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／ 摘要 介绍了热工仪表安装工程中，常用的小直径薄壁18—8型不锈钢管焊口采用搭接接头不加填 
充焊丝的微弧 TIG焊接的工艺要点。适合于现场条件下实施 ，对类似工程的焊接施工有一定的参考价值。 
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在热工仪表工程安装施工 中，常遇到小规格 l8 8 加填充金属，容易出现焊缝凹陷；如果填加焊坐 ，则焊缝 

型不锈钢 管的焊 接 由于这 类管路 的管径 小 (一般 为 西6 

～ 西l2mm)，管 壁薄 (一般在 1．Omm 左右 )，且焊接 质量 

要 求高 ，采 用常规焊 接工 艺方法 施焊 极易烧 穿或形 成焊 

瘤 而堵 塞管 腔 ，给焊 接施工 带来 一定 困难 。为 了解 决这 

一 施工难题 ，我 们试 将对接 改 为搭接接 头 不加填 充焊丝 

的微孤手 工直流 氩孤焊 (简 称微孤 T1G焊 )工艺 ，经 实施 

后 效果 良好 。现 将该工 艺的主要 内容介 绍如下 。 

1 焊 接设备 

采 用 AX一300型 直 流 电 焊 机 ，配 备 QQ一85。／l50A 

T1G 焊枪 ，AT—l5型 氩气表及 导气管 、氩气 瓶等组成 T1G 

焊接 简 易设 备 为了 实现 微弧 T1G焊工 艺 ，必须对 AX一 

300型直 流焊机 采取 限流 措 施 ，原焊 机实 测最 小焊接 电 

流 在 40A左 右 ，而微 孤 T1G 焊 的焊 接 电流 必 须在 l8A 

以 下 ，困此需要 在焊接 主 回路 中串接限流 电阻器 。 

限流 电阻器的制 作方法 ：用 西2．5mm 的镍 铬 电阻丝 

长 约 l2m，对折 双股 并绕在干 燥的木板 上 (图 1)，要注 意 

匝 间留出一 定的 间隙 ，以使其 不相互接触 即可 
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西2．5双股 d≈2O 

图 1 限流电 阻器示意 

在 焊接 回路 中 ，限流 电 阻器 一端 与焊 机 的 正极 (或 

负极 )联接 ，另 ‘端 则 与地线 (或把线 )相联 。限流 电阻器 

立 放在 不易被 人触到 的地 力‘。 

加上限 流 电阻器后 ，仍 用直流焊 机本 身 的焊 接 电流 

恻节 器进行 调 节 叫路的 电流可均 匀凋到 l0A以 r，能 

够 满足 微弧 T1G焊 的要求 。 

2 接头 形式 

对接接 头如 陶 2a)所 ，试焊 时发现 此 种接头 如 不 

成形 不理 想 ，且不 易熔合 而 易烧 穿 。因此 尽管 采 用微弧 

T1G焊 ，要获 得理 想的焊接接 头仍 较困难 

搭接 接头如 图 2b)所示 ，一侧管端 扩 口、搭接后 T1G 

微 弧将扩 口凸出部分熔 化形 成焊 缝 ，这样 不仅 易于焊 接 

操作 ，不易烧 穿 ，而 且 不需填 充焊 丝 ，焊缝熔 合 与成 形 良 

好 。经过 试焊 比较 后 ，确 定采用搭接 接头 形式 。 

(a)对接接头 (b)搭接接头 

·  图 2 接头 形式 

3 管端扩 口方法 

为了获得 优质 的搭接 接头 ，管 端扩 口是很 重 要的耶 

节 。在 实际生 产中 ，可 采用 自制 的 (如 图 3所示 )简易扩 

口器进行 扩 口 ，从 而保 证管端扩 口尺 寸基 本 相同 管 端 

扩 口时应注意 ：夹管 端 时用力要 适 当 ，以免管 端变 形 ；扩 

口时速度 要缓慢 、均 匀 ，以免扩 口开裂 ，一旦 发现 开裂观 

象 应割 除重 扩 。管 端扩 口后的尺 寸如 图 4a)所 示 。 
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图 3 扩 口器示 意 

4 焊 口组 对 

(1)将 未扩 口一侧管 端 用锉 刀 打磨 【剞 4b)所 爪 彤 

状 。 

(2)组 对 的将 扩 门、坡 [1的 管端 长约 20mm 范 围的 

管 内外 表面 的氧化 膜用砂 市打磨 干净 ，用棉纱 蘸 l̂j蜊 或 

无水 乙醇将污物 彻底清 除 。 
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(3)按 图 5a)进 行组 时 。组 时 后可 采 用央 具临 时定 

