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MBF23立磨中壳体门框的

埋弧焊接
焦兆承

【摘要】MB F23立磨是我公司生产的外贸产品，焊接质量要求较高，其中中壳体门框的焊接

焊后需要机加工。采用CO2打底、焊条电弧焊盖面的传统焊接方法不能保证焊接质量要求，机加

工后易出现气孔、夹渣等缺陷，需重新焊补后再进行机加工。通过制作焊接工装，采用埋弧焊焊

接，既保证了MBF23立磨中壳体的焊接质量，又节省了人力和物力，也为公司今后生产类似产品

提供了宝贵经验。
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1. 问题的提出

我公司曾生产过M B F22 .5

立磨，在焊接中壳体门框（见

图1）焊缝时，采用的是C O2打

底、焊条电弧焊盖面的传统焊接

方法，结果在机加工门框的台阶

时，发现有气孔、夹渣等焊接缺

陷。经过多次修补、修磨后，才

加工好门框的台阶。这样不仅浪

费了人力物力，而且影响了机加

工的进度。

通过分析。发现中壳体门框图 1
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置可调节分配气筒的高度，可在

一定范围内适用于不同的管径，

应用范围较广。采用该充氩装

置，不但可以基本解决不锈钢管

道氩弧焊时背面充氩保护的问

题，还兼备了传统的封闭气室充

氩和整管充氩方式的优点，使充

氩保护方式更加便利，施工效率

高，氩气消耗量少，经济效益

显著，而且管道清洁度还得到保

证，对于清洁度要求高的油管道

等尤其适用。

5. 推广应用情况及前景

该装置主要适用于多种规格

不锈钢管道的焊接，是对原有传

统充氩保护方式的一个补充，操

作简便，经济效益较显著。

在推广应用方面，主要有以

下四个方面的优点：①该装置规

格统一，原材料价格低廉，适于

批量制作。②该装置全部使用金

属构件，主要连接工艺为焊接，

坚固耐用。③该装置操作简单，

可方便地在管内进行取放操作。

④该装置可有效保证管道内部清

洁度，尤其适用于油系统管道焊

接。⑤该装置可提高施工效率，

减少氩气消耗量，在长直不锈

钢管道的焊接施工中优势更加明

显。

作者简介：周元庆等，山东

电建建设集团有限公司。
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的长度较长（为3020mm），如

改用埋弧焊，可充分利用埋弧

焊的电弧区保护效果好，焊接参

数稳定，焊接过程连续，焊缝的

化学成分和性能均匀，不宜产生

缺陷的特点。为此，我们专门与

焊接技术人员，论证了方案的可

行性，认为做一个合适的焊接工

装，采用埋弧焊接，由焊接经验

丰富的焊工操作，即可保证焊接

质量，提高焊接速度。为此，专

门制定了具体的操作方案。

2. 中壳体门框埋弧焊工艺

（1）焊接工装的制作   根据

中壳体门框的长度，用L为8mm

的角钢焊一个图2所示的焊架，

焊架的长度L为门框长度加埋弧

焊机的自身长度，宽度B为埋弧

焊机的轮距，宽度B 1根据现场的

实际情况而定。

该焊接工装制作简单，方便

使用，可随时与埋弧焊机一起移

动。使用时只需将中壳体门框放

平，将焊接工装水平放置在要焊

的门框上面，保证轨道与焊缝平

行即可。

（2）按图样要求的尺寸加

工焊接坡口，如图3所示。

（3）按图1组点好门框各部

分，根据中壳体材质为Q235B ，

相应选取焊接材料如下：选用

H08A焊丝，f 4m m；选用熔炼

型高锰高硅低氟焊剂，焊剂型号

H J431，烘焙温度250℃，保温

2h。选用MZC1250I埋弧焊机。

（ 4 ）根据焊接坡口的深

度，确定焊接层数为两层。根据

焊接坡口的宽度，确定焊接道数

为3道。具体焊接参数如附表所

示。

（5）焊接工艺：①施焊之

前必须试焊100～200mm长的平

板，以此验证焊机各按钮，调准

所需规范。②机头行走的轨道必

须与焊缝平行，可预行走调整，

焊丝对中的偏离应小于2m m。

③焊缝收弧和起弧点必须重叠40

～50mm，焊接结束时，先切断

送丝电源，让电弧自动拉长，直

到灭弧后，再切断焊接电源和滚

轮架电源。④引弧前使焊丝与工

件稍接触可轻轻滑动，引弧时，

使焊丝与工件产生滑动。⑤焊接

过程中应随时注意焊接参数的变

化，及时调整纠正，以保证在附

表规定的范围内。另一方面注意

焊丝的对中，及时纠正异常。⑥

每一层（道）均须清渣干净后，

方可焊下一层（道）。⑦焊接过

程如发现气孔、夹渣、裂纹等缺

陷，必须清理干净，必要时需

修补后再焊下一层（道）。⑧每

条焊缝应尽可能一次焊完。⑨焊

接引（熄）弧板，只能用气割取

下，不允许用锤击打落。

3. 结语

采用埋弧焊焊接后的中壳体

门框，焊缝外观质量好，机加工

表面后无缺陷，无须焊补。在上

述操作过程中，焊剂的烘干、焊

接参数的选择和焊完一道后的清

理尤为重要。

埋弧焊和焊条电弧焊相比有

以下特点：

（1）生产率高  由于埋弧

焊可以使用较大的焊接电流，电

弧热量集中，利用率高，所以焊

接生产率高。

（2）焊接质量好  埋弧焊

的电弧区保护效果好，同时焊接

参数稳定，焊接过程连续，焊缝

的化学成分和性能均匀，不宜产

生焊接缺陷。

（3）改善劳动条件  埋弧

焊不仅实现了焊接过程的机械

化，操作简便，而且没有弧光的

有害影响，放出烟尘也少，因此

焊工的劳动条件得到改善。
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焊接参数

焊丝直径/mm 焊接电流/A
电弧电压/V 焊接速度

/m∙min-1

交 流 直 流

4 500～700 36～38 34～36 0.4～0.5

图   2 图   3
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