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摘 要院 螺旋缝埋弧焊管的外观质量与其内在质量一样袁 是影响焊管整体质量的重要因素遥 分析了螺旋缝埋
弧焊管外观质量缺欠的产生原因袁 包括成型缝野噘嘴冶袁 管体凹槽尧 压痕尧 压坑尧 划伤袁 焊缝外观质量欠佳等袁 提
出了有效的预防尧 改善措施遥
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Causes for Appearance Quality Imperfections
of SAWH Pipe and Relevant Countermeasures
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Abstract院 Like the internal quality袁 the appearance quality of the SAWH pipe plays a critical role for the
overall quality thereof. Analyzed in the article are the elements responsible the appearance quality imperfections
of the SAWH pipe袁 such as 野pouted冶 渊deviated冤 forming seam袁 and imperfections of the pipe body like groove袁
impression袁 impressed pit and scratch袁 and poor seam appearance袁 etc.袁 based on which袁 preventative and
corrective actions are proposed.
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随着用户对螺旋缝埋弧焊管质量要求的不断提

高袁 由外观质量问题引起的用户不满意度逐渐上
升袁 用户投诉甚至终止加工合同的案例时有发生遥
螺旋缝埋弧焊管的内在质量在几十年的经验积累以

及先进的科学技术保障下袁 基本上已经不存在大的
问题袁 而外观质量缺欠问题却日益突出遥 螺旋缝埋
弧焊管生产企业为满足用户的需求袁 进一步提高企
业产品的竞争力袁 在保证钢管内在质量的前提下袁
也在不断地努力提高钢管的外观质量遥 影响螺旋缝
埋弧焊管外观质量的缺欠主要有成型缝野噘嘴冶袁 管
体凹槽尧 压痕尧 压坑尧 划伤袁 焊缝外观质量欠佳
等遥 本文主要根据现场多年的生产实践经验袁 从钢
管成型和焊接两个方面对螺旋缝埋弧焊管外观质量

缺欠的产生原因进行分析袁 并提出相应的预防尧 改

善措施遥

1 成型缝野噘嘴冶
在螺旋缝埋弧焊管的生产过程中袁 钢带的两个

边经过成型器咬合后袁 成型缝往往表现为一边渊递
送边冤或两边向外翘起袁 如图 1所示袁 这种现象称
为野噘嘴冶咱1暂遥 螺旋缝埋弧焊管成型缝野噘嘴冶又称为
野竹节现象冶袁 通常是由于钢带边缘变形不充分或递
送边与自由边的变形不协调袁 导致螺旋缝埋弧焊管
焊接后在成型缝附近形成的高于钢管表面的拱起现

象遥 成型缝野噘嘴冶导致焊缝向外鼓出及焊缝周围一
定范围内的母材向管体内凹陷袁 影响了钢管的圆
度遥 成型缝野噘嘴冶是螺旋缝埋弧焊管外观质量方面
一个长期存在的质量问题遥
螺旋缝埋弧焊管成型缝野噘嘴冶对钢管质量影响

较大遥 随着管线建设工程对钢管质量要求的不断提
高袁 成型缝野噘嘴冶量也逐步成为一个重要的质量指
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标遥 野噘嘴冶对钢管的外观质量主要会造成以下影
响: 淤钢管圆度局部超差曰 于外焊缝高度超差曰 盂
内焊缝修磨困难袁 容易伤及母材曰 榆平头钝边局部
不合格曰 虞内焊道焊趾过渡不平滑袁 影响钢管防腐
质量曰 愚影响现场施工对接曰 舆加剧成型缝的野内
紧外松冶现象曰 余成型缝附近应力集中曰 俞更重要
的是会降低管线的承压能力和使用寿命遥 因此袁 有
效控制成型缝野噘嘴冶袁 不但可以满足下道工序的要
求袁 还能提高钢管的几何尺寸精度袁 降低钢管的防
腐成本遥
1.1 产生的主要原因

