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在实际生产中，管道底部渗漏，特别是底部锈漏的

情况经常遇到。有些管道内的水短时间放不净，或是因

阀门损坏关闭不严，管道内总是存有少量的水。而锈漏

部位又大多在底部，须采取仰位焊补。带水焊补时，熔

池倒悬在下面，渗漏出的水滴在重力的作用下侵入熔

池，使熔池很快冷却，形成冷凝孔。并且水滴在电弧高

温作用下，产生大量水蒸汽，使铁氧化而产生氢气，这

些氢气以原子或正离子的形式侵入熔池，扩散至熔池金

属中形成气孔。这些都会给对焊补过程造成很大困难。

当遇到上述情况，我们采取开“眼窝”的办法来进

行焊补。开“眼窝”法焊接，就是在管子方便焊接的部

位，把管子割下一部分，在管子上形成一个开口，即所

谓的“眼窝”，如下图所示。割下的部分为“眼窝盖”。

通过开口处，对管道内部锈漏部位进行平位焊补。由于

管道内存有少量水，焊补时首先用几块吸水性好的棉布

在焊补处两侧各60mm范围内堵住存水，或是用其他方

法在两侧筑成拦水堤坝，同时用棉布将焊接处的水分吸

湿、擦干，然后快速对锈漏处进行平位焊补。焊补完

毕，将棉布及其他东西取出，然后将割下的“眼窝盖”

焊接到“眼窝”处，恢复管道原貌。
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采用开“眼窝”的方法应注意以下事项：

(1)“眼窝”的位置根据管路的实际情况，既要

考虑所开“眼窝”对内部锈漏部位焊补方便，又要保证

“眼窝盖”与“眼窝”在外部焊接容易。

(2)“眼窝”的大小通常情况，所开“眼窝”大

小为管子直径的1／3—1／2。如果开的过小，对管道内部

焊接不方便；开的过大，又有可能给“眼窝”外面的恢

复焊接带来困难，还会增加工作量。

(3)焊接方法内部焊补与外部“眼窝盖”的焊接，

都应焊接牢固，特别是承压管道，必要时须开坡口。操作

时应采取单面焊双面成形技术，焊后修磨，试压检查。

开“眼窝”的方法常用于特定条件下的管道焊接。

比如管路设计在狭小的地沟内，或是靠近墙体时，用

“法兰”盘对接困难。而直接焊接对管路的底部及侧面

焊接位置不方便时，用开“眼窝”的方法来焊接就容易

多了。采用开“眼窝”法，给我们在特定条件的管道焊

接提供了新的方法和思路，但这种方法有一定的技术难

度，并且还增加了工作量，因此只适用于常规焊接方法

无法焊接的焊缝。MW (2008041 1)
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所示，三块钢板的拼接焊缝，先焊a、b再焊C，可减少

内应力，先焊a、c再焊b或先焊b、c再焊a都会增大

内应力，特别是在焊缝交叉处易发牛裂缝。

(1)预热法最有效地减少焊接应力的方法是焊前

预热，即在焊前将工件预热到350—400％，然后再进行

焊接。预热可使焊缝区金属和周围金属的温差减少，焊

后又可以比较均匀地同时缓慢冷却收缩，因此可显著减

少焊接应力，同时可减少焊接变形。

(2)焊后退火处理焊后退火是最常见的、也是最

有效的消除焊接应力的一种方法。它是焊后将工件均匀

地加热到600—650℃，保温一定时问(≥lh)，而后缓慢

冷却。整体退火一般可消除80％-90％的焊接残余应力。

以上所述防止和减少焊接应力与变形的方法和措施，

在实践中得到很好的应用，效果较好。MW(20080228)
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