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(54)实用新型名称

一种不锈钢管路氩弧焊接管内充气封堵装

置

(57)摘要

本实用新型涉及电力行业工器具领域，即一

种不锈钢管路氩弧焊接管内充气封堵装置。它包

括依次焊接的快速接头、大端板、金属管、螺栓以

及通过螺母与螺栓夹紧的小端板，小端板两侧螺

栓螺母垫有垫片，金属管上开有充气孔；大端板

中心处开有通孔。大端板上开有密封槽，密封槽

内安有O型密封圈。本装置制作简单，装拆简易，

节约了成本，降低了工作量，保证了焊缝内表面

成型和焊缝整体质量，提升了设备运行的安全

性。
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1.一种不锈钢管路氩弧焊接管内充气封堵装置，其特征在于包括依次焊接的快速接头

（1）、大端板（2）、金属管（4）、螺栓（6）以及通过螺母（8）与螺栓（6）夹紧的小端板（7）；金属管

（4）上开有充气孔（5）；大端板（2）中心处开有通孔（10）。

2.按照权利要求1所述的一种不锈钢管路氩弧焊接管内充气封堵装置，其特征在于大

端板上开有密封槽（3），密封槽（3）内安有O型密封圈。

3.按照权利要求1或2所述的一种不锈钢管路氩弧焊接管内充气封堵装置，其特征在于

小端板（7）同两侧螺栓（6）螺母（8）间垫有垫片。
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一种不锈钢管路氩弧焊接管内充气封堵装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及电力行业工器具领域，即一种不锈钢管路氩弧焊接管内充气封堵

装置。

背景技术

[0002] 在现有技术中，电站尾闸室液压启闭机系统，用于尾水事故闸门正常工况下的启

门、闭门和事故工况下的紧急闭门，实现导通和切断尾水，液压启闭机系统由一套泵站、四

套液压控制阀组、四套液压缸及输油管路等组成。输油管路总长504米，选用φ50不锈钢管，

每节不锈钢管长3米，管两端有凸环，法兰上有和凸环配套的沉孔，每两个不锈钢管两端通

过法兰和4个法兰螺栓顶紧两凸环依次密封连接，每节不锈钢管分为法兰长管和法兰短管

两段，经现场氩弧焊接成一节不锈钢管，在氩弧焊接打底过程中，需要将钢管内充满氩气，

防止焊缝内表面被氧化，传统充氩方法包括整体充氩和局部充氩。

[0003] 对于管径较小或管路较短时，采用整体充氩的方法，将管路两端用胶带封口，由管

子的一端向整根管路内充入氩气，每根管路长3米，若采用整体充氩，存在封口困难、充氩时

间长、氩气用量大、成本投入高等缺点，同时管路两端法兰面采用胶带封堵，对法兰面造成

污染，需额外增加工序清理残留胶，增加工作量，而且整体充氩，在管路两端胶带封口后，一

端冲入氩气，另一端封口需开一个3~5mm的排气孔，防止收弧时管内压力过大，造成接头收

弧困难，产生凹坑等缺陷。一端增加排气孔在施工过程中可能存在两方面的问题，第一，每

次开取的排气孔大小不一，直接影响管内氩气浓度，影响焊接质量；第二，受氩气气流影响，

造成排气孔变大或封口胶带脱落现象，导致氩气浓度改变，影响焊接质量。

[0004] 当管径较大或管路较长时，采用局部充氩的方法，在管路焊口内部两侧各150mm处

粘贴水溶性纸，形成一组临时堵板，然后在对口间隙处采用充氩针头向管内充氩，该方法存

在不适用于小孔径管路、水溶纸粘贴困难、污染管路等缺点。法兰管直径φ50，为小口径管

路，内部空间狭小，若采用局部充氩，水溶纸粘贴困难，且因为是输油管路，后续只进行酸

洗、钝化及油流冲洗，水溶纸、浆糊无法彻底清除，需额外增加工序清理水溶纸、浆糊，增加

工作量，若有残留，污染管路，对液压启闭机系统后续的安全稳定运行埋下隐患。

[0005] 综上所述，液压启闭机系统管路多，焊接量大，传统充氩方法操作繁琐，费时费力，

焊接质量低，工作效率低。

实用新型内容

[0006] 本实用新型的目的是针对上述不足而提供一种成本低、工作量小、焊接质量高的

一种不锈钢管路氩弧焊接管内充气封堵装置。

[0007] 本实用新型的技术解决方案是：一种不锈钢管路氩弧焊接管内充气封堵装置，包

括依次焊接的快速接头、大端板、金属管、螺栓以及通过螺母与螺栓夹紧的小端板，金属管

上开有充气孔；大端板中心处开有通孔。

[0008] 上述方案中，
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[0009] 大端板上开有密封槽，密封槽内安有O型密封圈。