渊1冤 钢带经过成型器在三辊弯板机的作用下产
生弹塑性变形袁 内层母材受挤压袁 外层母材受拉
伸袁 内层母材在变形过程中会沿钢带横向扩张袁 造
成管坯成型缝两边缘外翻产生野噘嘴冶遥 当焊管成型
角和厚径比由大变小时袁 成型缝的野噘嘴冶趋势变明
显遥 合缝处钢带两边变形不一致会导致两边的野噘
嘴冶量不同遥 成型缝咬合处的自由边已经过三辊弯
曲和外控辊辅助成型变形袁 变形较充分袁 而递送边
因刚进入三辊弯板机而变形不充分袁 因此成型缝咬
合时递送边的野噘嘴冶量比自由边大遥

渊2冤 钢带钝边形状不合理袁 使成型缝的咬合
野内松外紧冶袁 容易造成野噘嘴冶遥 主要有 2种情况院
淤对于使用圆盘剪的机组袁 由于要剪除多余的钢带
毛边袁 经过剪切后袁 其钝边截面呈正梯形袁 这种趋
势容易产生野噘嘴冶曰 于在用预弯辊预弯的过程中袁
由于辊型选择不合理袁 造成了钢带钝边下部被挤压
成野二台冶袁 咬合后成型缝较紧袁 容易造成野噘嘴冶遥

渊3冤 钢带边缘变形不充分袁 外翻趋势增强袁 从
而形成焊缝野噘嘴冶遥 这种情况也有 2种: 淤换道后
螺距与成型角发生变化袁 在成型器内钢带边缘相对
各成型排辊的位置发生改变袁 1~3号成型排辊轴向
间距过大袁 使钢带的自由边悬空袁 辊梁末端的辊子
排列不能有效保证钢带自由边受到良好的变形袁 使

钢带边缘区域向外翘曲曰 于由于成型器 2号排辊辊
梁要为内焊机构留出调整空间袁 所以形成了一定变
形盲区袁 造成递送边变形不足袁 使递送边区域的
野噘嘴冶趋势较自由边更为严重遥

渊4冤 钢带进入成型器袁 在垂直于钢带递送方
向袁 钢带与成型排辊之间存在夹角袁 从而导致钢带
的递送边与自由边并不是同时发生弯曲变形袁 而总
是自由边上的点先进入成型器内产生变形袁 其变形
部分由于应力作用袁 使得钢带的递送边向上翘起遥
随着钢带成型角的减小袁 垂直于钢带对缝方向上的
变形也就越大袁 钢带翘起的倾向也就越大袁 经焊接
后袁 成型缝产生野噘嘴冶的现象便越明显遥
此外袁 成型缝野噘嘴冶缺欠还与管径尧 壁厚尧 材

质等有关袁 管径越小尧 壁厚越大尧 钢级越高袁 形成
野噘嘴冶的趋势越大遥
1.2 有效控制成型缝野噘嘴冶的改进措施

渊1冤 制定最佳工艺参数遥 在考虑到钢厂可提供
的热轧钢带的宽度范围等因素后袁 生产大直径钢管
时应选择相对偏大的成型角袁 生产小直径钢管时应
选择相对偏小的成型角遥 因此袁 从生产经济性尧 可
行性和成型缝野噘嘴冶等多方面综合考虑袁 在 48毅耀
65毅范围内选择成型角为最佳遥 角度太小袁 会使成
型缝野噘嘴冶的趋势加剧曰 角度太大袁 则会影响焊接
量和生产效率袁 造成成型缝对钢带月牙弯较敏感从
而导致成型不稳定遥 所以袁 要从工艺的角度尽量减
少成型缝野噘嘴冶产生的趋势遥

