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表 1 

电源 焊丝 焊丝 伸出 气体流量 焊接 电弧 
直径 长度 电流 电压 焊接速度 

极性 型号 ／L·min‘ ／cm·min 
／ITun ／inln ／A ／V 

直流 ER5O
一

6 1_2 15～2O 3O 5O 3O0～380 30~40 40~60 
反接 

(2)回转平台焊接变形的预防措施 试制过 

程中，在采用本文介绍的工艺改进方案之前 ，回 

转平台焊后最大的变形量达到10mm，集中反映在 

底板的扭曲变形上，平面度超差率达到100％，其 

中85％以上的变形量达10mm。为了控制这个平面 

度，我们在焊接工艺上采取了以下改进措施。 

首先，选择合理的装配点固顺序：为减少整体 

焊接结构件的焊接变形量，将部分零件单独焊接成 

合件后，再进行整体的组装和整体焊接。 

在设计和编制该回转平台的焊接工艺时，先将 

液压缸底座、弯板、动臂底座单独作为子部件，设 

计装焊夹具，并单独完成焊接和校形，然后再按图 

样要求除下贴板不定位焊外，其余定位焊好，采用 

“背靠背”的刚性固定方法，在四周接触面上用工 

艺夹板夹紧，或断续定位焊后实施组装焊接 (见图 

2)，这对于控制整体的焊接变形起到了很好的作 

用。待整体施焊完后，再将下贴板按图样要求定位 

焊接。实际上，这种装配焊接的效率很高，适合批 

量流水作业。 

夹板 

图2 “背靠背”焊接示意 

其次，采用合理的焊接参数：焊接热输入是影 

响焊接件变形量的关键因素，当焊接方法确定后， 

可通过调节焊接参数来控制热输入。通常在保证焊 

缝强度的前提下，应尽量采取小的焊接参数。 

焊接时应按焊缝分布情况施焊：①具有对称截 

面形状和焊缝对称布置的焊件，焊接时应对称施 

焊，确保每一条焊缝的焊接热输入应相同。②如果 

焊缝分布不对称，先焊接焊缝少、拘束小的一侧； 

长焊缝要分段焊。③在结构边缘的焊缝，采用多层 

多道焊接，有条件时采用翻转专用工装多次施焊， 
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且每层用小参数，使其对焊件变形的影响降低到最 

低。 

对于回转平台而言，由于它属于准对称结构， 

影响收缩变形最大的焊缝是左／右封板 与底板连 

接处的四条长直角焊缝 ，连接处无坡 1：3，焊脚高 

10mm，焊缝相对于底板中心基本对称布置。为了 

减少焊接角变形和扭曲变形，应采取小焊接参数。 

由于焊缝焊脚较大，长度较长，为减少焊接变形， 

应先打底焊5mm后，再分层焊接 (即多层多道焊) 

完成。施焊时采用交叉对称焊接，焊接方向从中间 

顺次向两端延伸，每段长度约100mm，满足焊缝的 

自由收缩。调整后的焊接参数如表2所示。 

表 2 

电源 焊丝 焊丝 伸出 焊接 电弧 
直径 长度 气体流量 焊接速度 

极性 型号 ／L·min’ 电流 电压 ／
cm ·rain 

／nlm ，mm ／A ／V 

直流 ER50 6 ll2 10
~ l5 l5～25 26O～320 28 32 3O～50 

反接 

最后，选择合理的焊接顺序：对称结构上的对 

称焊缝，最好由多名焊工对称同时施焊 ，使正反两 

方向的焊接变形抵消。若条件不允许，只能先焊一 

侧，后焊另一侧，这时要注意，用同样的工艺参数 

施焊，先焊的一侧引起的变形总比后焊的一侧大一 

些。因此建议把先焊侧改为多层多道焊 ，并降低每 

层 (道)焊接热输入，再采用两面交替施焊顺序， 

以使每侧引起的变形最后都得以抵消。当焊缝在结 

构上不对称时，如果焊缝位于焊件中性轴两侧，可 

以通过调节焊件热输入和交替施焊的顺序控制变 

形；如果焊缝分布在中性轴一侧，只能利用减少焊 

件热输入或采取反变形措施来解决。 

对于回转平台的焊接来说，由两名焊工对称施 

焊 ，先焊左／右封板与底板连接处的角焊缝，其余 

按图1中的顺序施焊，焊接参数按表2要求，先全部 

打底焊5mm一遍，然后按图样要求完成焊接。 

3．结语 

由于采取了改进的工艺措施 ，使回转平台底板 

平面度焊后变形量大大降低，从原来的10mm下降 

到1mm，因焊接变形超差造成的失效率有原来的 

100％降低到 目前的l％，大大降低了焊后返修率， 

满足了产品质量的要求，提高了生产效率。实践证 

明，该工艺方案是切实可行的，现已应用于回转平 

台的批量生产。MW (20120623) 


