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	0～0.6
	0～0.8
	0～1
	0～1.5
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	6.2.6　定位焊时，当板厚t≤6mm，可采用密点钉焊法进行定位焊，见图6。
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	6.4.5　测试热丝埋弧焊接自动焊设备在空载状态下试行一段距离，检查行走过程中焊丝端部位置和移动状态，若不正常应
	6.4.6　检查焊枪状态，主要检查焊枪喷嘴表面有飞溅物、焊丝干伸长异常，应进行焊枪清理和焊丝修剪。
	6.4.7　检查焊剂装置系统，确保焊剂管路畅通且连接正确，焊剂烘干温度满足焊接工艺文件要求。
	6.4.8　检查热丝埋弧自动焊轨道架设是否平行于坡口。

	6.5　焊接
	6.6　焊接施工的注意事项
	6.6.1　板厚t≤6mm的板应在焊接平台上施焊。
	6.6.2　当板缝有纵倾时，应采用上行焊，以免产生夹渣。
	6.6.3　施焊时要保证正、反两面焊道熔深各超过板厚的1/2，以达到充分焊透。
	6.6.4　板厚相同时焊丝的角度，见图9。
	6.6.5　板厚不相同时焊丝的角度，见图10。
	6.6.6　焊接方向，见图11。
	6.6.7　进入正常焊道后应对焊接过程持续观察，实时进行焊接参数的微调，以保证焊接正常连续进行。
	6.6.8　熄弧时，引出长度应大于熄弧板2/3长度。
	6.6.9　当单道焊摆弧宽度不足时，要及时多层多道焊接。
	6.6.10　为保证焊接连续行进，应关注焊枪线缆的敷设，避免焊接出现中断。
	6.6.11　每层焊道结束，应对焊剂进行必要清理，确保后续焊道正常焊接。
	6.6.12　当湿度大于90%或气温低于0℃的情况下，应进行焊前预热等技术措施，以保证焊接质量，雨、雪天不得在露天
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	7.1　检验要求
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	7.1.2　焊接接头的检验按设计要求进行,包括外观检查VT、表面磁粉MT、内部超声波UT/RT，满足船舶规范的标
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