渊2冤 改进板边预弯工艺遥 在进入预弯装置成型
之前袁 先对钢带边缘进行预弯是防止成型缝发生
野噘嘴冶的一项有效措施遥 调整预弯对壁厚较薄尧 强
度较低的钢管比较有效遥 预弯工艺有二辊预弯和三
辊预弯遥 一般螺旋焊管机组采用二辊预弯袁 但其预
弯效果不理想遥 近年来袁 弯边机采用三辊预弯机
构袁 每组预弯辊由上下辊和侧向摆动辊组成遥 其下
辊呈圆柱形袁 可根据所需的钢带预弯宽度进行横向
调整曰 上辊部分呈锥形袁 可根据钢带厚度和预弯宽
度分别进行高度和横向的调整曰 侧向摆动辊呈鼓
形袁 既可以进行高度及横向调节袁 又可以在垂直面
摆动遥 这种三辊预弯机构可以根据不同的焊管直
径尧 壁厚和钢带的强度分别调节 3个弯边辊的位
置袁 以获得良好的预弯效果遥 三辊预弯工艺能够有
效地防止钢带在成型过程中因变形不足而产生的成

型缝野噘嘴冶现象遥
渊3冤 采用不剪边渊以铣代剪冤的新工艺袁 加工出

1 要 成型缝 2 要 焊管管体 h 要 野噘嘴冶量
图 1 螺旋缝埋弧焊管成型缝野噘嘴冶示意
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所需要的钝边形状袁 从根本上消除剪切对钝边几何
形状的不利影响遥 同时袁 对于铣削工艺要合理调整
坡口袁 包括坡口形式尧 钝边大小尧 刀盘角度等遥 合
理设计成型前立辊辊型及导板布局渊图 2冤遥 首先袁
要注意立辊辊面的锥度袁 立辊辊面锥度过小会失去
其限位作用袁 锥度过大则会将铣好的钝边形状挤成
正梯形袁 从而加剧野噘嘴冶产生的趋势遥 在生产实践
中袁 根据钢带的不同厚度袁 立辊辊面锥度应选择
2毅耀5毅为宜遥 其次袁 导板应尽可能压在钢带的边缘袁
以防止月牙弯造成的波浪使钢带起伏袁 从而导致钝
边形状被挤坏遥 只有这样才能较好地控制钝边的几
何形状从而消除野噘嘴冶遥

渊4冤 合理布置成型器 1耀3号排辊辊梁的位置遥
在保证焊垫辊强度的情况下袁 尽可能减小其所占用
的空间袁 从而确保 1号和 3号排辊能够调整到位袁
尽量靠近递送边袁 使递送边变形充分曰 在内焊枪空
间允许的情况下通过调整大底板使 2号排辊尽可能
靠近递送边遥 准确计算成型器 3个排辊的排列袁 尽
可能减小变形盲区袁 保证 3个排辊在一条螺旋线
上袁 且辊子中心在钢带边缘约 20 mm处袁 使边缘
充分变形遥 有些成型器 2号排辊燕尾板是两段袁 可
以利用后一段燕尾板合理调整边沿位置袁 以保证钢
带边缘变形状态良好遥 另外袁 在成型器设计上应尽
可能保证辊子的排列密度袁 减少变形盲区遥 同时袁
尽量缩小 1~3号排辊的轴向辊距袁 尽可能使 1号排
辊靠近中心线袁 在缩短变形过程的同时也就减少了
野噘嘴冶产生的可能性袁 减轻焊管管体压痕遥

渊5冤 合理利用焊垫辊遥 利用焊垫辊的支撑作
用袁 适量顶起钢带在成型缝处的两个边缘袁 在一定
程度上也能够减少野噘嘴冶遥 顶起高度一般控制在
1耀3 mm遥 同时袁 合理选用焊垫辊辊面形状也非常
重要袁 焊垫辊辊面选择合适的曲线形状袁 可以非常
有效地消除野噘嘴冶现象遥

2 管体凹槽
管体凹槽是指钢管表面局部范围内所出现的连

续低于钢管外轮廓表面的带状凹陷现象遥 最为常见
的是对缝区域野噘嘴冶遥
2.1 产生的原因
管体凹槽产生的原因是 2号成型排辊的低头量

与焊垫辊的升高量不协调袁 焊垫辊升得过高袁 同时
由于成型器 2号排辊梁要为内焊机构留出调整空
间袁 所以形成了一定的变形盲区袁 造成递送边变形
不足袁 使递送边区域的野噘嘴冶趋势较其他部位更为
严重袁 从而在钢带焊接成型之后在钢管对缝区域形
成管体凹槽遥
2.2 管体凹槽的有效控制措施

