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开放气室型充氩装置

在不锈钢管道焊接中的应用
周元庆 杨学志 刘双

【摘要】本文针对不锈钢管道焊接采用密闭气室充氩时出现的各种问题，设计制作了一套全

新的开放气室型充氩装置。该装置参考了氩弧焊枪的工作原理，无需使用辅助材料制作密闭气

室，氩气随开随用，在保证充氩效果的前提下可有效保证管内清洁度，且操作简便，坚固耐用，

能够大大降低氩气消耗量。
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1. 概述

火力发电厂中低管道系统大

量采用奥氏体不锈钢管，如油管

道、压缩空气管道、凝结水及

除盐水管道等。不锈钢管道采用

氩弧焊进行打底焊时，为了防止

焊缝根部氧化，需在焊缝背面进

行充氩保护。而一般的充氩保护

方法费时费力，如能制作一种快

速、清洁的充氩装置，将大大提

高焊接工作效率及降低氩气消

耗，有利于施工成本的降低。

2. 充氩装置的设计制作

（1）设计背景  目前，用于

充氩保护的方法主要两种，一种

是密闭气室局部充氩；另一种是

密闭气室整管充氩。密闭气室局

部充氩一般采用水溶纸制作密闭

气室，水溶纸价格高，只能一次

性使用，成本高昂；密闭气室整

管充氩方法是对整段管道进行整

体充氩，不仅氩气用量大，而且

需要较长的充氩时间，充氩效果

也难以得到保障。

（2）技术原理  氩弧焊枪在

进行焊接时，氩气从焊枪的瓷

嘴中喷出，在焊缝熔池周围形成

一个惰性气体保护区，防止焊缝

被氧化。参照这一原理，我们在

焊缝背面设计了一套类似的喷气

装置：该装置主体为氩气分配气

筒，即在一段封闭的管道上钻出

一排细密的小孔，氩气通过氩气

胶管进入分配气筒，然后通过分

配气筒的小孔将氩气均匀地释放

出来，在焊缝根部形成氩气保护

区，达到保护根部焊缝的效果。

（3）设计制作  该充氩装置

主要由三大部分组成，分别为送

气部分、充氩部分及运动部分，

除充氩效果外，还要求该装置具

有良好的运动性和通过性。

第一，送气部分。送气部分

是从氩气减压器到充氩装置的通

道，由氩气胶管及胶管接头组

成。胶管接头采用常规的宝塔形

接头，为便于各部分之间的焊接

连接，接头材质选用不锈钢。

第二，充氩部分。设计制作

的充氩部分采用薄壁不锈钢管制

作成一个氩气分配气筒，两端

封闭，其中一端中心位置开一个

f 8mm的孔与送气部分的胶管接

口相连。为实现氩气喷出保护焊

缝的功能，需在氩气分配气筒上

钻孔。若氩气分配气筒直径大，

则开的孔多，氩气流量难以达

到保护焊缝的效果，故采取了

f57~f108mm的不锈钢管道来进

行试验。

首先，氩气分配气筒开孔宽

度的确定。不锈钢焊接对口的间

距一般为3~5m m，热影响区的

宽度一般为5~6m m，按最大值

计算，需氩气保护的宽度范围为

17mm。因此，充氩装置开孔宽

度约17mm。

其次，氩气分配气筒长度的

确定。试验管道的最小直径为

57mm，对f57mm弯头进行了测

量，如需通过，则充氩管长度不
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应大于45mm。

最 后 ， 氩 气 分 配 气 筒 开

孔 尺 寸 的 确 定 。 目 标 是 对

f57~f108mm不锈钢管道进行充

氩保护，而通常接触到的f57mm

管道壁厚为3.5~5mm，即内径为

43.5~52mm，故需将氩气分配气

筒直径范围控制在f 42m m及以

下。为确定开孔大小、开孔间距

与充氩管直径的关系，进行了表

1、表2试验。

观察试验结果发现，开孔越

小，开孔间距越大，越节约氩

气；充氩管直径越大，适用管径

最大范围越大。第7组试验为最

优试验，符合要求。因此氩气分

配气筒的规格最后确定为：开孔

f1.5mm，开孔间距10mm，开孔

3排，充氩管f42mm。

第三，运动部分。为了方便

充氩部分送入和取出，在氩气分

配气筒上安装可拆卸式轴承滚

轮，通过高度可调螺栓与之相

连。高度可调螺栓可根据管径的

