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近年来袁药芯焊丝发展迅速袁特别是美国尧日
本尧韩国等国的发展更为突出袁但是我国目前为止
还没有一个自保护药芯焊丝专利袁其中很重要的因
素就是自保护药芯焊丝由于保护方式的局限而产
生很多焊接问题袁比如飞溅大尧烟尘尧气孔等眼员演袁如何
减少自保护药芯焊丝的焊接缺陷是成功研制自保
护药芯焊丝必须解决的一大难题遥

通过对药芯焊丝成形过程进行详细分析袁研究
了 韵型截面自保护药芯焊丝外皮钢带搭接对飞溅
等焊接缺陷影响因素遥
员 韵型截面自保护药芯焊丝的外形

韵型截面药芯焊丝是采用退火冷轧 匀园愿粤在
药芯焊丝拉丝机上通过轧辊逐步变形最后形成的遥
轧制成的药芯焊丝必须通过压实袁也就是通过拔模
才能用于生产遥压实前和压实后的焊丝长度 杂猿跃杂圆遥

如图 员所示眼圆演遥
图 员葬是理想的 韵型截面药芯焊丝示意遥如果

最后成形的药芯焊丝是图 员葬所示形状袁那么这样的
焊丝将不能卷曲袁因为会造成钢带筒的接口处裂
开袁焊丝内的药粉将从钢带的接口处漏出袁从而药
芯焊丝将因为包粉量不足等原因而不能用于焊接

生产遥所以实际的药芯焊丝不是这样的遥
图 员遭是实际药芯焊丝在拔模前的截面示意遥

它有如图所示 杂圆区域的重叠袁这样的焊丝也是不
能用于焊接的遥因为此时钢筒内的药粉是疏松的袁
密度不够袁在搬运或焊接过程中会出现某一段焊丝
药粉多袁而另外一段焊丝的药粉不足甚至没有药粉

图 员 药芯焊丝 韵型截面示意

专
题
讨
论
昨
昨
焊
接
材
料

韵 型截面外形对自保护药芯焊丝
焊接性能的影响

39窑 窑

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com

www.71dhj.c
om

http://www.pdffactory.com


耘造藻糟贼则蚤糟 宰藻造凿蚤灶早 酝葬糟澡蚤灶藻

的情况遥焊丝只有通过压实才能用于生产遥
图 员糟是通过至少一次拔模后的截面示意遥图

示的 杂猿跃杂圆遥这样的焊丝钢筒内的药粉是紧密的袁
在焊接生产过程中不会出现包粉量不一致的现象遥
几乎所有的药芯焊丝都要经过拔模处理才能用于
生产遥
圆 韵型截面自保护药芯焊丝电弧截面

自保护药芯焊丝焊接时的熔滴过渡形式有 猿
种院短路过渡袁粗滴过渡和细颗粒过渡眼猿演遥随着焊接
电流的增大袁熔滴过渡形式从短路过渡到粗滴过渡
再到细颗粒过渡遥从焊接过程来看袁细颗粒过渡的
飞溅比前两种少袁且电弧稳定袁焊缝成形好袁是药芯
焊丝最稳定的熔滴过渡形式遥
以细颗粒过渡为例袁韵型截面自保护药芯焊丝

焊接过程电弧外形如图 圆所示遥

图 圆 焊接过程电弧区各部分外形

从图 圆可以看出袁理想的电弧区截面和实际的
电弧区截面相比少了双层钢筒和融熔钢筒遥从图 圆葬
可以得到药芯焊丝细颗粒熔滴过渡的一般模型院随
着焊接电流的增大袁粗滴过渡逐渐变为细颗粒过渡袁
熔滴尺寸均匀袁过渡路径为轴向过渡曰电弧斑点面
积变大袁电弧弧根上移至熔滴最大尺寸处袁斑点压
力由对熔滴的阻力向推力转变曰等离子流力增大袁
熔滴所受电磁收缩力增大遥这样熔化的药芯焊丝呈
细颗粒与焊丝分离袁垂直过渡到熔池中去眼源演遥
众所周知袁药芯焊丝在焊接过程中只有钢筒

部分起导电作用袁而内部的药芯导电能力很弱袁
它的熔化基本上靠钢筒部分引起的电弧热袁药芯焊
丝一般都存在滞熔现象袁如图 圆所示遥 实际的药芯
焊丝在焊接过程中会出现融熔钢筒遥

它的形成过程为院焊接过程开始后袁钢筒首先
与试板一起形成电弧并熔化袁由于内部药芯的滞熔
现象袁电弧区的药芯没有完全变为液体状态袁这样

的药芯与融熔钢筒之间是不浸润的袁这给融熔钢筒
形成钢球带来了有利条件袁由于双层钢筒区域钢筒
体积大袁容易形核并长大袁并会由于表面张力大而
拉动周围的钢筒一起形核并长大遥药芯的滞熔也给
融熔钢筒的形成和长大带来了时间因素袁从而融熔
钢筒就会超常规长大袁形成图 圆遭所示现象遥
猿 韵型截面自保护药芯焊丝对焊接过
程的影响
自保护药芯焊丝的保护方式有院造气保护袁造

渣保护和合金元素保护遥它们都是在电弧区或者熔
池区进行焊接过程的脱氧尧脱氮和脱氢袁从而得到
符合性能要求的焊缝遥

穴员雪在图 圆遭中袁融熔钢筒在形成和长大过程中
都脱离了电弧区袁即失去了保护的区域遥其表面将
是氧化和氮化最严重的区域遥融熔钢筒存在的时
间越长袁这种氧化和氮化将越严重遥这种大颗粒熔
滴脱离焊丝后袁如果进入熔池将是气孔和裂纹的发
源地眼缘演袁也会引起焊接烟尘曰如果粘附在焊缝周围袁
它将是很难去除的焊渣曰如果这种大颗粒熔滴是
以很大的速度爆炸式的脱离焊丝袁将造成很大的
飞溅遥