渊1冤 控制焊垫辊的偏心量遥 将焊垫辊放置在偏
离焊管中心的位置遥 将焊垫辊后置渊使其偏向 3号
成型排辊方向 5~15 mm冤袁 这种方法适合小角度成
型袁 但偏心量也不宜过大袁 若过大袁 会使成型缝啮
合线过长袁 不易控制钢带错边曰 将焊垫辊前置渊使
其偏向 1号成型排辊方向 5~10 mm冤袁 适合大角度
成型袁 同样偏心量不宜过大袁 若过大袁 会使成型缝
啮合区变小袁 导致内焊埋弧效果不良等袁 如果焊点
位置调整不好袁 焊管则容易出现焊接裂纹尧 气孔夹
杂等工艺缺陷遥 所以必须严格控制好焊垫辊的偏心
量遥

渊2冤 调型过程找平各辊遥 调型时袁 如果成型排
辊渊主要是 1耀3号排辊冤各辊没有找平袁 也非常容易
产生管体凹槽外观质量问题袁 尤其是在钢带较软尧
较薄的情况下更为明显遥

渊3冤 合理布置成型器 1耀3号排辊辊梁的位置袁
尽可能减小递送边与自由边变形的不协调遥
在上述措施到位的情况下袁 如果钢管管体凹槽

仍然很明显袁 就适当减小 2号排辊的低头量尧 降低
焊垫辊的高度袁 这也是一个行之有效的改善措施遥

3 管体压痕
螺旋缝埋弧焊管管体压痕主要是指钢带在成型

变形过程中袁 内渊外冤表面被成型辊挤压而产生的钢
管表面连续凸凹不平的印痕袁 严重时还可能产生带
有一定棱角的印痕遥 管体压痕严重影响钢管的外观
质量咱2暂遥 由于钢带是在较大外力作用下强制变形形
成钢管的袁 所以理论上讲管体压痕是客观存在的袁
但是如果控制得当袁 管体压痕是非常轻微的袁 基本
上不会对钢管外观质量产生影响遥

1 要 成型前立辊 2 要 导板 3 要 钢带 酌 要 立辊辊面锥角
图 2 成型前立辊辊型及导板布置示意
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3.1 产生的原因
管体压痕产生的最主要原因就是在钢带变形过

程中袁 成型辊表面与钢带表面接触不良袁 或者钢带
递送线与成型辊角度搭配不当遥

渊1冤 1号成型排辊与钢带接触呈棱角遥 钢带经
过成型器 1耀3号排辊的弯曲变形成型为管坯袁 若
1耀3号排辊均与管坯接触并对准焊管中心袁 则成型
辊的辊面与钢管表面接触比较理想袁 管体压痕较
轻遥 在实际生产中袁 成型器各排辊与管坯的接触方
式要发生变化遥 正常生产情况下袁 成型角的变化范
围可以在40毅耀70毅袁 在这个范围内 1号排辊与钢带的
接触始终是棱角接触渊如图 3 所示袁 其中 琢角为钢
带表面与 1号排辊轴中心线所形成的夹角冤袁 在外
力作用下袁 钢带表面形成压痕袁 成型角越小袁 则管
体压痕越深遥

渊2冤 成型器 2号排辊的调整遥 3个成型排辊在
钢管成型过程中袁 2 号排辊受力最大袁 而 2号排辊
在结构上又是悬臂梁结构袁 在钢管变形过程中会发
生弹性变形袁 2号排辊的辊梁必须有一定的低头量
才能抵消这种变形遥 在生产过程中袁 2号排辊的第
一个单辊受力最大袁 其他依次减小袁 因此 2号排辊
第一个单辊所产生的管体压痕最为严重袁 其余依次
减轻遥 由此可以得出: 淤2号排辊的压下量越大袁
则钢管管体压痕越深曰 于当成型排辊角度调整不当
时袁 成型排辊因单边受力袁 与钢带边缘接触袁 易形
成较深的钢管管体压痕曰 盂成型排辊的曲率半径越
小压痕越深曰 榆2号排辊的低头量选择不当袁 低头
量越大压痕越深曰 虞成型排辊没有找平袁 凸出来的
单辊受力大袁 易形成较深的钢管管体压痕遥

