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章节摘录

版权页：   插图：   （2）打底层断弧焊操作时，要做到一看、二听、三准、四短。
 ①一看。
要认真观察熔池的形状和熔孔的大小，在焊接过程中，注意分离熔渣和液态金属，熔池中的液态金属
是明亮、清晰，而熔渣呈黑色。
熔孔的大小以电弧能将坡口两侧钝边同时熔化为好（两点击穿法和三点击穿法焊接时，钝边是一边一
边地熔化），熔孔应深入每侧母材0.5～1.5mm。
如果熔孔过大，背面焊缝过高，容易形成焊瘤或烧穿；熔孔过小时，坡口两侧容易造成未焊透。
 ②二听。
焊接过程中，电弧击穿焊件坡口根部时，会发出“噗噗”的声响，表明焊缝熔透良好。
没有这种声响时，说明坡口根部没有被电弧击穿。
如果继续向前焊接，则会造成未焊透缺陷。
所以，焊接过程中，应认真倾听电弧击穿焊件坡口根部发出的“噗噗”声响。
 ③三准。
焊接过程中，要准确掌握熔孔的尺寸。
每一个新的焊点，应与前一个焊点搭接2／3，保证焊接电弧1／3部分在焊件的背面燃烧，以加热和击
穿坡口根部钝边。
当昕到电弧击穿坡口发出的“噗噗”声时，迅速向熔池的后方灭弧，灭弧的瞬间熔池金属将凝固，形
成一个熔透坡口的焊点。
 ④四短。
灭弧与重新引燃电弧的时间要短。
如果时问过长，焊缝熔池温度过低，熔池存在的时间较短，反应不充分，容易形成气孔、夹渣等缺陷
。
间隔的时间如果过短，焊缝熔池温度过高，会使背面焊缝余高过大，甚至会出现焊瘤或烧穿。
 （3）填充层的焊接 焊条直径选择4，0mm，焊条与焊接方向夹角为80°～85°，以防止焊缝熔渣超前
而产生夹渣。
电弧长度控制在3～4mm之间，过长容易产生气孔。
层间焊完后，用角向磨光机打磨清渣，如果焊道接头过高，可用角向磨光机打磨或采用层间反向焊接
。
当第三层（最后一层填充层）焊完后，其焊缝表面应离焊件表面约1.5mm，以保持坡口两侧边缘的原
始状态，为盖面层焊接打好基础。
 （4）盖面层焊接 盖面层焊接是保证焊缝质量的最后一个重要环节。
盖面层的焊接是用4mm焊条，焊接电流170～180A；焊条与焊接方向夹角成75°～80°，焊接过程中，
电弧的1／3弧柱应将坡口边缘熔合1～1.5mm，摆动焊条时，要使电弧在坡口边缘稍作停留，待液体金
属饱满后，再运至另一侧，以避免焊趾处产生咬边。
 B.2.3.2平焊打底层连弧焊操作 将焊件装配好再焊接。
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编辑推荐

《焊条电弧焊速学与提高》适合具有初中或相当学历的人员学习，还可作为技工学校和其他中等职业
技术学校焊接专业的操作技能培训教材，也适合于各行业广大焊接工人和现场施工的技术人员阅读。
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