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一、选题背景与意义 

焊接母材简介：20钢管的材质为 20钢属于优质碳素结构钢特性及适用范围：

它的强度要比比 15 号钢高，很少淬火，没有回火脆性。冷变形塑性高、电弧焊

和接触焊的焊接性能好，气焊时厚度小，外形的要求比较严格或形状复杂的制件

上容易产生裂纹。 

 焊接方法简介：“氩电联焊”通俗来说是采用氩弧焊与手工焊条电弧焊两种

焊接方法一前一后进行组合焊接的简称。焊接步骤是打底焊、盖面层和填充层。

打底焊时将其分成两个半圆按照一定的顺序进行焊接，当其仰焊位置在中心点的

时候，在坡口的底部将电弧点燃，将它熔化成熔池，用一样的方式在另一个接头

进行焊接。要注意在其焊接到立焊位置时候，就需要用断弧焊接的方式来避免因

其温度升高而产生焊瘤子的问题。盖面一层是在仰焊位置刚过中心点的下坡口来

施焊，通过将两侧坡口的边角熔化，实现适合的焊缝宽度，选择连弧或者断弧的

方法焊接盖面层。 

 

二、设计内容 

水平固定管的焊接是指被焊接的管件放在水平额位置或近似水平的位置焊

接，水平固定管的焊接方式可以分成仰焊、仰立焊、立焊、立平焊、平焊等这五

个步骤，焊接位置的选择取决于焊接的空间结构，一般的水平固定管焊接在仰焊

位置是温度较高，平焊位置时温度较低，温度的均衡调节影响着焊接的成败，在

进行焊接时，第一层的焊接很容易出现问题，如表面不平，焊缝间有夹渣、缩孔、

未焊透。在焊接工作中水平固定管的对接难度最大，在焊接时要掌握一定的焊接

方法技巧。 

本次毕业设计从焊接技巧和避免焊接缺陷的角度进行设计。 

 

https://baike.so.com/doc/5430335-5668595.html


三、设计方案 

防止水平固定管焊接缺陷的措施： 

1、焊接操作的措施：将坡口两边的油迹、锈迹清理干净。在坡口内侧引弧，注

意对于淬硬性大的材料禁止在非焊接部位操作。焊接电流的选择与焊条的直径和

焊接空间位置成正比，在对焊条的选择方面主要考虑焊接管的材料，再结合技术

性能、工艺性能和机械性能综合考虑，选择外观整齐、材料均匀、无锈蚀脱落等

问题。 

2、焊接母材的质量保证：保证焊接成功的第一道工序就是原材料要合格，在进

行购买时要选择正规厂家生产的钢管，还要查看其材料质量证明书，还要检查材

料的表面是否有裂纹和分层的现象，对焊接材料进行清洁时要注意，不能出现水、

油迹、锈蚀等现象，这些不确定因素会很严重的影响施工质量，气孔、夹渣等问

题也会因为这一缺陷产生。 

3、焊接工艺的措施:最常见的焊接工序分为打底层、盖面层和填充层。在进行打

底焊接时要将两个半圆按照一定的顺序进行焊接，当焊接在仰焊位置处于中心点

时，在坡口的根部把电弧点燃，熔化成熔池，用一样的方法在另一个接口进行焊

接。注意焊接到立焊位置时，需要用断弧焊来避免因为温度过高而产生的焊瘤问

题。盖面层是在仰焊刚过中心点的下坡口施焊，通过将两侧坡口的角熔化，实现

完美的焊缝宽度，可以选择连弧焊接和断弧焊接的方式来对盖面层进行焊接。 
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