渊3冤 成型器 1耀3号排辊相对位置不当遥 调型
时袁 由于调整不当袁 成型器 1耀3号排辊的辊印线不
重合袁 再加上成型角度存在一定的误差袁 易造成钢
管管体压痕遥 当 2号排辊作用线正好处于 1号排辊
中相邻两个辊子作用线的中间位置时袁 钢管管体压

痕最深遥
渊4冤 焊垫辊的角度不当遥 当焊垫辊角度与钢带

递送线存在夹角时袁 焊垫辊与钢带呈棱角接触状
态曰 当钢带发生窜动时袁 也可能将焊垫辊拉翻袁 使
得焊垫辊与钢带表面呈棱角接触状态袁 从而产生钢
管管体压痕遥

渊5冤 其他因素遥 在螺旋缝埋弧焊管生产线上袁
为了防止钢带出现波浪而安装一些压辊和托辊袁 这
些压辊和托辊如果与钢带递送线存在夹角袁 也会使
钢带产生压痕曰 铣边机在铣边时袁 为防止钢带受力
窜动袁 提高铣边质量袁 采用托辊和压辊将钢带纵向
固定袁 在压力作用下袁 钢带通过托辊尧 压辊时有时
会产生明显的压痕袁 最终造成钢管管体压痕遥
3.2 管体压痕的有效预防措施

渊1冤 精心调整各成型排辊角度袁 最大限度地减
小成型排辊与钢带递送线之间形成的夹角曰 精心安
装各压辊尧 托辊袁 避免托辊尧 压辊与钢带递送线之
间产生夹角曰 在可能的情况下袁 尽可能减小铣边机
及 2号排辊的压下量遥

渊2冤 1号排辊采用斜面辊袁 2号排辊采用圆弧
面辊袁 最大限度地减小成型排辊辊面与钢带的棱角
接触袁 防止钢管管体压痕产生袁 如图 4 所示遥

渊3冤 合理搭配 2号排辊的低头量和压下量遥 严
格控制好 2号排辊的压下量袁 用手触摸钢管管体感
到有波浪时袁 说明 2 号排辊压下量过大袁 这时应
减小 2号排辊的压下量袁 以便有效地减轻压痕遥 2
号排辊压下量和低头量通常可以通过弹复样的开口

情况来判断合适与否袁 根据生产经验袁 弹复样开口
量控制在-30耀+80 mm之间较好袁 错口量在保证成
型稳定尧 管径适中的情况下越小越好遥

渊4冤 各成型排辊在调型之前都要经过严格找
平袁 避免单辊高度突出袁 通常要求排辊辊面不平度
控制在依0.5 mm遥

1 要 钢带 2 要 1号排辊 琢 要 成型角
图 3 1号排辊与钢带呈棱角状态接触示意

1 要 2号排辊 2 要 钢带 3 要 1号排辊
图 4 改善后的 1尧 2号排辊与钢带表面接触示意
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图 6 焊接电压对焊缝形状的影响

渊5冤 合理搭配和调整好 1~3号排辊的轴向位
置袁 使其辊痕线重合遥

渊6冤 调整好焊垫辊的角度袁 并严格控制钢带窜
动袁 使钢带平稳进入成型器遥 当发现焊垫辊窜动
时袁 立即调整焊垫辊的角度袁 及时消除因焊垫辊角
度不当或被拉翻所造成的钢管管体压痕遥

4 压坑尧 划伤等
4.1 产生的主要原因
影响焊管表面质量的缺欠还有划伤尧 压坑等袁

主要是因为在钢管成型和焊缝焊接过程中辊轮表面

有突起物渊又称野瘤子冶冤尧 成型排辊辊轮破损失效以
及钢带在递送过程中递送线不正尧 铣边铁屑落在钢
带表面上等因素造成的遥
4.2 压坑尧 划伤等外观缺陷的有效预防措施

