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1
． 3 焊接工艺 

起重臂筒体钢板厚度不等，上槽板8mm， 

下槽板 10mm，工 件尺寸较大，刚性大、拘束 

度大。确定输入焊接线能量时，用板厚等于线 

能量公式计算，倾向于厚板大线能量；工艺参 

数选择，要有利于防止冷裂纹产生。组对时估 

算焊接变形量大小作反变形。槽 板 对 接 缝留 

1．5—3mm间 隙，焊前彻底清除坡口及周围的 

污物，预热150"~180℃，若气候潮湿可增加预 

热时间。定位焊参数与打底焊相同，打底焊为 

单面焊双面成形，焊接电流105"~125A，电弧 

电压 20V，焊接速 度 15cm／mia，最大线能量 

10kl。采用SG700焊丝(西1．2mm)，YM一500半 

自动CO z焊机，保护气体为80 Ar+20 CO 。 

打底焊背面余 高 0．5—2 m，焊后用手砂轮将 

焊道打磨成V形槽，消除定位焊及焊速不均引 

起的焊缝厚度不均匀性。修磨后 用 单 头 自动 

CO 2焊机盖面焊，焊接电流 285A，电弧电压 

30V，焊接速度48cm／min，输入线 能 量 10．7 

k ，保护气体和预热温度与打底焊相同。焊后 

立即将工件翻转焊另一条焊缝。 

1．4 焊接检验 

首批生产的七台 LT1．040起重机，起重臂 

21件，用超声 波 探 伤 主焊缝，18件合格，一 

次交检合格率90．5 ， 3件有局部缺陷，经射 
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线探伤论证， 2件为焊根背面余高不均匀，另 

一 件为组对错边，经从背面局部修磨补焊后全 

部合格。外观检查、截面尺寸公差、平面度全 

部合格，直线度超差 4件，分析原因有 3件组 

对反变形过大，焊后垂直面直线度大于4mm。 

另一件由于焊完一面准备焊另一面时停电，待 

工件已冷至室温后再焊另一面 时 热 变 形已固 

定，造成水平而直线度大于4ram。经矫正后全 

部合格。21件起重臂全部达到利勃赫尔公司标 

准和DIN标准。 

1984年利勃赫尔公司验 收 后，LT1040型 

起重机现已形成批量生产，焊接质量进一步得 

到提高。目前，LT1040型 液压汽车起重机已 

远销苏联，经受了西伯利亚低温作业的考验。 

2 结 论 

(1)对 LT1040型 起 重 机 起重臂用钢 

St E 690钢进行了 CO 焊接性试验，试验结果 

证明，采用试验确定的焊接参数进行焊接，接 

头机械性能符合设计要求，抗裂性良好，试验 

参数可用于生产。 

(2)根据试验参数制定的焊接工艺，已 

成功地用于 LT1040型起重机起重臂的焊接， 

已生产的21件起重臂，质量全部达到德国利勃 

赫尔公司标准和D IN标准。 

T王 ，单面 面域 工艺 扭娜  
手工T IG)k：ih-]隙单面焊双面成形工艺 1 f 

鞍钢建设机电公司 。林成德 。 

在高温高雎、易燃易爆的容器、管道焊接 

施工中，手工钨极氩弧焊采用比较普及。传统 

的焊接工艺是，小对口间隙，焊 丝 从 外 部输 

送。这种方法有明显的弱点，主要是管子在仰 

焊及平焊时产生凹陷，其它部位则易造成未焊 

透。为从根本上解决手T_T IG单面焊双面成形 

问题，采用了大间隙对口，焊丝在管子内部输 

送方式进行焊接的新工艺。 

1 焊前准备 

1．1 机具 

焊机采用 AX一300型直流焊机，取代专用 

氩弧焊设 备 NSA一×××，同时省去水冷却系 

统，其特点是适于北方高寒地区野外作业，安 
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装方法简单。设备外部接线简图如图1所示。 表1 对口闻骧及参数 

