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产品详情

 

气体保护焊，陶瓷衬垫的用法

半自动CO2气体保护焊单面焊双面成型工艺是一种的焊接方法。它具有熔敷率高、坡口角度小、装配间
隙广、背面不需清根、成型美观、变形小等一系列优点，焊接衬片生产厂家，在造船业上已越来越得到
普及应用。

为了达到焊接的目的，在装配的过程中，装配间隙尽可能满足下限值，减少焊逢金属的熔敷量。坡口面
的朝口原则上由分段建造工艺确定，坡口尽量设在方便施焊的一侧。为了方便现场加工，保证坡口角度
的准确，经过换算，给出了板厚与坡口宽度的关系值，供参考选择。

在确定试验方法时，船用焊接衬片，依据正准备制作一个截面为箱型的钢梁工件，梁体长15.6M，钢制梁
的底板厚16~20mm，隔板厚16mm。焊接工艺实验时，所采用实际使用的材料材质、板厚和施焊环境。试
件的装配形式如图1所示，试板尺寸为-16mm×200mm×500mm，坡口采用刨边机加工而成，焊前利用磨
光机将坡口及其边缘20mm范围内进行清理，要求无油污、水分，直至露出金属光泽。然后将试板两端点
焊固定，装配间隙5~6mm，反变形角度3°~5°，引弧板及息弧板按规定配置，将陶瓷衬垫置于底面，
焊接衬片，用CO2 气保焊进行打底、填充、盖面焊接。试板焊前温度为秋季的环境温度。

在厚板长直焊缝焊接中实际应用

二氧化碳气体保护焊与埋弧焊组合焊接工艺解决了单纯的陶瓷衬垫埋弧焊因电弧燃烧及焊缝成形是在焊
剂之下进行无法进



行实时观察，陶瓷焊接衬片， 焊丝无法摆动，
在长直焊缝打底焊时容易因装配间隙等问题而出现电弧磁偏吹、 击穿、 未熔合等缺陷； 单

纯的陶瓷衬垫二氧化碳气体保护焊焊接效率低、 自动化程度低的缺陷； 大截面、
大跨度钢梁翻转工艺难、 工件背面清根

费时、 费力， 碳弧气刨增碳， 焊缝韧性差等难题。

陶瓷焊接衬片-焊接衬片-吉联陶瓷焊接衬垫由潍坊吉联焊接衬垫厂提供。陶瓷焊接衬片-焊接衬片-吉联陶
瓷焊接衬垫是潍坊吉联焊接衬垫厂今年新升级推出的，以上图片仅供参考，请您拨打本页面或图片上的
联系电话，索取联系人：游经理。
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