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1．概述 

在我厂一直存在烧结焊剂与熔炼焊剂应用分歧 

的问题 ，近年来烧结焊剂的使用量占市场份额的 

80％，熔炼焊剂的使用量越来越少。改革派认为烧 

结焊剂有取代熔炼焊剂的趋势，保守派则认为熔炼 

焊剂在我厂使用历史长 ，工人操作熟练，未出过问 

题，应继续使用。 

2．我厂SJ1O1应用实例 

(1)SJ101在碳钢锅筒上的应用 2006年5 

月我厂生产的第一台AsME锅炉 ，锅筒材料为 

SA515Gr60，板厚64mm，焊丝为EM12，焊剂为 

F6P0--EM12，对应商品名为sJ101，是我厂首次 

在碳钢锅筒上使用烧结焊剂。焊完3节简体纵缝 

后，经PT检查 ，发现3节筒节全部有横向裂纹 ， 

而且布满整条焊缝，如图1所示。随后碳弧气刨掉 

10mm，再进行PT检查，仍然是筒节整条焊缝全部 

有横向裂纹，3节筒节全部 

如此情况 。筒体材料 、焊 

丝、焊剂经检测全部合格 ， 

全体焊接工程师开会讨论 ， 

分析不出原因，锅筒从来没 

发生过此类情况。 
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最 后决 定把原 来焊 缝 

全部刨掉，用HJ431替代SJ101，焊缝经PT、RT检 

验，只有一处缺陷，焊条电弧焊返修后全部合格。 

(2)SJ101在19Mn6锅筒上的应用 经过多次 

到武锅、哈锅调研 ，他们在19Mn6锅筒上全部使 

用SJ101焊剂，于是改革派认为应该和大锅炉厂一 

致。为此，2009年，在lOOmm厚的19Mn6锅筒上首 

次进行烧结焊剂试验， 焊丝为H08MnMoA，焊剂 
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为sJ101。焊剂分别选用锦州万德、大西洋、小天 

