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成果摘要： 

  该课题通过系统研究，确定了适合管道全位置焊接要求的自保护药芯焊丝渣系；提出采用Zr微合金化同时控制残留

铝含量的熔敷金属韧化措施；采用稀土氧化铈改善熔渣覆盖及焊缝成型；采用向药芯中添加LiF改善焊接电弧的稳定

性。经过110多个配方的试验研究，开发研制的自保护焊药芯焊丝焊接电弧稳定、飞溅小、熔渣覆盖均匀、脱渣性好、

焊缝成形良好，适合管道现场安装全位置焊接要求；焊丝熔敷金属的化学成分及力学性能符合AWS A5.29 E71T8-K6标

准，熔敷金属具有较高的低温冲击韧性，-20℃夏比V型缺口冲击吸收功达180J以上；采用新开发的焊丝焊接API X70 钢

管，焊接接头力学性能满足管线工程的使用要求；新开发的焊丝综合性能接近进口焊丝的实物水平。将进一步开展管道

现场安装全位置焊接工艺研究，为工程应用打下基础。 
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