大小调整充氩部分的高度，使分

配气筒处于管子的中心位置，保

证焊口内壁周圈形成均匀的氩气

气流。制作好的充氩装置如图1

所示。

3. 充氩装置的使用

充氩装置使用时，将氩气胶

管与充氩装置接头连接好，调整

螺栓高度，使分配气筒保持在管

子中心位置，固定好螺栓，通

过氩气胶管将充氩装置推入焊接

位置，打开氩气，设定好氩气流

量，待氩气均匀流出后即可进行

打底焊接，使用该充氩装置的焊

缝根部如图2所示。

从图2可以看出，焊缝根部

成形良好，无氧化现象。

4. 充氩装置特点

该装置以保证充氩效果为原

则，以提高施工效率和节约氩气

消耗为出发点，结合工程实际情

况设计制作。设计过程中打破了

以往“封闭气室保护”的思路，

提出了“开放型气室”的设计思

路，管道内不需制作封闭气室，

有效提高了焊接效率。

该装置安装了推拉滚轮方便

安装和取出，安装了高度调节装

因素

试验号

开孔大小

/mm

开孔间距

/mm

充氩管直径

/mm

适用管径

/mm

氩气消耗

/L∙min-1

1 1（1.5） 1（5） 1（25） 38~76 ≥9

2 2（2） 1（5） 2（32） 45~89 ≥12

3 3（2.5） 1（5） 3（42） 57~89 ≥15

4 1（1.5） 2（7） 2（32） 45~89 ≥8

5 2（2） 2（7） 3（42） 57~108 ≥12

6 3（2.5） 2（7） 1（25） 38~76 ≥15

7 1（1.5） 3（10） 3（42） 57~108 ≥5

8 2（2） 3（10） 1（25） 38~76 ≥8

9 3（2.5） 3（10） 2（32） 45~89 ≥10

表 2

表 1  

序号 开孔大小f /mm 开孔间距/mm 充氩管直径/mm

1 1.5 5 25

2 2 7 32

3 2.5 10 42

图 1

图 2
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MBF23立磨中壳体门框的

埋弧焊接
焦兆承

【摘要】MB F23立磨是我公司生产的外贸产品，焊接质量要求较高，其中中壳体门框的焊接

焊后需要机加工。采用CO2打底、焊条电弧焊盖面的传统焊接方法不能保证焊接质量要求，机加

工后易出现气孔、夹渣等缺陷，需重新焊补后再进行机加工。通过制作焊接工装，采用埋弧焊焊

接，既保证了MBF23立磨中壳体的焊接质量，又节省了人力和物力，也为公司今后生产类似产品

提供了宝贵经验。

关键词：埋弧焊；焊接工艺；焊接质量

1. 问题的提出

我公司曾生产过M B F22 .5

立磨，在焊接中壳体门框（见

图1）焊缝时，采用的是C O2打

底、焊条电弧焊盖面的传统焊接

方法，结果在机加工门框的台阶

时，发现有气孔、夹渣等焊接缺

陷。经过多次修补、修磨后，才

加工好门框的台阶。这样不仅浪

费了人力物力，而且影响了机加

工的进度。

通过分析。发现中壳体门框图 1

  20160922

置可调节分配气筒的高度，可在

一定范围内适用于不同的管径，

应用范围较广。采用该充氩装

置，不但可以基本解决不锈钢管

道氩弧焊时背面充氩保护的问

题，还兼备了传统的封闭气室充

氩和整管充氩方式的优点，使充

氩保护方式更加便利，施工效率

高，氩气消耗量少，经济效益

显著，而且管道清洁度还得到保

证，对于清洁度要求高的油管道

等尤其适用。

5. 推广应用情况及前景

该装置主要适用于多种规格

不锈钢管道的焊接，是对原有传

统充氩保护方式的一个补充，操

作简便，经济效益较显著。

在推广应用方面，主要有以

下四个方面的优点：①该装置规

格统一，原材料价格低廉，适于

批量制作。②该装置全部使用金

属构件，主要连接工艺为焊接，

坚固耐用。③该装置操作简单，

可方便地在管内进行取放操作。

④该装置可有效保证管道内部清

洁度，尤其适用于油系统管道焊

接。⑤该装置可提高施工效率，

减少氩气消耗量，在长直不锈

钢管道的焊接施工中优势更加明

显。

作者简介：周元庆等，山东
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