化 。也 叮采 用定位 焊 。如 果工作 介质 为腐 蚀性 介质 ，定位 

干̈ 式 焊 接 时必 须时管 内充 保护 。 

一 。～ 
(a)管端扩【]K ，J‘ (b)管端坡n尺 寸 

图 4 管端扩 口及坡 口尺寸 

(a)焊 口组埘后的形式 (b)焊缝形状 

圈 5 焊 口组 对形式 及焊缝形 状示 意 

5 焊接 工艺 

(1)为 了保证焊 缝背 面在 高温状 态下 不受 空气 的侵 

袭，应对焊 缝 背 面进 行 充氩 保护 ，这 一 点对 小 直径 薄 壁 

锈钢管焊 接更 为重要 。在 实际 生产 中 ，采 用堵 封管端 

I：接 向管 内充氩 的办法效 果 良好 。管 内充氩 的氩气流 量 

控 制在 3～5L／min即 可 。 

(2)焊 接 时不 填 充焊丝 ，仅 用 TIG 微弧 熔 化母 材 形 

成焊 缝 。焊缝厚 度 不小于管 壁厚度 (见图 50)，以保证焊 

接接 头的强 度 。 

(3)焊 接规 范参数 

钨 搬 西1．6mm 钨极 伸出长 度 4～5mm 

喷 嘴 西8mm 直流正接 氩气流 量 1O～12L／rain 

焊接 电流 ：西8×0．8ram管 子 12～ 13A 

西1 0×1mm 管 子 13～ 15A 

西12× 1mm管子 1 5～ 16A 

(4)焊 接时 ，钨 极与工 件的 相对 位置 如图 6所示 ，应 

使 l乜弧略偏 向扩 口 一侧 ，既保 证扩 |1端 部凸 出部分 充分 

熔 化 ，又保证 未 扩 口⋯ 侧端 部 基本 熔透 ，从 而形 成熔 合 

良好 的焊 缝 。实践证 明 ，这 样施焊 不仅可 保证焊 接质量 ， 

1 易烧穿 。能 仃效地 保 1 焊接 顺 f1J进 仃 。 

图 B 钨极 与工件 的相对位 置 

(5)由于管 径 小H 擘 薄 ，加 之 1：锈 钢的 导热性 能 稍 

差 ，因此 焊 接接 头易过 热 使焊 缝 金 品 粒严 蕊 人 。影 

响焊缝 的综 合性能 。 为此 应注 意 以 I"UL点 ：U 保 焊 

缝 熔合 良好 的前提下 ，焊 接速 度 尽 最怏 。 运 弧时 ． 

要 始终 注意控 制焊枪 的 角度随 管 圆岗的 ，变化 ．_liJ时操 作 

要 熟 练 、灵活 。③ 每个 焊 口分 两 次焊 完 ，即 每烨 先 ·半 

后 ，停 止焊接 ，待焊缝 冷 却后再焊 另 一半 。在 实际 产rIt 

可将定 位焊缝 加长 至周 长的 1／2左 有 。正式 焊接 时仅 焊 

另 一半 即可 。④ 尽量 采 用转 动焊 。 

(6)由于焊接 设 备 简易 ，没有 高 频 引 弧 系统 和熄 弧 

衰 减系统 ，故 引弧时 采取 轻触 引 弧法进行 。熄弧 时应 采 

取渐 缩 熔 池 法 收 弧 (图 7)，以 免 弧 坑 处 产 生 缩 孔 等 缺 

陷。具体 做法是 ，达 到应 熄弧 点时 ，迅 速提 高焊速 。使熔 

池逐 渐 缩 小至 几 乎 为零 时 ，再迅 速 熄 火 电弧 。井 婀喷嘴 

中的氩气 流继续 保护 约 10s后结 求。 

(a)巾 熄弧 (b)焊缝接史熄孤 

图 7 快速渐 缩熔池 收弧 法示意 

焊缝 接 头应 选 择 在前 一焊 缝 的应 收 弧点 逆 焊接 厅 

向 2～ 3mm 处起 弧 ，并 将 其重 熔 后再 继续 焊 接 ，以保 证 

接头 处的质 量 。 

B 焊 缝表 面处理 

每个焊 口焊完后 ，焊缝 及热 影响 区应 J=}j酸 洗膏进 行 

酸洗钝 化处理 。 

7 质量 及 实用情况 

7。l 试验 结果 

对 j二述 工 艺焊 接 的焊 接 接头 抽 样进 行 拉 仲 试验 和 

压扁 试验 。拉伸 试佯 d 10×1。0(二件 )，抗批 强度 565～ 

572MPa，断 口位置在 母材 。压扁试 样 西1 0×1。0( 件 )， 

值 ≤ 6mm，未发现 缺陷 。 

焊 缝经 0．1MPa水压 试验 。未发现 泄 漏 和 其它片常 

情 况 ，符合热 工仪表 信号 管工作 的要求 。 

7．2 工 程 实用情况 

采 用此工艺 施焊 的仪 表管路 。在实 际 工 tf，运 行时 

间 有的 已长达 八年 ，未因焊 接质 量发 ， 异常 。 
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