渊1冤 尽可能减小在钢带递送过程中递送线偏
差袁 避免钢带对接过程中人为月牙弯的产生袁 从而
确保钢带递送平稳袁 递送过程不出现较大的鼓包尧
波浪遥

渊2冤 加强岗位员工的责任心袁 成型辊辊轮出现
异常情况后及时进行更换袁 及时清理辊轮等表面的
突起物渊野瘤子冶冤遥

渊3冤 钢带卷在运送和储存过程中妥善保管袁 避
免灰尘尧 石子等杂物进入钢带卷内遥

渊4冤 确保钢带表面清洁袁 及时清理钢带表面的
铁屑等杂物遥

5 焊缝外观质量欠佳
焊缝外观质量欠佳是指焊管焊缝余高超标尧 焊

缝过渡不圆滑尧 焊缝出现野马鞍形冶等情况遥 由于螺
旋缝埋弧焊管的焊接过程是在钢管的圆弧面上完成

的渊内焊爬坡焊尧 外焊下坡焊冤袁 内焊焊点位置选在
成型器回转中心相对于钢管中心线偏后的位置袁 因
而焊点下焊缝的斜率增大袁 在焊缝结晶的位置上钢
管旋转焊缝斜率减小袁 从而形成了内焊缝中央略凹
的形状袁 称之为焊缝野马鞍形冶曰 外焊焊点位于沿钢
管旋转方向中心线靠后的位置袁 焊点下焊缝的斜率
变小袁 而在焊缝金属形成结晶的位置焊缝斜率增
大遥 由于焊缝向前运动袁 外焊缝的中部被加厚袁 从
而形成中央凸起的形状袁 基于以上情况焊缝易出现
偏流导致焊缝过渡不圆滑遥
5.1 主要影响因素
影响螺旋缝埋弧焊管焊缝外观质量的因素主要

包括焊接工艺参数尧 焊丝形位参数尧 焊剂流量尧 焊
剂工艺性能尧 焊接速度尧 坡口形状以及成型合缝状
态等遥
5.1.1 焊接工艺参数
螺旋缝埋弧焊管进行焊接时袁 为了保证焊接质

量而选定的各项参数渊例如焊接电流尧 焊接电压尧 焊
接速度尧 线能量等冤的总称叫做焊接工艺参数遥

渊1冤 焊接电流遥 当其他条件不变时袁 增加焊接
电流袁 则焊缝的厚度和余高都会增加袁 而焊缝宽度
几乎保持不变渊有时略有增加冤袁 如图 5所示遥 这是
埋弧自动焊生产过程中得出的实验结果遥 螺旋缝埋
弧焊管在生产过程中袁 内焊使用的焊接电流较小袁
外焊使用的焊接电流较大曰 但在进行外焊时袁 用较
大的焊接电流会使焊管焊缝的余高增加袁 成型恶
化袁 边缘圆滑过渡情况变差遥

渊2冤 焊接电压遥 当其他条件不变时袁 电弧电压
增加袁 焊缝宽度显著增加而焊缝厚度和余高将略有
减小袁 如图 6所示遥 螺旋缝埋弧焊管的外焊是在
野斜坡冶上进行的袁 焊接电压越大袁 熔池越宽袁 则焊
缝金属发生侧向流淌的可能性就越大袁 从而导致焊
缝金属偏流袁 焊缝过渡不圆滑遥

渊3冤 焊接速度遥 焊接速度对焊缝厚度和宽度都
有明显的影响袁 当焊接速度增加时袁 焊缝厚度和宽
度都大为下降遥 从生产效率考虑袁 焊接速度越快越
好袁 但当焊缝厚度有一定的要求时袁 为了提高焊接
速度袁 就必须进一步提高焊接电流和电弧电压袁 所
以这 3个工艺参数必须综合考虑袁 合理选用遥

图 5 焊接电流对焊缝形状的影响
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为您把握先机 占领市场 创造未来 提供支持平台

