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3.3压缩空气压力

压缩空气的压力会直接影响气刨速度和刨槽表 

面质量。压力高，能迅速吹走液体金属，可提高气 

刨速度和刨槽表面的光滑程度，使气刨过程顺利进 

行，当气刨电流增大时，被熔化的金属量也随之增 

多，为迅速吹除熔化金属，就要相应增大压缩空气 

压力，这样才能使熔化金属停留时间不致过长，从 

而得到表面光滑的刨槽；压力低，则容易造成刨槽 

表面粘渣⑺。一般要求压缩空气压力为0.40-0.60 
MPa。气刨电流与压缩空气压力的关系见表2⑸。

表2气刨电流与压缩空气压力的关系

气刨电流/A 压缩空气压力/MPa

140-200 0.35-0.40

200-270 0.40-0.50

270-340 0.50-0.55

340-470 0.50-0.55

470-550 0.50-0.60

3.4碳棒的外伸长量

碳棒从导电嘴到碳棒端点的长度为外伸长量。 

自动气刨时，碳棒外伸长量偏大，压缩空气喷嘴距 

电弧远，造成风力不足，不能将熔渣顺利吹除，而 

且碳棒也容易折断。外伸长量取60-80 mm为宜。 

3.5碳棒与工件的夹角

碳棒与工件的夹角大小会影响刨槽深度和气刨 

速度。夹角增大，则气刨深度增加，气刨速度减小。 

自动碳弧气刨时碳棒与工件的夹角一般取35。~45。, 

夹角过大会增加坡口深度，碳棒容易折断，特别是 

在行走装置运行不稳时，而且铁渣不易吹净。夹角 

过小会使碳棒伸岀部分变长，碳棒同样容易折断, 

而且刨槽深度会很浅，显著降低气刨效率m。

4结语

(1) 自制自动碳弧气刨机具有结构简单、操作 

方便、工作效率高、成本低的特点，配合工艺改进 

成功地解决了焊管、管件环焊缝和纵焊缝清根的关 

键问题，刨槽尺寸均匀、表面光滑，使后续的焊接 

质量得到保证。

(2) 自动碳弧气刨机利用弧压反馈原理，具有 

结构合理，高效节能、实用等特点，具有较好的使 

用价值。

(3) 由于自动碳弧气刨具有良好的气刨质量， 

为实现埋弧自动焊的自动跟踪提供了良好条件，因 

而可以大大改善焊缝的成形、焊接质量。

(4) 自制自动碳弧气刨机的应用还为厚壁、长 

直或规则曲线焊缝焊前加工坡口及焊后清根提供了 

应用经验，因此具有一定的推广价值。
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•专利信息

一种船舶用不锈钢管接管对接自动TIG焊工艺

公开了一种船舶用不锈钢管接管对接自动TIG焊工艺。具体包括焊前清理；检查设备情况；根据不锈钢管管径及壁厚、 

焊接电源类型，选择开坡口的形式、使用的铸极直径，调节好焊接电流、氫气流量；焊接检验；焊后修整.采用机械法对焊 

接变形进行局部矫正。该TIG焊工艺无需使用工艺垫板，采用多层多道焊，焊后检验坡口侧壁熔合质量好，整个焊缝质量 

稳定，整个焊接工艺生产效率高。(专利申请号：CN201711182969.5公开号：CN108115256A申请日：2017.11.23公开 

H： 2O1&O6.O5申请人：南通象屿海洋装备有限责任公司)
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