1 外部接线简图 

工件 

1．2 供丝练习 

将焊丝放在左手的无名指与小拇指之间， 

用大拇指向下滑动，均匀地给送焊丝。要掌握 

送丝技术，需要训练两个星期。 

1．3 焊件清理 

将焊件坡口处 50ram范围内外用砂纸或角 

向磨光机除去锈、’油污并使之露出金属光泽。 

1．4 管子组对 

将管子用三块连接板均匀分布， 相距120。 

定位焊。如图2所示。 

】2 

图 2 管子组对示意图 

管道对口间隙及参数 

连 

2 焊接工艺 

2．1 充氩准备 

在焊接低碳钢或低合金钢时，可不进行管 

内充氩，在焊接不锈钢时，必须做好充氩准备 

工作。 

2．2 焊前预备姿势 

首先左手将焊丝插入管内坡口钝边处并与 

之平齐，焊丝倾斜角度为55。一65。，焊炬倾角 

为30。(见图3)，用右手的大拇指和食指握焊 

枪，中指和无名指褙贴近管壁，它的作用是t 

(1)作为支点； (2)作为 前 进 时 的二条 

“腿”。钨极对准焊件坡口中心，然后打开气 

闷，预备过程结束后可放下焊帽。 

2．3 引弧 

引弧在仰脸部位偏左lOmm处进行(图3)。 

采用摩擦法，即钨极在坡口内从上往下划，引 

燃电弧后，电弧始终保持在间隙中心。 

2．4 水平固定管的焊接 

电弧在图3口位置引燃电弧后起焊，其焊炬 

与焊丝的角度变化如图 3所示。先焊左半部。 

右半部与左半部的焊炬，焊丝变化角度相同。 

图3 焊炬与焊丝变化角噬 
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2．5 焊接参数选择 

焊接参数选择时，要以壁厚为依据适当调 

整钨极的伸出长度，事先用焊炬往坡口上靠一 

下，如壁厚为4ram，钨极伸出长度亦应为4ram， 

其工艺参数如表 2所示。 

管内的充氩量要根据管子尺寸选择，例如 

对于~108~~219mm直径的不锈钢管道，先用 

大流量充3一、一5min后，再改为3~5L／min的流 

量。碳钢和低合金钢可不充氩。 

2．6 焊丝与焊炬的配合方法 

褒 2 焊 接 工 艺 参 敢 

由于焊丝在管子内部运行，因此要求左手 

握焊丝要特另IJ稳，递送焊丝速度要均匀；右手 

握焊炬在引弧后稍作人字形摆动，注意运行中 

焊丝不能碰到钨极。在仰位焊接时，焊丝与管 

内壁钝边保持1 1．5mm距离；在立焊位置时， 

焊丝与内壁钝边保持0．5mm距离I在顶部平焊 

位置施焊时，焊丝与内壁钝边保持平行。这样 

焊出的焊缝，不会出现凹陷，背面成鎏高度为 

0．5~lmm。焊炬摆动如图4所示。 

在焊接不锈钢管道时， 焊丝输送是一滴一 

滴进行的，因此要注意观察熔池，若有豆粒大 

小的圆鼹出现，说明辩 透，并且成型良好。 

2．7 收弧与接头 ； t 

收弧时，焊炬从内馏坡Ij处稍往外拉， 注 

意动作不应太快 (太快将导致产生缩孔) 直 

到电弧熄灭为止。 一一 

Z 
J 训  

焊枪摆动方 

辫警～ 一嬗日边缘 

接头时，不管有无缩孔，均 要求用 角向 

磨光机把焊肉磨成斜坡，然后 在 未 焊 坡口前 

lOmm处引燃电弧后，焊炬往回拉，直 到把原 

焊缝3 5mI 熔化后 焊丝方可继续输送，直 

至焊完整个焊l=l。 

采用本焊接工艺焊出的水平固定管，经X 

射线探伤合格率达99 以上。 

轧札 乱车 甏、绎 
．

字『、 仞棍精密扎靓 

四辊精密车L 双机 裂纹补焊 丐 
上海冶金设备总厂 ．吴德华 ’ 。 

四辊精密冷轧机双机架，材质 为 ZG35， 

光坯12t。 由于在涛注过程中收缩 受 阻，经检 

奁，四根立柱16个面上发现裂纹29处 1OO多条 

(图1)。为保证产品质量，对裂纹进行了补 

焊修复。 

￡ 

1 补焊质量要求 

①在补焊区域不得存在马氏体组织。 

⑦经磁粉探伤不允许存在裂纹。 

③HB~<I80。 
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