各种原因而丢失的桩补齐。
　　②增设加密桩，设计单位设计的桩的距离一般比较远。
施工单位为了方便管道的施工，在原桩间增加加密桩。
　　③在管道转角处，一般只设计一个转角桩。
而管道在这里的实际走向是一个圆弧。
这里的桩要增补得更密些，以保证管道按正确的走向敷设。
　　1.3.3 测量放线及设立标志桩　　测量放线及设立标志桩的主要工作内容如下。
　　（1）管道的中心线　　管道的中心线，即管道轴心所通过的线，这是管道敷设的基准线。
在管道的直线段，管道的中线桩处就是管道的中心线。
而在管道的曲线段，在转角桩处并不是管道的中心线，管道的中心线是在其内侧相距一个外矢矩的位
置上。
曲线段管道中心线的位置，应根据设计的曲率半径确定曲线段的起点、顶点和终点三桩，在三桩的中
间加设间距不大于10m的中心桩。
　　（2）作业带边界线　　施工作业带的宽度，应根据敷设管径的大小、管道的埋设深度和施工方
法等因素来确定。
作业带的边界线分为管沟堆土一侧和组装焊接一侧。
管沟堆土一侧的宽度，以能堆放管沟挖出的土的宽度再加1m为准。
其余部分的宽度就是管道组装焊接一侧的宽度。
　　另外，每隔1～2km应设一个回车场，回车场的占地宽度以车辆能顺利回车为准。
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