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开原化工机械厂(辽宁开原112300) 。 一．、1， 
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摘要 采用单面焊焊接不锈钢薄板极易出现焊缝严重氧化，焊接变形大，从而造成焊接质量、效率低。针对该f 

情况，提出了双面双枪互保护TlO焊接技术，此方法非常适用于易氧化的不锈钢薄板的焊接，而且简单易学，焊接效J 

率高，质量好，值得在生产中推广应用。 一 
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＼一 ． 由薄
不锈钢板制造的各种容器在食品加工、制药、 时注意保持里外焊枪相对位置正确，一般以≤5 mm为 

制酒等行业中有广泛的应用，但是由于板材较薄，焊接 宜。具体焊接步骤如下： ． 

时易高温氧化，而且焊接位置较特殊等特点，采用薄不 (1)采用高频引弧方式引弧，待电弧稳定，熔池圆 

锈钢板制造大型薄壁容器时，焊接较为困难。采用分步 润后开始移动焊枪焊接。 

单面焊时，当正面焊接完成后，背面焊缝即氧化严重，稍 (2)立焊时焊枪前倾角 7O。～85。，右手握枪时，在 

有缝隙的地方则有较大的焊瘤出现，难以清除，严重地 左上方向熔池填丝’横焊位焊接时，除水平方向保持前 

阻碍了焊接效率和产品质量的提高。由于薄不锈钢板加 倾角 70。～85 以外，还应向上倾斜 l5。，焊接过程中注意 

工时易变形，而且容器通常体积较大，在很多情况下，需 观察，使熔池下边缘对齐，以左侧倾角 45。方向填丝。 

现场制做，即在现场采用特殊的焊接工艺手段加工完 (3)焊接过程中密切关注焊速与焊缝熔合状态的相 

成。我厂现场焊制完成了 14，08稀玉米浆贮罐，主体材 互关系，保持熔池前端在圆润状态下移动焊接，焊枪移 

料为316。板厚d一4 mm，外径 5 000 mm，罐体总高 11 动时应均匀一致，同时注意内外的相互配合。外侧领焊 

248 mm。焊制完成后需将内外表面焊缝磨平抛光处理， 人员要掌握焊接节奏，要注意内外枪对应时电弧所保持 

粗糙度 (R。)要求在 0．8以上。盛水试漏后酸洗钝化。 的较特殊颜色。 

具体的加工制做工艺如下。 (4)焊接时焊枪喷嘴至工件距离保持 8～10 mm，移 

·蓑配工艺 薏 耋 ：使保护气罩始终罩住熔池 接’以 
(1)将滚圆后合格的圆弧状板待焊接面清理干净， 

砂轮打磨后 ，用丙酮擦洗干净 ，坡 口形状为 I形。 

(2)进行组对，在保证焊缝组对间隙为0～1 ITHrn情 

况下，从一端起用单枪每隔 100 mm在里侧点焊固定， 

电流 6O A，焊点应尽量小． 

(3)锤击焊点，消除组对错边或突起处。 

(4)将 100 mm 固定焊点空隔未点焊处不熄弧连续 

补点，焊点间隙宜为 15ins。 

(5)从一端起连续排击焊点，锤击时里外各一人， 

内侧人员锤击焊点，外侧人员用锤头抵住焊点。 

2 焊接工艺操作方法 

采用双枪互保护焊接方法麓焊。焊接时，外侧人员 

作为领焊，采用左焊法，以便于观察熔池形状位置，填 

丝方法为一步一滴；内侧人员采用右焊法，不填丝跟熔 

焊接。焊接时在起弧初期，外侧人员观察熔池形状，待 

熔池突然熔化较好、熔池圆润、电弧呈蓝红色时，则表 

明内侧焊枪位置正确，能量适当，即可填丝焊接。焊接 

(5)焊接中间需停顿时，敲击简壁通知对方。 

3 焊接规范参数选择 

采用直流正接法焊接，可以使用直流电源配控制箱 

并具有引弧装置的一体机。也可以选用旋转式直流焊机 