欢迎刊登广告窑广 而 告 之 要要要

5.1.2 焊丝形位参数
螺旋缝埋弧焊管在进行外焊时袁 熔融状态的焊

缝金属在重力作用下会发生侧向流淌袁 易导致焊缝
偏流遥 如果焊丝的倾斜角度不合理袁 那么焊缝偏流
现象会更严重遥

渊1冤 电极直径和伸丝长度遥 当其他条件不变
时袁 减小电极渊焊丝冤直径不仅使电弧界面减小袁 而
且也减小了电弧的摆动范围袁 所以焊缝的厚度和宽
度都将减小遥 伸丝长度是指焊丝与导电嘴的接触点
到焊丝末端的长度袁 即焊丝上通电部分的长度遥 伸
丝长度增加时袁 焊缝余高增加袁 焊丝直径越小这种
影响越明显遥

渊2冤 电极渊焊丝冤的倾角遥 电极渊焊丝冤相对于焊
接方向可以倾斜一个角度袁 当电极渊焊丝冤的倾角顺
着焊接方向时称为后倾曰 逆着焊接方向时称为前
倾遥 电极渊焊丝冤前倾时焊缝宽度增加袁 余高减小袁
前倾角度越小袁 影响越明显遥
5.1.3 焊剂流量与工艺性能
埋弧焊时袁 焊剂的成分尧 密度尧 颗粒以及堆积

高度对焊缝形状有一定的影响遥 当其他条件相同
时袁 稳弧性较差的焊剂将使焊缝厚度增大而宽度变
小遥 焊剂密度小袁 颗粒度大或堆积高度较小时袁 焊
缝厚度减小尧 焊缝宽度增加尧 余高略微减小遥 此
外袁 熔渣黏度对焊缝表面的成型影响较大袁 若黏度
过大袁 焊缝表面会形成许多凹坑袁 使成型恶化遥 若
焊剂的工艺性能较差袁 熔渣的高温黏度与表面张力
均较大袁 则熔渣的流动性差袁 脱渣困难袁 易导致焊
缝成型恶化袁 特别是焊缝边缘过渡变差遥
5.1.4 保护气体成分
气体保护焊时袁 保护气体的成分以及与此密切

相关的熔滴过渡形式对焊缝形状影响较大遥
5.1.5 坡口形状
当其他条件不变时袁 增加坡口的深度和宽度袁

会使焊缝的厚度尧 宽度略有增加袁 焊缝余高明显减
小遥

5.2 焊缝外观质量的有效改进措施
渊1冤 相应减小外焊焊接电流遥 根据焊接理论袁

较小的焊接电流对熔池的搅拌作用减弱遥 焊丝的熔
化量减小袁 焊缝余高将会减小袁 焊缝表面波纹细
小袁 边缘过渡趋于圆滑遥 因此袁 外焊前丝采用较小
的焊接电流遥 但随着焊接电流的减小袁 熔深相应减
小袁 又会影响焊缝的内在质量遥 为解决这一矛盾袁
采取以下 2项措施: 淤内焊采用较大的焊接电流袁
或适当降低焊接速度曰 于适当减小外焊前丝的后倾
角遥

渊2冤 适当减小外焊焊接电压遥
渊3冤 采用优质外焊剂遥 外焊时袁 采用工艺性能

优良的烧结焊剂袁 可以降低熔渣的黏度和表面张力袁
改善焊管的焊缝成型袁 使焊缝边缘过渡趋于圆滑遥

渊4冤 外焊焊丝采用侧倾焊接遥 外焊时袁 适当调
整导电嘴渊焊丝冤的侧倾角袁 使焊丝指向成型缝递送
边遥

6 结 语

在生产实践中袁 准确找到影响螺旋缝埋弧焊管
外观质量的主要因素袁 分析其产生的主要原因袁 并
有针对性地采取相应的预防改进措施袁 可以有效地
改善钢管的外观质量袁 从而使企业在激烈的市场竞
争中获得优势遥 通过有效地采取上述预防改进措
施袁 江汉石油管理局沙市钢管厂螺旋缝埋弧焊管的
外观质量得到了大幅度提升袁 尤其是 2010年生产
的两批伊拉克管线外贸合同的螺旋缝埋弧焊管袁 得
到了国内外专家的一致好评遥
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