穴圆雪融熔钢筒的形成和长大将把单层钢筒处的
液体吸向融熔钢筒袁电流密度也会在接近融熔钢筒
处最大遥这种因素会导致熔池中合金元素的比例增
大曰电弧中心线向融熔钢筒处偏移曰滞熔药芯的外
形也不会是轴对称袁而是偏向融熔钢筒处滞熔的药
芯少一些曰这些都给焊接过程产生飞溅带来现实
因素遥

穴猿雪融熔钢筒长大到一定体积后将从焊丝上脱
落袁这个过程是在电弧吹力尧电磁收缩力和熔滴重
力的作用大于表面张力和斑点压力的结果遥融熔钢
筒脱离焊丝袁熔滴偏离焊丝轴线过渡到熔池上袁与
熔池熔合量小袁不能形成完整的焊缝遥
源 减少 韵型截面自保护药芯焊丝对
焊接过程影响的措施
由于 韵型截面自保护药芯焊丝固有的特点袁接

口处钢带重叠现象是不可避免的遥但是可以通过减
少接口处的面积和其他方式来消除接口处钢带重

叠而引起的焊接性能的变化遥
穴员雪加大药芯焊丝的包粉量遥药芯焊丝采用 员源 皂皂伊
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表 员 钢带的化学成分 豫

穴金属铬雪
表 圆 药芯焊丝的配方 豫

穴高碳铬铁雪穴硅铁雪穴钼铁雪穴中碳锰铁雪穴镍粉雪
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猿耀愿 员耀缘 圆耀远 源耀苑 怨园 愿耀员园

缘耀员缘 源耀苑 缘耀员源 圆耀源 源耀远 远园 缘猿

园援猿 皂皂的 匀园愿粤钢带是通过一道或几道拔模制作
而成的遥为了减少接口处的重叠面积袁药芯焊丝包粉
量应达到 远园豫袁重叠处的断面长度在 员援缘 皂皂左右遥

穴圆雪向药芯焊丝中加入定量的合金元素遥缩短药
芯焊丝的滞熔量袁增加滞熔药芯和融熔钢筒的浸润
性袁增加熔入电弧中钢筒的量袁减少融熔钢筒长大
的时间袁缩小融熔钢筒脱离焊丝时的体积遥

穴猿雪加大焊接时的电流袁确保焊丝的过渡方式为
细颗粒过渡袁并且细颗粒越细越好遥这样加快了焊
丝的熔化速度袁提高了电弧区的温度袁减小了融熔
钢筒的表面张力袁融熔钢筒脱离焊丝时的体积会越
来越小遥

缘 韵型截面硬面堆焊自保护药芯焊
丝的设计效果
设计的用于耐磨堆焊的自保护焊药芯焊丝截

面为 韵型袁所用低碳钢钢带规格为 员源援园 皂皂伊园援猿 皂皂袁
其化学成分如表 员所示遥
轧制成型的药芯焊丝直径渍 源援圆皂皂袁经渍 源援园 皂皂

孔模减径袁根据药芯焊丝的松紧度可经 渍 猿援愿 皂皂
孔模减径遥根据药芯焊丝中所含合金粉末数量和种
类不同袁其包粉量亦不同袁但一般为 缘园豫左右眼远演遥药
芯焊丝的配方如表 圆所示遥
根据前面分析自保护药芯焊丝产生融熔钢筒

的原因和解决措施袁在这种自保护耐磨堆焊药芯焊
丝中加入铝镁粉尧金红石等成分袁使包粉量从 缘园豫

增大加大至 远园豫袁所研制的焊丝在工厂试焊获得
成功遥
远 结论

穴员雪由于药芯焊丝外皮钢带搭接部分的存在袁融
熔钢筒对焊接过程的影响不可能完全消除遥

穴圆雪通过加大包粉量袁加入合金元素和加大焊接
时的电流袁可减小融熔钢筒对焊接过程的影响遥

穴猿雪如果采用野 梅花冶形等复杂截面焊丝袁因钢
皮在整个断面上分布比较均匀袁焊丝芯部导电性更
好袁电弧稳定袁焊丝熔化更均匀袁冶金反应充分遥
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眼猿演 张文钺袁许玉环袁丁 萍袁等援不锈钢 悦韵圆气保护药芯焊丝
飞溅产生机理及影响因素的研究眼允演援焊接技术袁员怨怨怨穴员雪院
圆原源援

眼源演 孟庆生援焊条药皮组成对渣表面张力的影响眼允演援焊接学报袁
员怨怨猿袁员源穴圆雪院远猿原远愿援

眼缘演 铃木春羲援钢材的焊接裂纹穴低温裂纹雪眼酝演援清华大学焊接
教研组袁译援北京院机械工业出版社袁员怨苑怨援

眼远演 栗卓新援自保护药芯焊丝的冶金过程眼阅演援天津院天津大学
材料学院袁员怨怨源援

焊接材料 李再华等院韵型截面外形对自保护药芯焊丝焊接性能的影响 第 员员期

浙江永成汽保设备有限公司因企业发展需要袁
特向全国招聘焊机变压器制作熟练工袁懂电气装配
者尤佳遥

招聘联系人 院桂昆亭先生
联系电话 院 园缘苑员原愿缘园源苑缘缘园袁员猿远园远远员缘远园怨
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