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章节摘录

版权页：   插图：   ③面罩。
面罩是为防止焊接时的飞溅，弧光及其他辐射对焊T面部及颈部损伤的一种遮蔽工具，有手持式和头
盔式两种。
 2.焊条电弧焊的工艺参数 焊条电弧焊的工艺参数包括，焊条直径、焊接电流、电弧电压、焊接速度和
焊条的倾角等。
焊接工艺参数对于焊接质量和焊接生产率有很大的影响，因此必须合理选择。
 （1）焊条直径的选择焊条直径指焊芯的直径。
焊条直径的选择主要取决于焊件的厚度，同时还要考虑接头的形式、焊缝位置和焊接层次等。
焊接较厚的工件时，选用的焊条直径要大一些；V形坡口焊接时，焊第一层时焊条的直径要小些，以
保证焊透；平焊时焊条直径可大些，而其他位置焊接时为了保证焊缝成形要采用较小直径的焊条。
 （2）焊接电流的选择焊接电流主要取决于焊条直径、焊件厚度、焊接位置和接头形式。
焊接电流过小，易造成焊接电弧稳定性下降、未焊透及焊缝成形不良等问题；焊接电流过大易造成咬
边、焊穿等缺陷。
焊接电流随着焊条直径的增大而增大；平焊时焊接电流比其他位置焊接时的焊接电流大些；不开坡口
时比开坡口时电流要大。
 总之在保证不烧穿和成形良好的情况下，应尽量采用较大的焊接电流，并适当地提高焊接速度，以提
高焊接生产率。
 （3）电弧电压的选择电弧电压主要影响焊缝的宽窄，电弧电压越高，焊缝越宽。
焊条电弧焊时，焊缝的宽度主要由焊条的横向摆动来控制，因此电弧电压一般由焊T掌握，不作硬性
的规定。
 （4）焊接速度的选择焊接过程中焊接速度要适当，既要保证焊透又要保证不焊穿，同时还要使焊缝
宽度和余高符合设计要求。
焊速太快，成形不良，还可能造成未焊透；焊速太慢，易造成烧穿和满溢现象。
 （5）焊条倾角的选择焊条前倾的电弧有利于液态金属排斥到熔池后端，使电弧能深人到母材，增加
母材的熔深；另一方面，也可以使熔宽减小。
焊接中常采用焊条前倾65°～80°角，可达到良好的焊缝成形。
 四、焊条电弧焊的基本操作技术 焊条电弧焊时，焊缝能否正确成形，是否产生焊接缺陷在很大程度
上取决于焊工的技术水平。
焊工的基本操作技术有引弧、运条、焊缝的连接和收尾。
 1.引弧 焊条电弧焊时我们通常采用接触引弧的方式，即开始引弧时将焊条的末端与焊件表面接触形成
短路，然后迅速将焊条提起2～4 mm，使电弧引燃。
这种引弧的方式有两种。
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编辑推荐

《示范性高等职业院校课改规划教材:船用材料与焊接工艺》可作为高等职业院校船舶工程技术专业教
材。
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