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成型与焊接质量 

塑 迄 丁 
(宝鸡石油钢管厂 7Z1008) 

n捕 要 阐述了螺旋埋弧焊钢管生产过程中成型与焊接之间的关系·并就成型缝质量发生变 
醇情况下．如何保证焊缝焊接质量做了较为详细的论述，对螺旋埋孤焊管的生产具有一定的指 
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在螺旋埋弧焊接钢管的生产中，成型的 

稳定与否与焊接质量的关系非常密切，只有 

提高了成型的质量 ，焊接质量才有充分的保 

证。下面就成型各种因素的影响分述如下： 

1 成型缝间隙的大小与变化 

在焊接中，要保证焊缝 良好的外观成型 ， 
一 定的熔深，就要求钢板的对缝 间隙要均匀 
一 致 ，同时，根据不同的对缝间隙，要采用不 

同的焊接规范。在螺旋埋弧焊接钢管中，由于 

钢带的月牙弯、“s”弯 ，造成成型缝间隙的不 

均匀性，这就给焊接带来困难 ，造成焊缝熔深 

的不稳定 ，同时也造成焊缝余高的变化 ，成型 

缝偏松时，焊缝熔深大，余高 降低 ；成型缝偏 

紧时，焊缝熔深小，余高增加，所 以在焊接过 

程中，解决此问题的办法是：成型缝松时，减 

小焊接规范，成型缝紧时 ，加大焊接规范。但 

是 ，成型缝的间隙是在不断变化的 ，靠人工肉 

眼观察手动调节成型缝 间隙的操作中，小的 

变化根本无法准确的监制 ，所 以也就无法实 

艟控制，只有变化到一定程度手动调节才能 

起作用 ，这在螺旋埋弧焊管内焊背面的发红 

程度上表现的非常清楚，缝松时，红线亮，严 

重时造成漏弧，甚至烧穿 ；缝紧时 ，红线暗，焊 

缝 的外观表现为高低不平，宽窄不一，严重 

时，焊缝中间出现凹坑 ，所以好多生产厂家都 

采用成型缝间隙的自动控制来保持成型缝间 

隙的稳定。在焊接规范的调整方面，应根据焊 

缝背面发红的程度在小范围内缓慢调整，否 

则易造成内焊熔深过浅或烧穿，形成未焊透 

或外观质量的不稳定。 

2 成型缝内紧外松 

螺旋埋弧焊管生产中，一般以咬台部位 

钢板两侧平行或微 内张 口较为适宜，但是由 

于受原料的影响 ，蜘如“瓢曲”，或圆盘剪的原 

因造成钢带上宽下窄，即钢带侧形成一定 的 

斜度，这在钢带成型时易形成成型缝 内紧外 

松．这给内焊造成的困难是：焊接规范加不上 

去．电流小 ，熔探浅 ，常常出现内焊漏弧，使内 

焊操作人员无法观察内焊红线而跟踪，同时， 

要保证一定的重台量，外观不得不加大焊接 

规范，造成外焊道成形不良 还有．内焊规范 

加不上去，且内紧外松是焊接熔池的底部无 

衬托而曝露在空气之中，易在内焊的根部形 

成气孔等缺陷，如果外焊按正常的焊接规范 

焊接，很可能使 内焊根部的缺陷残存在焊缝 

之中。成型缝的内紧外松现象 ，随着壁厚的增 

加 ，愈显得突出．所以，最好在成型之前应用 

铣边刨边装置 ，对带钢两侧进行修整，以消除 

其影响 。 

3 错边及管径的变化 

成型过程中，由于带钢月牙弯、 S”弯的 
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存在 ，使带钢一边长，一边短，成型时，短边直 

