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引言
管道焊接接头位置的外观缺陷一般都是在不使用任何仪器

设备的基础上，通过直接观察的方式就能够发现的缺陷。通常情
况下，油田管道焊接接头处容易衍生出诸多问题，如金属不致
密、连接较差等，究其原因在于操作方式不规范引起的。而外观
缺陷主要包含以下几种情况：第一，焊缝成型差；第二，咬边；
第三，焊瘤；第四，弧坑；第五，表面气孔；第六，未焊满；第
七，表面夹渣。

1 焊缝成型差
现象及成因焊缝成型差主要是指焊缝的外观几何尺寸不均

匀，比如：焊缝高低错落，表面波纹不光滑，焊缝宽窄不一，焊
缝与母材间过渡不圆滑等。焊缝成型差主要是因为：第一，组对
间隙过大或过小。第二，焊件坡口角度大小不一。第三，焊接电
流选择不当。第四，焊工操作不当等。

应当采取的防治措施：第一，相关人员应当在充分依据图纸
内容亦或是相关焊接要求的基础上，选择最为适宜的坡口角度，
同时还要对焊口间隙加以明确。第二，在进行焊接的前期阶段，
应当对坡口做好相应的清理工作，在必要的情况下还应当借助
于钢丝刷亦或是砂轮将焊口打磨光滑，直到达到无垢、无油脂即
可。第三，在指定的时间内还应当加大工作人员的培训力度，只
有这样才能促使他们可以提升自身的操作水平，为工作人员的工
作营造出适宜的环境提供应用的保障。第四，对焊接工艺评定、
焊接工艺卡等做好相应的编制工作，并在此基础上结合其规定的
焊接工艺参数进行施焊。

2 咬边
现象与成因：（1）咬边是由于焊缝母材与焊材未完全熔合

好，产生深度0.5㎜以上的沟槽，且咬边部位长度占焊缝总长度的
10％以上或不低于相关验收标准所限制的长度。出现咬边象的主
要原因是电弧热量过高，运条速度较慢造成的。焊条与焊件角度
达不到焊接工艺要求，摆动幅度不均匀以及电弧过长、焊接次序
错误等都会导致咬边现象。采用直流焊机焊接时，电弧磁偏吹也
可造成咬边。焊接位置（立、横、仰）复杂，会加剧咬边缺陷产
生。咬边缺陷可造成母材有效截面积减小，焊口承载力降低，造
成焊口应力集中，发展为裂纹源。

应当采取的防治措施：第一，相关人员可以在熟练掌握焊
接项目、焊接要求的基础上，选择最为适宜的电流参数；第二，
在实际焊接期间，相关人员应当采取有效措施对电弧的长度进行
科学控制，尽可能以短弧焊接技术为主；第三，相关人员应当熟
练使用焊接设备；第四，在进行焊接的时候，运条（丝）速度应
当始终和相关焊接电流保持一致。第五，在实际焊接时，相关人
员应当在焊缝边缘以及母材熔化相交之处选择最为适宜的焊枪
（条）角度。

3 焊瘤
现象与成因：焊缝中的液态金属流到加热不足的未完全熔

化的母材上或从焊缝根部溢出，冷却后形成的未与母材熔合的金
属瘤即为焊瘤。焊接电流过大、焊条熔化过快或量较差（如偏
芯），焊接电源性能不稳定及操作手法不当等都会造成焊瘤的形
成。焊瘤常伴有未熔合、夹渣等缺陷，易导致裂纹，会带来应力
集中。

应当采取的防治措施：相关人员应当采取针对性的手段促
使焊缝处于平焊位置，并在此基础上为其选择最为适宜的电流参
数，选择品质良好的焊条，对焊接运条手法做到熟练掌握。

4 弧坑
现象与成因：弧坑也叫凹坑，是指焊缝表面或背面局部低于

母材的部分，常常是因为在焊接收弧过程中，焊条（焊丝）未作
短暂停留或停弧时间不准而形成的表面凹陷，并经常伴随着裂纹
及缩孔等缺陷。

应当采取的防治措施：第一，在必要的情况下增加收弧的时
间；第二，在充分结合焊接工艺卡的基础上，采取行之有效的收
弧方式。第三，在指定的时间内开展相应的培训工作，以此来端
正工作人员的工作态度。

5 表面气孔
现象与成因：管线施焊过程中，熔池中会产生部分气体，

当气体尚未完全溢出时，熔池已经完成凝固过程，从而在焊缝表
面形成的细小孔洞。这主要是因为：第一，焊接过程中采取的防
风措施够，气体混入进了熔池；第二，熔池金属温度较低，熔池
凝固加快；第三，氩弧焊或氩电联焊时未确定合理的保护气体流
量，电弧长度过长，未采取良好的环境保护措施等。

应当采取的防治措施：第一，相关人员应当在充分结合相关
要求的基础上，对母材与焊丝做好相应的清洁工作；第二，针对
焊条烘干这一环节来说，一定要结合相关要求进行；第三，采取
切实可行的防风手段，尽可能减少过堂风等现象发生；第四，选
择最为适宜的焊接参数，焊接速度不易过快或者是过慢，不允许
电弧过长，并在此基础上对起弧、息弧等相关操作要领做到熟练
掌握。

6 未焊满
现象与成因：未焊满是指在焊缝表面产生的连续的或断续

的沟槽。产生此类缺陷的根本原因是填充金属不足。电流强度不
够，焊条直径过细，焊工在焊接过程中运条不当等也会导致焊缝
未焊满。未焊满同样削弱了焊缝，轻易产生应力集中，同时，由
于电流太弱使冷却速度加快，轻易带来气孔、裂纹等。

应当采取的防治措施：加大焊接电流，加焊盖面焊缝。
7 表面夹渣
现象与成因在现场管道施焊过程中，焊道各层之间出现从焊

道外部能看到的药皮夹渣。其主要形成原因为：第一，当管壁较
厚，需要实施多层焊时，各层间的药皮未及时清理干净；第二，
焊工技术不熟练，运条手法不当；第三，前一层焊缝表面焊渣等
未清理干净、薄厚不均或焊件表面清理不满足规范要求。

应当采取的防治措施：第一，相关人员应当对焊件表面做好
打磨工作，尤其是针对多道多层焊接来说，一定要确保其始终处
于干净清洁的状态，然后才能进行下道工序；第二，在充分结合
焊接工艺评定的基础上，选择最为适宜的焊接电流、焊接速度等
相关参数；第三，在指定的时间内开展相应的培训工作，以此来
促进相关人员操作水平的全面提升。

结语
综上所述，油田管道焊接质量与油田安全生产质量存在着息

息相关的联系，所以相关人员一定要对其产生的外观缺陷予以高
度重视，并在此基础上采取切实可行的防治措施加以处理，才能
从根本上促进油田管道焊接水平的全面提升。
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[摘 要] 针对油田地面建设项目来说，其包含很多错综复杂的工序，如联合站、计量站等相关站库工艺管道安装、站间与井口连接管线的

施工等，这些重要的工序好比人体的血管，承担着整个油田油品的集输重任，而管道焊接水平会对油田安全生产质量带来直接的影响，所以本

文从以下几个方面围绕着油田管道焊接常见外观缺陷展开论述，并在此基础上提出行之有效的解决对策，供以借鉴。
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