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1 概述

在焊工考试项目中 , 平焊位板对接试件的焊接 , 许多人认

为是很简单的 , 而在实际考试过程中 , 许多学员在这个项目上

不容易通过。因此 , 如何在这个项目上取得优异成绩 , 一直是

困扰许多学员的难题。

近年来 , 随着科学技术的发展 , 能源的需求大幅度的增

长。国际上对于石油、天然气的开发、运输都给予了极大的关

注。我国在“十五”期间 , 完成了举世瞩目的国家重点工程

“西气东输”管线的建设 , 对于国民经济的飞速发展起到了巨

大作用。在今后的10 a里 , 我国的石油、天然气工程中 , 管线

建设仍然还有许多工作要做。焊接是石油工业建设中的重要工

艺之一。焊接工作者只有不断学习 , 不断提高 , 兢兢业业 , 做

好本职工作 , 才能不断提高焊工技术水平、焊接质量水平和焊

接工程的管理水平。笔者作为从事焊接工作30 a的老技师 , 在

多年的管线焊接现场施工中 , 在焊工及技师的培训及考试工作

中 , 深感焊接操作技能提高的必要性和重要性。因此 , 根据本

人多年的操作体会 , 结合长输管道焊接焊工培训中学员们反映

出的问题 , 介绍一下自己的心得 , 供读者参考。

2 平焊位板对接焊工艺的重要性

焊接的空间位置有平、立、横、仰4个 , 一般初学者往往

忽视“平焊”的重要性。分析其原因 , 有的人认为平焊很简

单。确实 , 焊工在工作台上对好试板以后, 拿起焊钳 , 在俯视

的姿态下即可焊接 , 比立焊位、仰焊位操作方便多了。然而 ,

工作多年的老焊工、老技师们 , 却感到“焊好”平板对接的试

板或平焊位的管子、环焊缝都不是简单的事情 , 焊好平焊位的

焊缝也是焊接空间其它位置类型焊缝的基础 , 所以是“基础性

的测试”。当然, 学习了平焊位的引弧、运条、连接及熄弧等各

个步骤 , 还要刻苦练习 , 反复实践 , 并总结、体会操作要领 ,

以便不断提高操作技能水平。只要不满足一知半解、不满足

“师傅领进门”, 每个初学者的操作技能水平是会迅速提高的。

3 平焊位对接板的焊接要领

3.1 试板组对、装配

已按图样要求下料的试板 , 按照“考规”的要求进行组

对。组对、点固焊一定严格按技术要求去做 , 并没什么困难。

应当注意的是调整好装配间隙。

3.2 根焊

根焊有一定难度 , 通常采用低氢型焊条。因为此时的试板

是冷的 , 尤其是刚开始焊接时 , 热量散失很快。因此 , 在根焊

时 , 一开始就要意识到热量散得快的特点 , 注意采用正确的操

作动作。此外 , 由于根焊时 , 铁液落入熔池很快 , 熔孔很难看

清楚 , 又由于熔池搅动比较剧烈, 以至铁液与渣混合在一起分不

清。因此操作时, 要控制好焊条的角度, 以免将渣吹到前边去。

还要正确选择极性, 通常采用正接法 (焊钳接负) , 这样可以增

大电弧的吹力。运条的方式采用正月牙形为好, 这一点与管子环

缝的根焊操作是不同的 (在管子环缝的根焊时应采用“挑弧”手

法向前运条) , 这一点应当特别引起注意。平焊位对接板的根焊

时, 由于是平板, 所以清渣比较容易, 焊缝表面成形较好, 一定

要保证焊透, 并且要求反面成形好。根焊操作时, 一定要为填充

焊做好准备。具体要求就是避免“两面的夹死角”, 这不仅仅是

避免夹渣, 而且对于保证焊接质量, 也至关重要。

3.3 填充焊

填充焊时 , 应当采用斜锯齿形方式运条 , 应阻止熔渣超

前。填充焊是在工件处于比较热的状态下进行焊接的。至于填

几层 , 应根据板材厚度而定。掌握的原则是 , 一定要填平 , 每

一层均要认真焊 , 不允许把缺陷隐藏起来 , 为后一层的焊接做

好准备。

3.4 盖面焊

盖面焊时的焊接电流应比填充焊时小约10～15 A, 操作

时 , 尤其应当避免产生咬边缺陷。此外 , 还应注意的是 , 待填

充焊缝稍冷却时再焊盖面焊缝 , 以使盖面焊缝比较饱满。焊接

时焊速也适当快一些 , 焊层厚度比填充层焊缝薄一些 , 并且要
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求焊缝宽度均匀 , 余高一致 , 波纹细密 , 成形美观。