配引弧器焊接。焊丝选用HOCr19Ni12Mo，焊丝直径 1．6 

mm，配合简壁材质316进行焊接。选用钨极直径3 mm， 

保护气氩气流量8～11 L／rain，喷嘴直径为 10胁 。钨极 

伸出喷嘴长度为 5～7 film，焊接电流与焊速对应关系见 

表 1。 

衰 l 焊接电流与焊遗的对应关系 

焊接电流 (A) 焊速 焊缝外观 (mm) 焊接位置 

内枪 f外枪 (c~n／min) 焊麓竟I焊麓高 

横焊 30~35 I 38~45 6 5～6 l O～1．5 
立焊 30~35 l 35~42 5 6～7 l O～1．5 

焊接完成后对焊缝全长的 1O％、T字接头的 3O 

进行x射线探伤检验，探伤结果符合GB 3323—1987中 

I级片为合格。 
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擅要 、主要阐述了埋弧自动焊紧贴接边双面焊操作技术，通过采用恰当的焊接工艺，并严格控．1焊接规范。可 

收到满意的效果，而且此方法简单，容易掌握。具有培训教学和实用推广的价值． 

操作技术 质量检验 
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1．1 焊接材料的选择 

焊接试件为 Q235钢板。板厚 12 mm；焊接材料为 

H08A；焊丝直径 4 mm；焊剂为HJ431。为 了使焊剂中 

含水量不大于 0．1 ，焊前应对焊剂进行烘f，温度控 

制在250~300℃。保温 1～2 h。如无条件。可将焊剂铺 

放在钢板上，钢板下面用火加温。并不断翻动焊剂，也 

能起到烘干作用．已使用过的焊剂可能混入铁锈、尘土 

等物，有的在使用过程中变成粉末。这些杂质和粉末状 

焊剂易使焊缝产生气孔，应进行筛选。另外双面焊时，为 

了防止第一道焊缝烧穿和塌陷。常采用第一道焊缝背面 

带焊荆垫的方法。焊接时。焊剂要与焊件背面贴紧，在 

整个焊缝长度上保持焊剂的承托力均匀一致。焊制垫结 

构如图 1所示 。 

圈 1 焊剂垫结构示意 

1．2 试件的坡 口形式及制作 

由于l形坡口既可节省加工时间，又可减少焊接材 

料的消耗，因此采用 I形坡 口并采用机械或火焰加工丽 

成，其形状与尺寸如图2所示。 

圈 2 试件形状尺寸示意 

1．3 试件的清理 

将试件接边内表面及两侧 20～30 mm范围内用磨 

光机清除锈蚀、油污、氧化皮、水份等杂物直至露出金 

属光泽。焊丝表面的锈及防锈油层也必须彻底清除。 

1．4 试件的装配及定位焊 

装配工作的好坏。直接影响焊接质量。必须保证间 

隙均匀，高低平整。装配时接边紧贴。其间隙≤1 mln。 

在试件起弧处和收弧处加引弧板和熄弧板各一块 。将容 

易出缺陷的引弧处和熄弧处放到试件以外。焊后再割 

去，以确保焊缝质量。装配与定位焊如图 3所示。 

t圈 3 麓配与定位焊示意 

盛水试潺试验合格后，对里外焊缝表面进行磨平抛 

光处理 粗糖度 ( 。) 皆达到 0．8以上 。 

t 结论 

(1)不锈钢薄壁容器采用单面焊方法焊接时，焊缝 

背面氧化严重，且易出现焊瘤等缺陷，只能采取特殊的 

焊接工艺手段加工制造。 

(2)采用双面双枪互保护焊接方法。选择正确的焊 

接工艺参数，配合适当的工艺操作方法，即可以获得满 

意的焊缝。 

(3)双枪互保护焊接技术，对于具有一定基础的焊 

工来说容易掌握，采用此种方法焊接效率高、质量好，焊 

缝成形美观，值得在生产中推广。 
‘
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