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浅谈不锈钢高频焊接 

内蒙古一机集团北方实业有限公司 (包头 014030) 刘俊莲 

随着我国经济的迅速发展，不锈钢材料应用范围 

越来越广，使用量也越来越大，尤其是不锈钢管和各 

种异型管的使用不断增加。目前使用的不锈钢管大部 

分都是无缝的，无缝不锈钢管数量少，价格又偏高， 

不能满足社会发展的需要。从这一观点出发，研究开 

发不锈钢管高频焊接技术十分重要。我公司原有一台 

32机组和一台45机组，如果进行高频焊接不锈钢管， 

不仅促进了高频感应加热技术和焊接技术的发展，而 

且也将为生产线上开辟一条新的途径。 

1．可行性分析 

(1)材料分析 奥氏体不锈钢具有良好的焊接 

性 ，其几乎不导磁 (导磁率 =1)，因而长期以 

来，大家都认为它不适宜采用高频感应方法焊接。 

但是据有关资料，日本已掌握了这种工艺技术，并 

应用于工业生产。 

从普通钢的高频焊接可知 ：一般普通钢在 

769~C以下具有磁性，但当其被加热~11769~C以上时 

就失去了磁性。可是普通碳钢在高频焊接时，当加 

热到奥氏体融化温度范围后，将继续在高频磁场的 

作用下，进一步被迅速加热到1400~以上，完成焊 

接过程。这说明奥氏体不锈钢也一定会被磁场感应 

所加热。 

(2)焊接设备分析 高频感应加热设备是 

通过 电子元件振荡把50H z的工频 电流转换为 

200~250kHz的高频电流。这个高频电流在淬火感 

应线圈里，形成强大的电磁场，被加热的金属在这 

个电磁场里，由于涡流及磁滞损耗而发热，使金属 

达到高温而熔焊。焊接时，根据焊接管的材质、壁 

厚正确选择振荡器工作频率和焊接速度，使之达到 

最佳状态。 
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2．试验工艺 

(1)试验材料及设备 材料采用1Crl8Ni9Ti 

奥氏体不锈钢管，其厚度为lmm。设备采用32型焊 

管机组。 

(2)试验工艺程序 钢带准备一开卷一切头一 

成形一感应加热一挤压焊接一冷却一定径校直一飞 

锯切断。 

(3)焊接参数 如表l所示。 

表1 焊接参数 

功率 震荡频率 挤压辊压力 焊接速度 焊接会合角 交流电源 

i N ／HZ ／kPa ／m·min (。) 

3k~380V， ≥100 20O
～ 250 392-588 40~50 3～3．5 

50 Hz 

注 ：感应圈采用2，5mm的纯铜板制成 ，内径28mm。磁棒米用 

~14mm×140mm，端部置于挤压辊中心线。 

(4)试验过程 第一，我们用32机组高频加热 

设备作模拟试验，以焊接020mm×1 mm不锈钢管 

为例 ，发现在780℃以下加热时间较长 ，但当加热 

,~85ov以上时温度上升很快。转瞬间其温度就可 

以到1400~1500℃的白灼状态，甚至使其熔化。由 

此说明，32机组高频焊接不锈钢管是完全可行的。 

第二，在大功率输出条件下进行焊前加热，金 

属会合点之前熔化出现喷溅现象，焊接内缝出现断 

续点状焊珠。取样做压扁试验发现开裂现象出现。 

适当调整焊接参数，并当焊速提高到约40m／min， 

焊接过程稳定，焊合情况良好 ，最后焊接参数选择 

如表2所示。 

表2 焊接参数 

试验时间 电源电压 直流高压 直流电流 焊接速度 

／min ／V ／V ／A ／m·min。。 
结论 

5 380 7000 8 40 良好 

第三，为了JJn~i磁感应强度和焊接稳定性，最 

大限度的消除管壁环流，在管坯内放置一 14mm X 



火焰钎焊在刀具修复中的应用 

天津赛瑞机器设备有限公司 (300301) 王天德 吴长胜 

1．概述 

我公司是全国大型机器设备制造加工企业，在长 

期的设备加工过程中避免不了刀具的损坏，由于火焰 

钎焊设备简单，灵活性好，焊接时钎料熔化而母材不 

熔化，所以刀具本体可重复使用，不但节省了重新制 

作工期，也为企业节约了工具成本。因此，火焰钎焊 

在修复刀具时是一种比较好的焊接方法。 

2．影响火焰钎焊刀具主要因素 

(1)钎料 钎料按熔点可分为软钎料 、硬钎 

料、高温钎料。当钎料的熔点低于450℃时为软钎 

料，高于450~C时为硬钎料 ，高于950~C时为高温钎 

料。由于刀杆为碳钢、刀片为合金钢，如果选择钎 

料的熔点过低，将影响车刀的强度，过高易造成母 

140mm的磁棒。 

第四，奥氏体不锈钢带对双半径成形显现出良 

好的适应性，成形采用综合弯曲变形法，效果比较 

好。 

第五，为了防止焊接时不锈钢过分氧化，采用 

水幕加乳化液强制冷却，在靠近高频感应圈的挤压 

辊右侧安装一个简易的盛有乳化液的冷却器，这样 

既达到冷却的目的，又起到保护焊缝区被氧化的作 

用。 

第六，因奥氏体不锈钢焊接时，没有惰性气体 

的保护，将焊好的工件放置一段时间表面无腐蚀痕 

迹，说明抗腐蚀性良好。 

3．结语 

(1)成形辊必须采用双半径成形辊。 

(2)高频磁场对于奥氏体不锈钢焊接适应性 

良好，消除多年人们认为奥氏体不锈钢不能采用高 

频感应焊接的误解。MW (20120812) 
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材晶粒长大及溶蚀现象。 

(2)钎剂 可以清除钎料和母材表面的氧化 

物，改善润湿作用。减小液态钎料的界面张力。因 

此，选用适当的钎剂对提高钎料对母材的润湿作用 

是非常重要的。 

(3)温度 适当提高钎焊的加热温度，有助于 

提高钎料的润湿能力。但温度不能过高，以免造成 

溶蚀，钎料流失和母材晶粒长大等现象。当钎焊的 

加热温度过低时，熔化的液态钎料接触到低于其熔 

点的母材时瞬间冷却不发生润湿作用。 

(4)氧化物 当母材表面有氧化物时，液态钎 

料不与母材发生润湿，也不发生填缝 ，必须充分清 

除钎料和母材表面的氧化物，以保证焊接时液态钎 

料有良好的润湿作用。 

(5)母材表面质量 母材表面质量对钎料的 

润湿能力有不同程度的影响。当钎料与母材作用较 

弱时，粗糙表面上纵横交错的细槽对液态钎料起到 

特殊的毛细作用，促进了钎料沿母材表面的铺展。 

当钎料与母材作用比较强烈时，这些细槽迅速被液 

态钎料溶解而失去作用。 

表1 钎料 HL一104化学成分 (质量分数) (％) 

Cu Ni l 其他 I Zn l杂质总量 

61~63 j 0．3加．5 l Mn、Si、Sn少量 l余量 l ≤0．15 

表2 钎料 HL一1O4物理性能 

抗拉 断面收缩率 比重 

熔化温度／℃ 强度 AS (％) 悖
‘cm  

／M[Pa 

固相线850 I液相线875 380 25 8．4 

(6)间隙 是直接影响钎焊毛细填缝的重要 

因素。毛细填缝的长度或高度与间隙大小成反比， 

随着间隙的减小及填缝的长度增加反之减小，因此 

毛细钎焊时一般间隙都较小。 
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