径小，长边直径大 ，二得相差造成钢管 出现 

“喇叭”形管形，在成型缝上表现为错边，错边 

的出现不仅减少丁钢带的工作截面，形成焊 

缝的单方向流失，同时使焊缝过渡不平缓，易 

形成应力集中。另外，在成型过程中 ，由于钢 

带的力学性能及几何尺寸的变化，造成钢管 

外径的变化，根据标准要求，钢管外径的变化 

量为管径的±0．75 ～±1．O0 ，所以，管径 

越大，允许管径变化的绝对量越大，这在焊接 

过程中相当于焊头高度发生变化 ，在送丝速 

度不变的情况下，实际表现为焊丝伸出长度 

的变化，这将导致焊接系统电流电压的变化， 

造成焊道忽高忽低 ，忽宽忽窄，使焊接规范偏 

离选定值，直接影响焊缝的形状，并可能出现 

咬边，未焊透，气孔，焊遭不规则等各种缺陪， 

影响焊缝的质量 

4 咬合点处的径向错动 

在成型时 ，如果钢带的塑性变形不充分， 
一 会造成很大的弹复应力；二会造成 内焊咬 

合点处的钢带对缝产生径向错动，如果这种 

错动延续到焊点处，会使正在凝固的焊缝金 

属由于错动而产生裂纹，同时会使各种杂质 

(如氧化铁等)进入焊缝中，这种裂纹经常表 

现为深度深 ，裂纹长，裂纹中心经常有杂质存 

在，而且好多都是穿透性的，严重时，会造成 

内焊焊完后从焊缝中心裂开 ，被迫停车。这种 

裂纹中所夹的杂质靠近内焊根部时，由于外 

焊焊接规范较大，内外焊缝重台的部分，虽然 

能使一部分裂纹熔化掉，但裂纹中的杂质在 

重合量不够大时 ，只能熔化掉一部分 ，另外未 

熔化掉的部分将继续残存在焊缝中；熔化掉 

的那部分在熔化过程中，由于此处的温度最 

低而使那部分杂质转化为气孔，残留在焊缝， 

中。所以这种裂纹附近经常伴随有夹杂或气 

孔出现。 

这种裂纹出现量，有时会在内焊焊接时 

发现，表现为内焊红线的中间有一条明亮的 

线 ，其亮度与周围的红线形成明显的差别，这 

种裂纹经常 间断性的出现，有的长度几十毫 

米，有的竞选一个多螺距，在灵敏度提高的x 

光工业电视上或拍片检查时，为一条较规则 

的直线 ．因此易同未熔台混淆。 

5 成型缝位置的变化 

带 钢的月牙弯、“s”弯在成型过程中不 

仅引起错边，成型缝 间隙的变化、管径 的变 

化．而且会造成螺距的变化，这种变化最终造 

成焊道位置沿 出管方向的变化，这在焊垫辊 

上可非常明显的看到，其变化单方 向有时达 

50～60ram，严重时会使咬合点跑出焊垫辊 ， 

这给焊接时造成的不良影响为：焊头的位置 

需不断地跟着成型缝跑 ，人观察到后去控制 

焊头进行跟踪时有一定的时间差，就是说在 

这段时问内，焊头实际上 已经偏离了成型缝 

造成焊偏，焊速越高，造成这种焊偏的可能性 

越大。现在很多重要管线的产品标准或技术 

规定中已经把焊偏列入控制条款．如沙漠管 

线，限 制 内外 焊 缝 的 中 心偏 差 不得 大 于 

3mm，要达到此要求 ，仅靠^工的肉眼观察 

去实施控制难以完全保证 ，必须用可靠的跟 

踪设备来进行 

6 结束语 

以上这些问题 ，都是在螺旋埋弧焊管 的 

生产中经常遇到的，有些是原材料困素，如： 

钢带 月牙弯、“s”弯，波浪等，而有些是钢带 

成型过程中，由于成型不稳定而造成的。因 

此，螺旋埋弧焊管在生产过程中一定要严把 

原材料质量关，这是其一；其二 ，在换规格调 

型时，一定要保证各种成型数据的准确．保证 

调型质量；其三，在正常生产过程中，一定要 

勤观察 ，发现问题及时处理 ，勤检查各种数据 

的稳定 ；其四 ，保证带钢沿递送线运行 。只有 

这样才能给焊接创造 良好的条件 ，良好的焊 

接质量才有保证。 

(收稿 日期 L9g5一L2一L8) 
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