鹅三个厂家的进行试验对比，结果锦州万德、大西 

洋均存在不同程度的焊接缺陷，且脱渣性也差，小 

天鹅的综合性能最好。与H08MnMoA+HJ350的试 

验结果比较，冲击韧性有一点提高，其他性能没有 

明显变化。 

2010年 ，我厂生产的l00mm厚的19Mn6锅 

筒 ，焊丝为H08MnMOA， 

代HJ350，焊了4节简节， 

相 交 处 裂开 ，长 度 大 约 

400mm，整个裂透，如 图 

2N示。采取与2006年相同 

的办法，用HJ350返修后全 

部合格。 

(3)SJ101在BHW35 

焊剂首次用S J101替 

全部从焊缝 与母材的 

锅筒上的应用 201 1年 ，我厂生产的90mm厚的 

BHW35锅筒，焊丝为H08Mn2MoA，焊剂为SJ101 

(小天鹅)，6道环缝全部一次合格。2012年， 

90mm厚的B HW35锅筒，纵缝做烧结焊剂试验，焊 

丝为H10Mn2MoA，焊剂为SJlO1， 一20~C韧性三 

次不合格，拉伸、面背弯全部合格。调研其他使用 

SJ101的锅炉厂 ，也有此类情况发生，建议匹配不 

同厂家的焊剂，结果焊丝、焊剂全部换为上海电力 

后合格。 

3．熔炼焊剂与烧结焊剂比较 

(1)熔炼焊剂的制造与特点 制造熔炼焊剂 

时，将按一定比例的各种配料混合后，在电炉中经 

过1400～1700~的高温下熔炼，熔炼后的混合物可 

在水中或倾倒于激冷的钢板上粒化，然后烘干、破 

碎并筛分，最后制成焊剂。 



双面氩弧焊在焊接不锈钢中的应用 

威海石岛重工有限公司 (山东 264309) 张金宝 冯大勇 

我厂不锈钢产品多为薄壁容器，且直径较大。 

原焊接方法为焊条电弧焊或埋弧焊，均为双面焊， 

背侧需碳弧气刨清根，合格率不高，不但生产效率 

低，而且焊接变形难以控制。改用双面氩弧焊方法 

后，生产效率得以提高，改善焊缝一次探伤合格 

率。双面氩弧焊一次焊接成形，剩余部分采用埋弧 

焊或焊条电弧焊。 

1．工艺特点 

双面氩弧焊由两人操作，两人分布在焊道两端， 

以相同的速度施焊，给同步造成一定难度，所以要求 

两个人配合默契、相互协调。采用该工艺焊接不需进 

行背面清根处理，节约工时、材料，降低了劳动强 

度。该工艺可减少焊接变形及焊缝内部缺陷，提高焊 

接质量。另外，采用该工艺施焊不需增加或改装设备 

及工具，不需新的投资，利于推广应用。 

．  2．工艺试验 

经我厂焊接试验室反复试验，并考虑加工坡 IZl 

难易程度 ，最终选择与单面氩弧焊相同的坡 Iq形 

本文获得 “中国安装协会焊接专业委员会2012年年会暨焊接标准及先进焊接技术研讨会”论文大赛优秀奖。 

熔炼焊剂的特点：①化学均匀性好。②粉屑可 

以去除掉而不影响焊剂的成分。③焊剂不吸潮，因 

而简化了储藏的问题。④当颗粒尺寸和成分上无重 

大变化时 ，可通过送丝和 回收系统重复使用。但 

是，也有一些条例规定禁止焊剂重复使用。 

熔炼焊剂的最主要特点是在制造过程中，由于 

处在高温下，不能在焊剂中加入脱氧剂及铁合金。 

(2)烧结焊剂的制造与特点 将按一定比例的 

各种粉状配料加入适当的粘结剂，经混合搅拌、粒 

化后，在750~1000~C高温烧结成块，然后粉碎、筛 

选而制成的一种焊剂。烧结焊剂的特点是易吸收水 

分，影响了这种焊剂的使用性，因此在其使用前和 

保管中有特殊规定。 

(3)熔炼焊剂与烧结焊剂的价格比较 我厂购 

买的熔炼焊~]HJ431为4．35元／kg，烧结焊~qJSJ101 

为5元／kg，熔炼焊剂价格相对便宜。 

(4)性能比较 熔炼焊剂与烧结焊剂的性能 

比较见附表。 

熔炼焊剂与烧结焊剂的性能比较 

比较 焊接工艺性能 焊缝性能 

项El 高速焊接性 l大电流焊接性 吸潮性 i抗锈性 韧性 成分波动 多层焊性能 合金剂的添加 

熔炼 焊道均匀，不易焊 道 凹 凸显 可不 较敏感 受焊丝成分和焊 焊接参数变化时， 焊缝金属的成 几乎不可能 

焊剂 产生气孔和夹渣 藩，易粘渣 必再烘干 r 一 ⋯ 剂碱度影响大 成分波动小，均匀 分变动小 

烧结 焊道无光泽，易 道均匀，易 訾 须l不敏感 比较容易得到较 成分波动大，不容 焊缝金属的成 容易 焊剂 产生气孔、夹渣脱渣 好的韧性 易均匀 分波动比较大 
4．结语 

(1)烧结焊剂，熔炼焊剂各有优缺点，为此在 

碳钢、低合金锅筒上，在企业为了保生产进度、保证 

利润，一般在使用良好的情况下，没有必要更换。 

(2)烧结焊剂成分波动大，各个厂家的使用 

情况不同，可能试验时成功，但是大量用到产品上 

时 ，容易出问题。 

(3)烧结焊剂使用时 ，需要做各个生产厂家 

的试验，与焊丝匹配后固定使用，不能随便更换， 

确保生产顺利进行。MW (20121012) 
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