




俘掳 生产应用 

变，当焊缝宽度逐渐增大时，单面面积焊缝上受到的电 

弧力逐渐减小。再者基值电流的增大，也会导致热输 

入的增大，因此塌陷趋势逐渐加大。试验结果表明：随 

着基值电流的递增 ，仰焊焊缝塌陷趋势逐渐加大。 

表5 不同基值电流下的仰焊焊缝塌陷 

电流／A 仰焊焊缝塌陷／mm 

54 

56 

58 

60 

62 

无 

无 

无 

0．5 

0．8 

2．1．3 焊接速度对仰焊焊缝塌陷趋势影响 

保持表 3其他参数不变，调整仰焊位置焊接速度 

进行整圈焊接试验，仰焊焊缝外表面塌陷如表 6所示。 

经分析：焊缝塌陷属于热输入过大现象，随着焊接速度 

的增加，热输入逐渐降低，因而焊缝塌陷趋势得到抑 

制。试验结果表明：随着焊接速度的增加，仰焊焊缝塌 

陷趋势逐渐减小。 

表 6 不同焊接速度下的仰焊焊缝塌陷 

速度／(mm·min ) 仰焊焊焊缝塌陷／mm 

70 

75 

80 

85 

90 

1．0 

0．7 

0．5 

无 

无 

2．1．4 电弧电压对仰焊焊缝塌陷趋势影响 

保持表3其他参数不变，调整仰焊位置电弧电压 

进行整圈焊接试验，仰焊焊缝外表面塌陷如表 7所示。 

经分析：随着电弧电压的逐渐递增，电弧力逐渐减小 ， 

表 7 不同电弧电压下的仰焊焊缝塌陷 

电弧电压／V 仰焊焊缝塌陷／mm 

13．2 

13．5 

13．8 

14．1 

14．4 

无 

无 

0．5 

0．7 

1．0 
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导致仰焊焊缝下塌趋势逐渐增大。试验结果表明：随 

着电弧电压的递增，仰焊焊缝下塌趋势逐渐增大。 

2．2 下坡焊未焊透 

在以下试验中利用焊缝熔深和焊缝背面熔宽的大 

小来表征下坡焊位置的焊透性，焊缝熔深和焊缝背面 

熔宽越大，则认为焊透性越好。 

2．2．1 峰值电流对下坡焊焊透性的影响 

保持表 3其他参数不变，调整峰值电流，不同电流 

下的送丝速度也相应调整，避免出现焊丝过热和顶丝 

现象，相应峰值电流下的熔深和焊缝背面熔宽如图 5 

所示。经分析：当峰值电流为 105 A和 110 A时，由于 

单位焊缝上热输入较小，所以未焊透。当峰值电流从 

115 A逐渐增加到 125 A时，由于热输入加大，熔深逐 

渐增加 ，焊缝背面熔宽也逐渐增加。试验结果表明：随 

着峰值电流的递增，下坡焊的焊透陛逐渐变好。 

日 置 

吕 宕 

赚 
鼗 嫂 

峰值电流，A 

图5 不同峰值电流下的熔深和背面熔宽 

2。2．2 焊接速度对下坡焊焊透性的影响 

保持表3其他参数不变，调整下坡焊位置焊接速 

度，相应速度下的焊缝熔深和背面焊缝熔宽如图6所 

示。经分析：当焊接速度逐渐递增时，由于热输入加减 

小，焊缝熔深和背面焊缝熔宽也逐渐减小，当焊接速度 

达到 80 mm／min时，工件未焊透。试验结果表明：随着 

焊接速度的递增，下坡焊的焊透性逐渐变差。 

2．2．3 电弧电压对下坡焊焊透性的影响 

保持表 3其他参数不变，调整下坡焊位置电弧电 

压相应电弧电压下的焊缝熔深和背面焊缝熔宽如图7 

所示。经分析：随着电弧电压的递增，电弧力逐渐减 

小，所以焊缝熔深逐渐减小，焊缝背面熔宽也随着逐渐 

减小，当电弧电压达到14．0 V时，工件未焊透。试验表 

明：随着电弧电压的递增，下坡焊的焊透性逐渐变差。通 

过上述方法，进行工艺调整，最佳工艺如表8所示。 




