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1．概述 

钨极氩弧焊的主要优点是可以焊接的材料范围 

广，材质包括合金钢、铝、镁、铜及其合金等，在 

较厚的截面上可作为打底焊缝使用。焊接很小的焊 

缝时，钨极氩弧焊优势更加明显。例如我厂为国外 

某公司加工的链轮固定轴 ，材料为304不锈钢，相 

当于我国的0Crl8Ni9，开始时使用整体锻件，用料 

多、锻造工序多。整体件图样如图l所示： 
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图l 不锈钢链轮固定轴 

为降低成本，我们在力学分析后决定使用焊接 

结构。通过对几种焊接方法的比较，钨极氩弧焊电 

流的下限低，可使用较低的焊接热输入进行焊接， 

是理想的选择。 

2．链轮固定轴的焊接结构 

为了保持焊接结构和整体件的外观相同，采用 

两面焊的结构，B—B视图左侧焊后车成R3mm，右 

侧开2．5mm X 45。坡口，如图2所示。 

3．焊接工艺 

(1)材料成分分析及焊丝的选用 为了保证接 

头的耐蚀性 ，选用与母材合金成分与含量相近的 

HOCr21Nil0焊丝，焊材及焊丝的化学成分如表1、 

表2所示： 
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图2 链轮固定轴焊接结构 

表1 不锈钢0Crl 8Ni9化学成分 

化学成分 (质量分数，％， 钢号 
C Si Mn l S P Cr Ni 

0Cr18Ni9 ≤O．O6 ≤1．OO ≤2．0Ol≤0．O3 ≤0．035 17 19 8～11 

表2 HOCr21 Nil 0焊丝化学成分 

(2)焊接参数 该零件的焊接参数如表3所示。 

表3 焊接参数 

钨极材料， 电源 焊接 氩气流量 焊丝直径 喷嘴内径 焊机型号 

直径／mm 极性 电流，A ／L·min。 ，mm ／mm 

铈钨极， 直流 WS
— —

400 140 5 2 9 
2．4 正接 

(3)焊接质量 焊前仔细清理工件及焊丝， 

焊后机加工没有发现气孔等缺陷，但给客户供货一 

段时间后，客户反映有一部分链轮固定轴焊缝部位 

出现晶问腐蚀现象，要求改进焊接工艺。我们立即 

对其进行了分析，原因如下。 

第一 ，虽然奥氏体不锈钢有优良的焊接性，但 

是校正该零件的焊接变形时，采用火焰校正法，局 

部加热温度太高，使部分焊缝区域奥氏体边界析出 

铬的碳化物，形成贫铬的晶粒边界，该区域遇到腐 

蚀介质时就会产生晶间腐蚀。 

第二，焊缝的含碳量偏高，也可导致抗腐蚀能 
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某航机排气机匣焊接工艺研究 

中航工业南方航空工业 (集团)有限公司 (湖南株洲 412002) 聂自洋 

我公司承接生产的国外某小型航空发动机排 

气机匣高190mm，最大直径300mm，结构复杂， 

材料难加工 ，尺寸精度要求高，外观形状如图l所 

示。该零件装在某型号小型航空发动机尾部，外部 

安装边和涡轮机匣相连接，内部装轴承固定涡轮轴 

用。 

零件材料为高温合金Inconel 625~lllnconel 718 

两种，由22个零件组焊而成，结构如图2所示。油 

管、油管支架、整流外罩、整流前罩及整流尾罩 

力下降。 

针对以上原因我们采取了相应的措施：①焊接 

时采用分段对称焊方法，焊接电流降至l30A，降 

低焊接热输入，减小焊接变形 ，同时使用油压机冷 

压校正焊接变形，避免对焊缝进行二次加热。②使 

用含碳量低的H00Cr21Nil0焊丝，降低焊缝中的含 

碳量，焊丝的化学成分如表4所示。 

采取以上措施后，链轮固定轴的晶间腐蚀倾向 

明显降低。客户后来也没有反映有晶间腐蚀的情 

况 

表4 H00Cr21 Nil 0焊丝的化学成分 

化学成分 (质量分数，％) 
焊丝牌号 

C 5 Si Mn 1 S 1 P l Cr l Ni 
HO0Cr21Ni10 ≤O．O3l≤0．06 l1．O～2·51~<o·02I~o·03119·5 20·ol9～11 

4．结语 

(1)利用奥氏体不锈钢焊接性好的特点，将 

整体件改为焊接件可降低材料成本。 

(2)通过合理设计焊接结构，不断完善氩弧 

焊焊接工艺，使焊接件性能尽可能达到整体件水 
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是冲压弯曲而成，材料为Inconel 625，安装边选用 

Inconel 625锻件加工而成；尾部轴承前盖、尾部轴 

承后盖和排气机匣壁是精密铸造而成，其中尾部轴 

承前盖为Inconel 718，尾部轴承后盖、排气机匣壁 

为Inconel 625。 
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图1 排气机匣外观 

焊缝6 
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图2 零件简图 

1．轴承前盖 2．整流前罩 3．整流外罩 4．安装边 5．油管支架 

6．管接头 7．管套 8．油管 9．排气机匣壁 1O．整流尾罩 11轴承后盖 

注：焊缝1-6均为钨极氩弧焊 

1．加工难点 

(1)由于机匣结构复杂且壁薄、焊缝多、工序 

长，焊接时零件易变形，焊接夹具设计制造困难。 

(2)图2中管道与管接头和轴承后盖连接处采 

用真空钎焊，钎焊后进行气密性试验，经检查发现 

钎焊接头处易漏气。 


