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理论研究

1.仰焊位熔池分析
1.1熔池受力分析
仰焊位在进行焊接时，一般情况下，熔池这个时候的状

态，经常处于环形渐变状态。并且，焊接位置如果存在不同，
那么熔池受力情况同样也是不同的[1]。焊接过程中，在熔池重
力G，液态金属表面张力、轴向电弧吹力f三者作用下，熔池受
力情况如下图：

图1 仰焊位受力图
焊接仰焊位过程中，当焊缝温度较高的时候，这个时候，

熔池重力及体力会增大，同时，受表面张力f、重力G的作用
下，熔池会逐渐脱离焊缝，进而导致熔融金属出现下坠现象，
进而就会发生焊瘤现象。等焊道冷却后，受表面张力作用，这
个时候，背面焊缝就会发生一些问题，比如内凹、成形不均匀
等。所以，在实际焊接时，要增大电弧力，这样可以降低熔池
因自身重力而带来的不良影响。

1.2仰焊位打底层焊缝成形分析
焊接的质量要想得到良好的保障，最关键和最重要的就

是打底焊。在焊接打底焊过程中，熔池焊条角度、形状，与焊
缝成形有直接的联系。在焊条没有伸入坡口根部钝边位置的时
候，由于电弧比较长，这个时候，熔池就会出现比较明显的下
坠，其形状在这个时候是“吊坠性”，熔池、坡口两侧形成的
夹角，会十分的尖锐，而且，夹渣等会容易出现在盖面焊道间
内部中。

正确的操作应该是，焊条在进入到坡口根部钝边位置的
时候，管件坡口钝边位置连接形成的熔池，其可以比周围的母
材先熔化[2]。这个时候，由于热量比较的集中，因此融化的时
间相对短一些，而且熔池金属熔化量也比较少，熔池的质量相
对轻一些，这样就不容易出现下坠现象，进而不会出现焊瘤问
题。焊接之后，管件的内壁焊缝其成形会比较的饱满，熔池在
这个时候呈扁平状，而且与坡口两侧的沟槽也比较浅，对盖面
层施焊是非常有利的。

2.焊位焊焊接作方法
2.1打底层仰焊位焊接
焊接打底层后半圈前，要先将其前半圈接头处的熔渣进行

清理，在这些熔渣清理干净之后，打磨一个斜坡状，有利于前
半圈、后半圈焊道接头搭接更加的平整。

常规的接头方法：焊接的时候，在坡口内引弧，在起弧之
后，进行长弧预热，然后先焊焊缝的端头，在其熔化以后，在
快速的转变焊条，将其转变为水平方向，并使用焊条的端头，
来推掉熔融金属，进而形成一个缓坡形的割槽。然后，焊条要
转成与中线垂直约30°，焊接的过程中，要从割槽的后面来焊

接。具体步骤是：长弧预热接—拉平焊条—割出缓坡—调整焊
条角度，进而来进行正常的焊接。

熔化接头方法：接头之后，在8到10mm的位置进行引弧，
并且，焊条和垂直方向夹角大约是5°到10°，运条到熔孔位
置的时候，作上顶动作，并且要稍作停顿；在接头熔化以后，
焊条的角度要进行反方向的改变，并压低电弧，焊条要向上进
行顶压，让管壁内让电弧进行燃烧，进而形成较为完整的熔池
后熄弧，然后在开始进入正常的焊。

在常规接头方法中，其对动作连贯性有着较高的要求，一
般初学者开始的时候不容易掌握，需要经过长期的训练之后，
才能够有效的掌握这种方法[3]。而融化方法，与常规接头方法
比较，其对动作连贯性要求就比较低一些，只需要将运条的方
法、焊条角度转换给掌握好就可以，这样焊接接头的质量就会
得到良好的保障。

2.2盖面层仰焊位接头焊接方法
在对盖面层仰焊位后半圈进行施焊的时候，在施焊以前，

要先清理掉打底焊道上的一些熔渣，如果存在焊道或者是焊瘤
较高的等一些情况，这个时候要将其进行加工平整。盖面层仰
焊位接头的过程中，一定要保障接头到位且准确，防止发生脱
节、超高等一些问题。具体的做法是：时钟位置在7：30至8：
00这个区域的时候，利用擦弧法对打底焊道面进行引弧，而引
燃的电弧，需要把它拉到前半圈焊缝始端位置处，就是6：15
位置区域，然后通过圆圈形重复运条的方式，在进行1到2s预
热之后，将电弧给压低，同时将焊条的角度给进行改变，保障
焊条的倾角焊接方向是相反的，同时焊条和垂直方向角度，要
呈75°左右角度，然后通多锯齿运条法，来进行连弧焊接。接
头在焊接完之后，恢复正常的焊接。

仰焊位施焊的时候，如果应用连弧焊来进行施焊，那么焊
条如果没有摆到坡口的边缘，这个时候熔融金属会快速的出现
收缩现象，进而产生焊瘤、咬边等不良问题。因此，在实际操
作的时候，要应用短弧来进行操作，同时注意，电弧在坡口边
缘停留时间要进行适当的增加，而且还要适当增加焊条摆动速
度，把两边稍停顿、中间稍快作为基本原则，停留时间，以坡
口两边融化情况为标准。摆动的过程中，焊缝熔池与其安熔池
外侧宽度，要保障一致，同时，要盖住前熔池的3／4左右。完
成一到两次往复摆动后，要熄弧，并且熔池温度降下来以后，
需要重新熄弧，然后重复之前摆动动作，进行灭弧焊接。

结语
综上所述，通过以上对仰焊位焊接方法的研究，可以得

出以下几个结论，第一，融化接头、转换焊条角度方法，不仅
能够将熔滴与熔池等有效的聚合在一起，进而形成良好的焊接
接头，同时，这种焊接方法，有效将背面内凹等问题有效的解
决，管道内壁有良好的焊缝成形，而且，操作者在实际工作
中，这种焊接方法也比较容易掌握。第二，转换焊条角度、预
热焊接接头方法，能够使接头起焊点的预热比较充分，同时熔
合度较好，焊缝也比较的圆滑和平整。第三，实际操作时，要
保障短弧焊稳定性，焊条角度调整及时性、熔池大小与形状控
制等也要注意，防止产生不良的影响。保障接头的质量。
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[摘　要]在仰焊位焊接中，一般的常规操作方法，通常比较注重动作操作的连贯性，因此，操作人员掌握的时候就比较困

难。在实际研究过程中，首先对仰焊位熔池进行了分析，分析了熔池受力方面，仰焊位打底层焊缝成形方面，然后提出了仰焊位

焊接方法，即融化接头、焊条角度短弧焊方法。该方法，有效解决了接头熔合不良问题。而且通过实践也有效证明了，这种焊接

方法比较容易掌握，合格率也非常高。
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