
中华人民共和国第六机械工业部

      部指导性技术文件

碳弧气刨使用技术条件

      1.

资料。

      2.

    (1)

本技术条件作为低碳钢、低合金高强度钢、不锈钢等船用钢及其焊缝进行碳弧气刨时的指导

碳弧气刨的应用范围:

对接时坡口的准备(见图1)，也可进行钢板边缘的创斜(见图2).

秘 四
图 t 对接坡口的准备 图 2 边缘拼口准备

(2)封底焊缝的扣褶(见图3和图4)。

图3 对接封底焊缝扣柑 图4 角接封底焊缝扣枪

    (3)清除钥材和焊缝上的缺陷并开好焊接坡口。

    (4)拆卸结构时清除焊缝。

    (5)其他。
    3. 碳弧气刨工作应由经过专门训练并经考试合格的技工来进行。

    4. 碳弧气刨工作场所应该有可靠的通风，其防护用具与电焊工相同。

    5. 碳弧气刨手把

    对碳弧气创手把的要求是:导电性良好，压缩空气吹出来集中，碳棒夹持牢靠，更换方便，外壳
绝缘好，轻巧，使用方便等。

    也可使用自动和半自动碳刨设备进行碳弧气刨。
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    附图1和附图2为二种碳弧气刨手把结构图。

    6.碳弧气刨的电源为直流电焊机，应有陡降的外特性和较好的动特性，具有较大的容量。碳弧
气刨的焊机应该是专用的，常使用的是AX 1-500型焊机。

    7.碳弧气刨用的压缩空气要求压力稳定，风量大，常用的压力为4-6公斤/厘米2。采取相应

措施使压缩空气干燥，不应有影响刨槽质量的明显水分。

    8. 碳弧气刨使用的碳棒应为合格的专用的镀铜实心碳棒，常用的碳棒规格如下:

                    圆碳棒(毫米) 扁碳棒(毫米)

                    必3.5x355 必7x355             5x 12x355

                      必4x355 必8x355             5x 15x355

                      必5 x 355 必10x355            5x20x355

                    必6 x 355 必12x355            6x20 x355

    9. 碳弧气刨使用直流反接(即碳棒接正极)，操作应以短弧进行，并使电弧稳定燃烧，保持均匀

的刨削速度，以使刨槽光滑和均匀。

    10，根据工件的刨削要求选择碳棒。夹持于碳弧气刨手把上的碳棒伸出长度约100毫米左右，烧

损到30̂ 40毫米时，就要进行调正。

    11.引弧前应先打开压缩空气，以避免刨槽“夹碳”，刨削结束时先断弧，后关闭压缩空气，以使

碳棒冷却。

    12.按刨槽所需的宽度和深度确定碳弧气刨规范，其参考规范按表 1、表2。

                                                                                          表1

卜份一二一:~一圣竺止土二华典I二010          X12I
} 电况(安， }130-150{17。一，,do{250̂270  1  320̂'350{40U-420}
} #ff?t (}9*) · ,..7 } 一， } 一，2 ! 一，4 } 一‘。}
1      4m(4k*) 一 一5 ! ~” 一 ~“ { 一” { -̂7    I
! 空气压力 公斤/厘米 一 4-6 一 4-6    I 竺1 { 竺二竺 4~6」

扁 碳 棒 规 格(毫米) 5X12 5X 15 5X20

    表 2

6x20

电 流 (安) 300̂ 320 320 -340 420--440

空气压力 公斤/厘米恶 4 -̂6 连- 6

80~400

  4-6 4- 6

    13.刨削时，碳棒与刨槽中心线的夹角一般为450-600，央角愈大，刨槽愈深，夹角小，刨槽即

浅。

    14.刨槽的宽度主要是由碳棒直径和电流大小来决定，碳棒直径大，使用电流大，刨槽就宽。

    15.使用圆碳棒进行刨槽，使用圆碳棒和扁碳棒进行工件的平面和斜面刨削。斜面刨削时先用圆

碳棒刨去工件的直角部份，再以扁碳棒修正斜面。

    16.刨削可在全位置进行，仰刨时较困难，技术要求熟练，刨削时最方便的方向是自右向左，自

上 向下。

    17.厚钢板的深坡口刨削时，可以采用分段多层刨削。

    18.碳弧气刨后的坡口深度和坡口角度，应按图纸或有关资料规定，以满足焊接操作的要求。
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    19.碳弧气刨的坡口，为避免焊接时焊缝渗碳，焊接前必须:

    (1)用凿子彻底去除坡口及其二侧边缘的氧化皮、铁渣和毛刺。

    (2)用钢丝刷清除坡口的碳灰和“铜斑”。

    (3)用毛刷或压缩空气吹除坡口及其附近的铁渣和碳灰。

    20.刨削过程中，如碳棒与刨槽或铁水接触短路就会发生“夹碳”现象。该处碳与金属结合形成一

层含碳很高的脆硬层，不再易被碳弧熔化和吹除，阻碍碳弧气创的继续进行。此处焊接后会使焊缝渗

碳，容易出现气孔和裂缝。

    夹碳发生后必须认真去除，方法是在其前端引弧，以较深的刨削将夹碳处连根一起刨掉。
    21.碳弧气刨消除裂缝时，为避免因受热影响而使裂缝沿长度和深度方向扩展，应先将裂缝二端

刨去，然后尽快地以较深的刨削量连续刨削彻底去除裂缝。

    22.对碳弧气刨的刨槽，碳刨工应清除刨槽及其边缘的铁渣、毛刺和氧化皮，并仔细检查焊缝根

部是否完全刨透(对根部要求刨透的焊缝)，或其他缺陷是否完全清除。

    23.整个长度上的刨槽宽度和深度是否均匀、平滑，是否符合要求。

    24.焊缝封底面扣槽时，碳刨工应随时掌握焊缝的中心线，创槽的中心线与给定加工线的偏差允
许在土2毫米以内。

    25.刨平凸出于钢板表面的焊缝时不应损伤钢板。
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附录:二种碳弧气刨手把

  1一胶木螺母

  5一本体

  9一联 接件

13一定位销

17一联接件

21一导电管

25一开关本体

2一夹紧螺母

6一胶木螺母

10一开关

14-胶木手柄

18一螺母

22一螺母

  3一喷咀

7一联接螺丝

I1一伐杆螺母

15一螺纹

19一皮带接头

23一垫 圈

  4一出风夹咀

8-联接螺母

12一伐杆

16一导气管

20一电线接头

24一胶木螺母

附图2 侧面送凤式碳弧气刨手把

  1-钳头夹固板

6-钳把

11一手把

I6-定位销

21一加固环

2一平头螺钉

  7一螺帽

12一导电杆

17-保护套管

22一风管螺帽

  3一钳头

  8一垫圈

13一电缆接头

18-弹簧

23一凸座

  4-钳把

9一钳把护套

14一绝缘手把

19-钳头

24一风管接头

5一销钉

10一风管

15-旋塞

20一平头螺钉


