阳极焊接技术要求                              

2023年  2 月
一、 总则

1.1本技术条件仅适用于广西百矿铝业有限公司阳极组装车间阳极导杆组的焊接，它包括该导杆焊接的技术方法和工艺要求，焊接过程中的矫正，直至验收最终交付使用等方面的技术条件。

1.2本技术条件提出的焊接技术方法和要求，是对焊接过程中可能出现的热应力受力不均致导杆发生歪斜的情况进行预防，并对焊接的技术细节做出了规定，是充分按照导杆爆炸焊片的性能要求而做出的合理的焊接技术要点。


1.3本技术条件提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关标准、规程和规范的条文。本技术条件所使用的标准如与投标方所执行的标准水平不一致时，按较高标准执行。如果本技术条件与现行使用的有关国家标准以及颁布标准有明显抵触的条文，投标方应及时书面通知招标方进行解决。

1.4如果投标方没有以书面方式对本技术条件的条文提出异议，招标方将认为投标方提供的产品完全符合本技术条件的要求。


1.5投标方有责任对本技术条件中的技术条款提出补充。
二、技术条件内容及要求

2.1 钢爪组与钢铝爆炸焊片焊接内容及要求：

2.1.1检查放置钢爪组的地面无杂物，水平面一致（需用水平仪测量）。

2.1.2放置好钢爪组后，在顶梁上用水平仪进行检查钢爪组的水平线是否一致，不一致则进行调整直至水平一致。

2.1.3钢爪组铝导杆焊接架地面平整、无杂物，水平面一致（需用水平仪测量）；上下固定架与地面垂直。

2.1.4 在钢爪横梁中间开平坡口，钢爪横梁中间坡口深度≥30mm，高度≥22mm。焊接新的铝钢爆炸焊片必须正对钢爪横梁中心。（见图）

2.1.5割除旧铝钢爆炸焊片后，必须对钢爪横梁中间铝钢爆炸焊片焊接位置进行打磨，确保焊接位置光滑平整。
2.1.6钢爪组顶梁坡口打磨好后，把爆炸焊片放置于坡口上，并用水平仪在爆炸焊片上测量水平一致后（如水平不一致需重新调整直至水平一致），在坡口两侧用点焊的方式把爆炸焊片固定，再次用水平仪在爆炸焊片上进行水平测量，水平一致后把爆炸焊片焊接牢固（如水平不一致需重新调整直至水平一致后才能进行焊接工作）。（图2）
图1钢爪组顶梁坡口截面图：
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图2 钢爪组截面图：
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2.2钢铝爆炸焊片与阳极导杆焊接内容及要求：
2.2.1将钢爪组放置到固定架后，用水平仪分别在顶梁和爆炸焊片上进行水平测量，还需对钢爪组进行垂直测量，水平垂直无误后把铝导杆放置在爆炸焊片上方中心位置并固定，用垂直仪测量铝导杆各面与爆炸焊片是否垂直，不垂直则需调整直至垂直为止，且需保证周边误差＜2mm，铝导杆底部与钢铝爆炸焊片接触良好，缝隙不应大于1mm。铝导杆底部倒角为30*45°（见图3）。

2.2.2以八个工件为一组制作焊接模，每一个工件分A、B、C、D面，A与C相对，B与D相对，先焊A面，且只能焊一道，八个工件的A面施焊后再回到第一个工件对C面（即与A相对的面）施焊（见图4），八个工件C面施焊后回到第一个工件对B面施焊，八个工件的B面均施焊后再回到第一个工件对D面施焊，直至八个工件的D面都施焊后为一个循环。即施焊顺序：1A→2A....→8A,  →1C→2C....→8C,  →1B→2B....→8B,  →1D→2D....→8D , 重复上述步骤直至满焊（里面填满，最外层焊四道）。焊接过程中需保证焊接电流强度，电流在300~350A之间，刚开始施焊时，速度稍微慢一点，使导杆和爆炸块预热。根据爆炸焊片的特性，防止爆炸焊片脱焊或翘边，在正常施焊过程中，焊接板的温度控制在150℃以下，要按照所定的焊接顺序施焊，以保证第八个工件施焊后，第一个工件焊板的温度足够低，正常在70℃以下，且焊接时一次一道的施焊长度不宜超过150mm，焊板周边3~5mm处不宜施焊。焊缝内部要求焊透饱满，熔合良好，不允许有裂纹、气孔、砂眼、夹渣、裂纹，焊缝高度≥32mm。

图3 铝导杆坡口截面图：
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图4焊接顺序图 ：
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一般公差未注公差的线性和角度尺寸的公差》未注公差的线性和角度尺寸公(GBT1804-2000)1未必性尺寸的极限偏差数值3 一倒圆半径与倒角高度尺寸的极限

四、其它要求

4.1本项目合同生效后，投标方人员需严格按照协议内容及图纸要求进行施焊作业，焊接过程中要保持导杆与钢爪组垂直，用水平仪进行测量，在焊接时需使用对称焊接方法，以免因热力受力不均导杆发生歪斜。

4.2焊接处要求平滑，不得有气孔、夹渣、裂纹等焊接缺陷。产品合格率需保证在99%及以上。
五、执行标准及规范

施工及验收应遵循国家现行的最新相应标准 、规范，并满足国家有关标准、法律、法规。应包括但不局限于下列的有关标准和规范：

GB985-2008 《焊缝坡口的基本形式与尺寸》

GB 50586-2010 《铝母线焊接工程施工及验收规范》

GB 50583-2013 《轻金属冶炼机械设备安装工程质量验收规范》

GB/T 1804-2000 《一般公差未注公差的线性和角度尺寸的公差》

GB985-2008：焊缝坡口的基本形式与尺寸
GBT12467.1〜12467.4—1998：焊接质量要求
GB 50586-2010：铝母线焊接工程施工及验收规范
六、性能保证及验收

6.1 招标方有权对投标方焊接施工进行过程监控，如遇异常情况立即提醒（如发现有维修质量问题，安全措施不到位等）。

6.2 投标方焊接的阳极导杆，招标方按阳极导杆焊接项目进行验收，验收出现焊接质量问题，投标方应无条件返工并承担返工所产生的所有费用。

6.3 铝导杆与爆炸焊片焊接、钢爪头与钢爪横梁焊接项目质保期使用要求，能在电解槽中使用3个周期（一个周期32天〜34天）。
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