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摘要院钻机底座立柱为箱形焊接结构袁是整个钻机的支撑构件遥底座的升降也是通过立柱实现的袁因而
对立柱的焊接质量和变形控制有着严格的要求遥根据立柱的特点并结合工厂实际条件袁经多次工艺试
验袁制定了合理的焊接方法和工艺措施袁解决了立柱的焊接变形控制问题袁同时焊后对焊缝的探伤
结果也达到了国家标准遥
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园 前言
石油钻机是用于石油开采的专用设备袁钻机

整机质量尧综合性能可满足恶劣环境和钻井工艺的
要求遥在允猿园辕员苑园园阅月交流变频电动钻机底座属于大
型的钢结构产品袁底座下面采用 源根立柱来支撑
整个钻机袁而每根立柱均为箱形尧内外双层结构遥当
钻机高度升高时袁要求内立柱能顺利地从外立柱中
向上抽出并用销子固定袁以达到升高钻机的目的遥
因此袁立柱是钻机的主要承载构件遥立柱采用焊接
制造袁制造箱形立柱的钢板长度为 员 缘园园 皂皂袁内立
柱板厚 员远 皂皂袁板宽 圆缘园 皂皂曰外立柱板厚 圆园 皂皂袁
板宽 猿园园 皂皂曰材质均为 匝猿源缘遥要求焊后内外立柱
焊接变形不能超过 缘 皂皂袁以便保证内立柱能很容易
地从外立柱中抽出遥因此袁在制造过程中既要保证
焊缝质量袁又要对立柱的焊接变形量进行相当严格
的控制遥在生产中只有采取合理的焊接工艺方法和
有效的控制焊接变形措施袁才能满足产品质量尧性
能的要求遥

员 材料焊接性分析
匝猿源缘钢是常用的低合金结构钢穴屈服强度大于

等于 猿缘园 酝孕葬雪袁碳当量为 园援猿源缘豫耀园援源怨员豫袁淬硬倾
向比 匝圆猿缘钢大一些袁焊接时冷裂倾向也就大些遥所
以袁在低温下或大刚性尧大厚度条件下生产焊接结
构件时袁要采用较大的线能量并注意填满弧坑袁必
要时可以适当预热袁这样就可以减少冷裂倾向眼员演遥
圆 焊接方法的确定

焊接过程中袁焊件所受热量越多袁受热的体积
越大袁则焊件扭曲和弯曲变形的程度就越严重遥根据
被焊工件和工厂的实际条件袁只能从焊条电弧焊和
悦韵圆气体保护焊 圆种焊接方法中进行对比选择遥焊条
电弧焊因焊接速度慢袁受热面积大袁受热不均匀袁使
得焊接变形大曰而 悦韵圆气体保护焊的电流密度高袁电
弧热量集中袁焊件加热面积小袁且 悦韵圆气体具有较
强的冷却作用袁使得焊接热影响区较窄尧焊件变形
小尧生产效率高袁所以在实际生产中采用 悦韵圆气体
保护焊的方法进行焊接眼圆演遥
猿 焊丝的选取
焊丝选用直径渍 员援远皂皂的药芯焊丝穴匀园愿酝灶圆杂蚤粤雪遥
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与实芯焊丝相比袁药芯焊丝内部装有焊剂或金属粉
末成分混合物遥由于药芯中可添加大量的稳弧剂尧
造渣剂尧合金剂尧造气剂等袁焊接过程中袁熔化的母
材金属尧焊丝金属和焊剂之间发生冶金反应袁改善
焊缝金属成分袁并在熔池的上面形成一层熔渣遥在气
体保护电弧焊中袁以药芯焊丝代替实芯焊丝进行焊
接袁这在技术上是一大进步眼猿演遥
源 焊前准备
焊接坡口的加工可以采用机械加工尧 火焰切

割尧碳弧气刨等方法遥其中袁以机械加工精度最高袁
碳弧气刨加工的坡口应注意清除余碳遥若从经济性
考虑袁并结合工厂的现状袁采用火焰切割较为合适遥
焊前准备包括院

穴员雪坡口制备遥如图 员所示眼源演袁对接焊缝间隙一定
要严格控制袁间隙过宽易产生焊瘤袁过窄易产生未
焊透现象遥

图 员 坡口形状

穴圆雪焊前清理遥采用机械方式将坡口附近 员园 皂皂
范围内的铁锈和油污等打磨清理干净袁露出金属光
泽遥焊丝表面也一定要清洁袁不得有铁锈和油污遥

穴猿雪焊接应在焊接平台上进行袁并用工装夹具进
行刚性固定遥
缘 焊接工艺参数
合理的焊接工艺参数是保证焊缝质量的关键遥

焊接工艺参数包括焊接电流尧电弧电压尧焊接速度遥
立柱的实际焊接工艺参数如表 员所示遥实际焊接
过程中焊接速度控制在 猿园耀缘园 糟皂辕皂蚤灶遥
远 焊接变形的控制
远援员 立柱的装配及定位

焊前工件的装配及定位对焊后的结构变形有

很大的影响遥立柱组装时袁要严格按照工艺要求和
图纸施工遥源块板的组装尧定位如图 员所示遥定位焊
缝应该对称点固袁长度一般控制为 缘耀员园 皂皂袁以保
证有一定的强度遥为了尽量减少组装误差袁立柱的
组装应该在焊接平台上进行袁并用工装夹具进行刚
性固定遥施焊过程也在焊接平台上进行袁这样有利
于工件的翻转袁又保持焊缝始终呈现为水平状态遥
远援圆 选择合理的焊接顺序
焊接顺序对控制焊接变形非常重要袁正确的焊

接顺序能够大大地减少焊后的焊接变形遥点焊固定
后焊件成箱形穴见图 员雪遥焊接时分 猿层施焊袁第一层
和第二层焊缝分两道焊完遥对于相同板厚焊接结
构袁采用多层焊接可以有效地提高焊缝金属的性能遥
一方面由于每层焊缝变小而改善了凝固结晶的条
件袁另一方面则因后一层对前一层焊缝具有附加热
处理的作用袁从而改善固态相变的组织遥
第一层施焊焊缝玉袁焊缝从中间向两边断续跳

跃对称焊接袁如图 圆所示袁焊缝长约为 员园园耀员缘园 皂皂袁
焊缝间的间隔为 员园园耀员缘园 皂皂袁不允许产生连续焊
缝袁然后翻转工件施焊对角线芋穴如图 员所示雪袁焊接
方法同玉遥同样的方法焊接焊缝域尧郁遥第二道焊缝
在第一道未焊接的地方施焊袁同样采取从中间向两
边断续跳跃对称焊接袁焊缝长约为 员园园耀员缘园 皂皂遥

图 圆 立柱焊接顺序

第二层同样采用的一层的焊接方法袁对角线断
续跳跃对称焊接袁从中间向两边焊接遥

第三层属于盖面焊接袁连续焊缝袁焊接速度比
前两次的焊接速度慢遥其主要作用是作为对焊缝的
热处理的作用遥
远援猿 其他注意事项

穴员雪当焊接环境大于等于原缘 益时

焊接层数
焊接电流

陨 辕粤 电弧电压
哉 辕灾 气体流量

匝 辕蕴窑皂蚤灶原员

表 员 立柱焊接主要工艺参数

员
猿
圆

员缘园耀员苑园 圆圆耀圆猿 员缘耀圆园
员愿园耀圆园园 圆猿耀圆缘 员缘耀圆园
圆园园耀圆圆园 圆源耀圆缘 员缘耀圆园

孕葬早藻 缘愿
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