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                                          一、总 则

      1本文件适用于3 --22mm船舶结构用低碳和低合金钢板的无坡口双面自动对接焊。
    2.对于可以采用埋弧自动焊的平面及倾斜角度，纵向不大于80，横向不大于120的对接板缝，

均可按照此工艺方法施焊。在有纵向倾斜时，尽量采用上行焊，以免造成夹渣。
      3.焊丝与焊剂的选择应根据所施焊的材料而定，或按照具体的施工工艺选用。不同级别的钢板，

其焊缝机械性能和化学成分应满足《钢质海船建造规范》的要求。

                                  二、对焊工及设备的要求

    4.担任此项工作的焊工，应经考核，并取得“焊工合格证书”。
    5.自动焊机除应满足焊接规范的要求外，尚需满足下列要求:

      (1)焊接速度均匀平稳，并具有良好的可调性;
    (2)焊丝输送均匀;
      (3)焊嘴与焊丝要选配适当，接触导电要良好;
      (9)装有准确可靠的指示仪表(电流、电压、焊速等仪表);
    (5)安全可靠，操纵方便，保证能持续正常运行。

    6.自动焊机要定期检修。
      了.焊接电源要稳定，其电压的上下波动应小于额定电压的 6%，最好采用专用电源供电。

                                    三、焊前的准备工作

      8.施焊前需将钢板滚平，其允许偏差每米不得大于3 mm,

    9.厚度为3一19mm钢板的对接焊口边缘，需经机械加工，以保证装配尺寸，厚度为16--22mm
钢板的焊口边缘，除可用机械方法加工外，也可用氧一乙炔焰半自动切割机进行切割。

    10.钢板边缘焊口处30-40mm范围内，要用砂轮或钢丝刷清除干净，不得有氧化渣皮、锈、油、
水、冰霜等污物。
    11.焊条(钉焊、补焊)、焊剂、焊丝等，除按技术要求选用外，并需保持清洁干燥。各种焊条

和焊剂在使用前必须按要求进行烘干处理。
    12.焊剂的颗粒度要求0.4-v 3mmo

    13.装配定位焊按表1a

全国姐帕标准化技术委员会 发布
造’船 工 艺 专 业 组 提出

1980年12月300 批准

大 连 造 船 厂 起草



共 5页第 2页 CB'/Z 71一80

m m 表 1

钢 板 厚 定 位 焊 长 度 定 位 焊 间 距 焊 条 直 径

3 ̂- 4 15-20 200 3

5~ 8 20- 25 250 4

9- 14 30-40 250--350 4

16--22 30-40 300. 350 4

注;① 3一4mm板的定位焊点，需铲去高出的定位焊焊肉，以保证焊接质量。

    ② 5-14mm板的定位焊处.需提前铲出局部坡口，以保证焊接质量。

定位焊处熔渣应清除，开裂的须铲掉后重焊。在焊口末端的定位焊长度要酌情加长。
装配错边误差参照图1和表2，装配间隙参照图2, 3和表3,
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  m m 表 2

板 厚 8
错 边

  不大于

错 边 长 度

    不 大于

3--5 0.3 50

6 -- 10 0.5 100

12 -̂22 0.7 200

图 2
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或设制专门的烬剂相 )

                                                    图 3

    16. 16-- 22mm板厚的加间隙焊，装配时间隙内的焊剂要填满落实，以免焊穿。
    17.焊口两端需各加与钢板同厚度的引弧板(引弧板尺寸，3一14 mm厚的工件为100X 100 mm;

18- 22mm厚的工件为150X 150 mm)。如焊口两端确有足够的荒料可不另加引弧板。
    18.自动焊机的轨道要平直，并要定期检修，焊前轨道要平稳地放置于焊缝一侧，使焊接保证顺

利进行。

                                    四、焊 接 规 范

    3 -22m-厚板的自动对接焊规范列于表3，但因现场条件各不相同，因此，表3规范只供施焊
时参考。

                                                  mm 表 3
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m m 续表 3

注 ①对要限制线能量的某些低合金钢板的焊接，或由于合金元素及刚性大而需要预热的钢板的焊接，要按照

        具体的工艺文件执行。

    ② 在冬季气温较低情况下施焊，焊接规范酌量提高。

                                  五、操 作 要 求

19.施焊时严格遵守焊接技术安全规则。
20.装配定位后须立即进行焊接，以免装配缝受潮生锈。
21.焊接程序应按具体工艺文件规定执行。
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施焊时应保证正反两面焊道熔深各超过板厚的二分之一，以达到充分焊透。
焊接时焊丝要保持对准焊缝中心，并垂直于板缝。焊丝伸出导电嘴长度应按表4规定。

22

23

表 4

焊 丝 直 径 伸 出 长 度

2 17- 20

3 25-30

4 ~ 5 30- 40

    24.焊接时在电弧区焊剂层的高度应保持35-V 40 mm.

    25.加间隙焊时中途因故停焊时，需从停弧末端向前用碳弧气刨或风铲刨平100 mm,然后重新起
弧焊接。


