


为了降低焊接难度，减少焊接质量，通过膜式壁翻 

转，架装胎固定，保持焊接位置在平衡焊位置上， 

膜式壁管与集箱焊接时要求采用间隔焊 ，尽量减少 

焊接应力对集箱的影响。整体对装完成后，再整体 

做水压试验。 

(3)u形蛇形管弯制完成后，按图要求与膜式 

壁组装，蛇形管的数量比较多，结构比较紧密 ，一 

旦出现焊接缺陷无法返修，所以我厂在整体水压试 

验前增加一次逐根管子水压试验，采用一根膜式壁 

管上的u形蛇形管装配完成后 ，及时对此根管子做 

水压试验，采用边组装焊接边水压的方式，一旦出 

现问题，及时修补。同一根膜式壁管上的一组蛇形 

管采用从内向外的顺序对装。为了减少对装与水压 

试验之间的停顿时间，每组u形蛇形管的装配顺序 

按照从膜式壁的中间逐排向两侧组装的方式对装u 

形蛇形管，这样可以减少停顿时间，一组蛇形管焊 

接完成后，及时焊接蛇形管之间的支撑板。组装完 

成后，加工膜式壁管端余量和坡 口。 

4．重要部位的焊接工艺 

此部件为了增加受压焊缝的强度，所有的受压 

焊缝均采用坡 口焊缝焊接，增加焊缝厚度。其他部 

位的焊接这里不多讲，主要介绍两处位置的焊接情 

况。 

(1)膜 式壁管子 与集箱 焊接 (材 质均为 

20G)，坡 口形式 (见图2)是管子开50。坡 El， 

集箱上开一台阶孔，采用这种形式 ，方便了焊接 

时焊条的送入。采用焊条电弧焊焊接 ，但是要注 

意焊条规格的选用，打底用 2．5mm焊条，焊前定 

位焊3处 ，装配时，要求根部间隙满足图样的要求 

(b=2．5)。焊接参数如表1所示。 
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图 2 

表 1 

焊接 电源 焊接 

层、道 焊接材料 电流，A 电压／V 速度 方法 极性 
／cm．min- 

直流 1 SMAW E4315
， 2．5 80——100 22～25 8～11 反接 

直流 填充层 SMAW E43l5
． 3．2 11O～130 22～25 10～13 反接 

直流 盖面层 SMAW E4315
， 3．2 110～l30 23～36 10～13 反接 

如果第一层焊接效果不理想，可以用 2．5mm 

焊条再焊一层 。 

(2)u形蛇形管与膜式壁管 (材质均为 

20G)，坡 口形式 (见图3)是蛇形管开马鞍型45。 

坡 口，膜式壁管子上开通孔的形式。蛇形管规格较 

小，采用氩弧焊打底，焊条电弧焊填充和盖面。焊 

前定位焊3处，装配时，要求根部间隙满足图样的 

要求 (b=2．5)。工艺参数如表2所示。 

图 3 

表 2 

焊接 焊接 电源 焊接 气体 

层、道 电流，A 电压～ 速度 流量 方法 材料 极性 

／cm·min- ／L·min 

日 1． 直流 1 110
～ 130 10——14 7～8 6～9 

击2．5 正接 
E4315． 直流 2 SM =1)i l1O

～ 130 22～25 9——12 
3．2 反接 

E4315， 直流 3 S～IAw l1O
～ 130 23～36 10～13 

3．2 反接 

要求氩弧焊打底时，焊缝接点位置避开与膜式 

壁管纵向成90。的位置。 

这两个重要部位焊接时，要注意每道焊缝之间 

的起弧位置要错开，同时也要注意焊前清理坡口周 

围区域、非焊接区域不得引弧等一般要求。 

5．结语 

对于这种结构的制造工艺，一定要考虑到它无 

法返修，或不好返修的问题。从工序和焊接方面采 

取措施，尽量减少出现不能返修的情况。工序上增 

加中间检验环节，如中间水压试验等；焊接上采用 

更加合理的坡 IZl形式及合适的焊接方法等。 
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