3.5 熔孔

( 1) 根焊时必须有熔孔 , 才能保证根焊焊透。

( 2) 熔孔的尺寸不能太大 , 也不能太小。通常控制熔孔的

直径应当小于焊条直径。

( 3) 如果没有熔孔 , 可采用“焊条下压”的办法 , 以打开

熔孔。此外 , 可以采取下列措施 :

①将焊接电流增加5 A, 试焊一下。

②用砂轮清理坡口 , 然后再用焊条焊一下。

但要注意 , ① , ② 2种方法只能选用一个 , 不可两者并

用 , 否则效果更差。

( 4) 熔孔太大时 , 应当采取下列措施补救 :

①减小焊接电流5 A试焊。

②采用操作手法加以控制 , 直至熔孔出现。

③具体操作上 , 可以将焊条稍稍抬起 , 这样就减小了热输

入 , 但是 , 焊条抬起的高度应尽量小 , 否则空气侵入熔池 , 易

产生缺陷 , 尤其在采用碱性焊条施焊时更应当注意。

4 结论

( 1) 人们习惯上认为焊工考试项目中 , 平板对接试件的焊

接是简单的 , 这种认识不正确。应当认真分析 , 总结经验 , 焊

好平板对接试件的操作要领也是不难掌握的。

( 2) 平板对接根焊有一定难度 , 但要以“保焊透”、为填

充焊打好基础为原则。

( 3) 填充焊时是要“保填满”, 使焊缝强度达到要求。

( 4) 盖面焊时要注意焊得饱满 , 要“保成形”美观。
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新书预告

《有色金属焊接及应用》
李亚江, 王 娟, 刘 强 编著

定价: 38.00元
随着科学技术的发展 , 有色金属的应用日趋广泛。虽然有色金属只占金属总量的5%左右 , 但有色金属在工程应用

中的重要作用却是钢铁或其他材料无法代替的。有色金属具有特殊的性能 , 比常规钢铁材料的焊接更复杂 , 这给焊接

工作带来很大的困难。本书的特点是从实用性角度对生产中各种有色金属 (铝、铜、钛、镁、镍等) 的特性、焊接工

艺要点及应用等做了系统的阐述 , 特别是介绍了异种有色金属的焊接特点 , 给出一些有色金属焊接产品开发和生产中

成功的实例 , 为读者掌握有色金属的焊接工艺要点和工程应用提供理论指导和实践中成功的经验。

本书主要供从事与有色金属焊接生产和制造相关的工程技术人员、管理人员、质量检验人员和操作工人使用 , 也

可供高等院校师生、科研单位和厂矿企业的相关人员参考。

《焊接质量控制与检验》
李亚江, 刘 强, 王 娟, 等 编著

定价: 37.00 元
近年来 , 焊接结构不断向大型化、重型化和高参数方向发展 , 对焊接质量提出了越来越严格的要求 , 有关部门以

设计规范、制造法规或规程等形式 , 对生产企业的焊接质量控制和质量管理作出了全面而科学的强制性规定。没有众

多掌握各种专业技术和管理的技术人员和管理者 , 许多重要的焊接结构是无法制造的。

本书的特点是具有针对性和实用性 , 注重实践和综合性技术管理的阐述 , 能帮助读者发展其焊接技术和管理技

能 , 了解质量管理、焊接质量体系的建立和运行、焊接工艺规程、焊接工艺评定以及焊接资质与认证等 , 书中还给出

一些焊接结构生产中技术管理的成功实例。

本书适用面广 , 主要供从事与焊接制造技术相关的管理人员、设计人员、工程技术人员和质量检验人员使用 , 也

可供高等院校、科研院所、企事业单位的有关教学和科研、设计人员参考。

以上图书由化学工业出版社 机械·电气分社出版。如需以上图书的内容简介和详细目录 , 或者更多的专业图书信

息 , 请登录www.cip.com.cn。如要出版新著 , 请与编辑联系。

地址 : 北京市朝阳区惠新里3号 ( 100029)

邮购: 010- 64982530, 64982511 (发行部邮购科)
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