[0010] 小端板同两侧螺栓螺母间垫有垫片。

[0011] 本实用新型的优点是：

[0012] 1、制作简单，一个金属管、快速接头，大端片、小端片、一套螺栓，采用焊接连接，即

可制作完成。

[0013] 2、装拆简易，仅通过4根法兰螺栓即可实现该装置的快速装拆，较传统整体充氩两

端采用纸质胶带封堵、局部充氩在焊口内部两侧粘贴水溶纸，大大节约了时间，缩短了工

期。

[0014] 3、装拆无需使用扳手等专用工具，压板和法兰间安装了O型密封圈，两者为弹性接

触非刚性接触，装拆时一手压紧大端板，此时大端板与法兰螺母间无作用力，螺母与螺杆滑

移力较小，另一只手可轻松操作螺母。

[0015] 4、传统方法整体充氩采用胶带封堵管路两端、局部冲压采用水融纸内部封堵焊口

两侧，存在不可重复利用、增加成本、水溶纸粘贴困难、水溶纸及浆糊污染管路等缺点，该设

备完全可以避免以上缺点，节约了成本，降低了工作量，提升了设备运行的安全性。

[0016] 5、因该装置进、排气稳定，氩气浓度始终维持在一特定值，有效隔绝空气，保证焊

缝内表面不被氧化，同时压力值适中，有助于焊接操作，保证了焊缝内表面成型和焊缝整体

质量，提升了设备运行的安全性。

[0017] 下面将结合附图对本实用新型的实施方式作进一步详细描述。上面或以下的描

述，只是本实用新型的具体实施方式，各种举例说明不对本实用新型的实质内容构成限制。

附图说明

[0018] 图1是本实用新型结构简图。

[0019] 图2是图1沿A-A剖视结构简图。

[0020] 图3是本实用新型的使用状态参考图。

具体实施方式

[0021] 参见图1-3，零部件名称如下：1.快速接头；2.大端板；3.  密封槽；4.金属管；5.  充

气孔；6.螺栓；7.小端板；8.螺母；9.垫片；10、通孔；11、法兰长管；12、法兰短管；13、焊口；

14、法兰；15、法兰螺栓。

[0022] 参见图1-3，一种不锈钢管路氩弧焊接管内充气封堵装置，包括依次焊接的快速接

头1、大端板2、金属管4、螺栓6以及通过螺母8与螺栓6夹紧的小端板7，大端板2、小端板7均

为金属板,为提升小端板7的稳定性，避免变形，在小端板7两侧与螺栓6螺母8接触处垫有垫

片9，大端板2中心处开有通孔10，金属管4上开有充气孔5，使气体可以通过快速接头1、通孔

10、到达充气孔向焊口13充氩气进行焊接，大端板2上开有密封槽3，密封槽3内安有O型密封

圈。

[0023] 施工时，首先将法兰短管12与法兰长管11对口，调整好间隙和错牙后点焊固定，为

了防止对口处氩气大量排放，采用胶带封住焊口，仅留出焊工一次连续焊接的长度。然后将

O型密封圈涂抹润滑脂镶嵌到大端板2的密封槽3内，提高密封性，润滑脂是避免不锈钢管路

氩弧焊接管内充气封堵装置多次装拆导致O型密封圈脱落。将该不锈钢管路氩弧焊接管内
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充气封堵装置插入管路内，小端板7在法兰长管11内，将4个法兰螺栓15穿过大端板2和法兰

短管12上的法兰14，将二者把合，此时大端板2、小端板7、法兰短管12、法兰长管11形成一局

域空间。快速接头1连接充氩软管，打开气瓶，氩气迅速依次经过快速接头1、通孔10、金属管

4，充气孔5进入管道内的局域空间，排出局域空间内空气，然后开始对焊口13进行焊接，其

中，小端板7尺寸小于法兰长管11尺寸，两者间留有间隙，作为排气孔，以防止收弧时管内压

力过大，造成接头收弧困难，产生凹坑等缺陷。焊接完成后，关闭气瓶，松开法兰螺栓15，拔

出不锈钢管路氩弧焊接管内充气封堵装置即完成每节不锈钢管焊接。

[0024]   具体尺寸为：大端板2外径尺寸φ110mm，通孔10尺寸φ14  mm，大端板2上法兰螺

栓15把合孔尺寸R7  mm，小端板7尺寸为φ48  mm，法兰长管11尺寸为φ50  mm，小端板7、法兰

长管11两者间1mm间隙为排气孔。

[0025] 液压启闭机系统管路安装中，法兰短管12与法兰长管11对接焊缝共有168条，在钢

管注满氩气后，气体溢出损耗量相同的情况下，采用整体充氩，则每条焊口13焊接需将3m长

钢管全部注满氩气，共需要0.02356×168=3.95808m³氩气。采用此装置后，只需两端板间

0.2m长度注满氩气即可，约0.00157×168=0.26376m³氩气。若1瓶氩气按40L计算，即0.04m

³，设计使用该装置前后节省氩气用量对比如下：

[0026] 本地氩气单价：205元/瓶；

[0027] 使用前氩气成本：3.95808m³÷0.04m³/瓶≈99瓶，205元/瓶×99瓶=20295元；

[0028] 使用后氩气成本：0.26376m³÷0.04m³/瓶≈7瓶，205元/瓶×7瓶=1435元；

[0029] 通过前后对比，在氩气供量即充气溢出量相同的施工环境下，直接节约成本18860

元。

[0030] 上面描述，只是本发明的具体实施方式，各种举例说明不对本发明的实质内容构

成限制。
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图1

图2
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图3
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