


渣。 据GB985 2-2008 埋弧焊的推荐坡 口 ，选用 

在20～28mm厚度范围内的集箱埋弧焊时，根 带垫板V形坡口，如图2所示。 

表 1 

坡 口横截面面积／mm 坡 口最大宽度／ram 

板厚 V形坡 口 U形坡 口 V形坡 口 u形坡口 

6／mm R
= 6ram R=8mm R=6mm R=8ram 

=25。 口=30。 --25。 口=30。 
口=12。 口=14。 口=12。 ：14。 

20 208．3 248．4 277．2 352．4 l9．7 23 9 l9．8 24 

25 318．6 382．6 38ll4 478．5 24．4 29．7 21．9 26．5 

28 395．9 476．9 440．2 560．2 27_2 33．2 23．2 28 
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(a)V形坡口 
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(b)U形坡口 

图1 两种坡口形式示意 

形坡 151明显小于u形坡 口，不过焊缝宽度稍大于u 

图2 V形坡口 

采用氩弧焊+焊条电弧焊+埋弧焊组合焊接方 

式，集箱焊接时氩弧焊打底，焊条电弧焊填充两 

层；埋弧焊前 ，焊缝深度在8～10mm，对于埋弧 

焊，这就是 “垫板”部分，就相当于采用组合焊缝 

时，将此种坡口形式的适用范围提高到了1 8≤t≤ 

30。从表1可以看出，此范围内的焊缝 ，填充量V 

形坡 口。综合考虑，在此厚度区间的集箱，我厂选 

用V形， =25。坡口的优势是非常明显的。 

4．生产实践 

我厂此次的75t生物质锅炉的中厚度集箱材质 

均为20G，为高压碳钢锅炉管，各种焊接方法的焊 

材较常规。考虑到经济性、脱渣性、环保性，我选 

用SJ101焊剂代替常用焊~／[]HJ431，焊接参数如表2 

所示。 

采用上述焊接工艺，从2台锅炉共20根集箱 

表2 焊接参数 

层、道 焊按方法 焊接材料 电源极性 焊接电流／A 电弧电压／v 焊接速度／cm·min。。 气体流旦．／L·min。。 

l K ER49 1， 2．5mm 直流正接 ll0～】3O 10～14 7～8 6～9 

2 SMAW E5015， 3．2mm 直流反按 I10～130 22～25 l2～13 

3 SMAW E5015， 4mm 直流反接 l50～170 23～26 l1～12 

其他层 SAW H08MnA( 3．2mm)+SJ10I 直流反接 300——340 28——34 40～44 

(规格 219mm×20mm、 273mm×20mm、 

273mm ×25mm 、 426mm X 25mm 、 325mm 

×28ram)，大约50个坡 121的焊接情况来看 ，效 

果非常好，探伤一次合格率100％，不仅焊缝外观 

好，而且大大缩短了生产周期。生产过程中，两组 

焊工能够满足一台埋弧焊机的前期工作量。加入埋 

弧焊后，比纯手工焊接的效率提高了30％。 
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5．结语 

综上所述，对于厚度在20～30ram的中厚度集 

箱或管子的对接焊缝，采用V形坡口，氩弧焊斗焊 

条电弧焊 +埋弧焊的组合焊接方法 ，不仅完全可 

行，而且是最为合适的焊接工艺。MW 
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