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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 
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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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式，具体尺寸如表1所示。 

焊材选用哈尔滨焊接研究所H08Cr20Ni10Nb、 

2．5ram，采用日本OTC焊机，钨极 2．4ram，焊接 

参数及方法如表2所示。焊接完毕经测量，一次焊接 

4．5～5ram焊缝，之后采用哈尔滨焊接研究所E347、 

4．0mm焊条填充、盖面，焊缝经 100％射线检测 

(AB级)均为I级片。打底焊缝化学成分及力学性能 

如表3、表4所示。 

表1坡口形式 

母材牌号 试板厚度／mm 坡I：1名称 坡 口形式 钝边／mm 间隙 ／mm 坡I：1角度 (。) 

$30408 12 单面V形 一  O～l 2～3 60～65 
表2焊接参数及方法 

焊接电流／A 电弧电压／V 焊接速度／mm·min’。 电源极性 氩气流量／L·min。。 焊接位置 

坡口侧 100～105 12～15 80～90 正 10～12 横焊 

背侧 70～8O l1～l4 80～9O 正 10～12 横焊 

表3焊缝化学成分 (质量分数) (％) 

C Si Mn P S Cr Ni } Nb 
0．04 O．60 1．52 0．022 0．008 20-2l 9．7O 0．45 

表4焊缝力学性能 

试件编号 抗拉强度／MPa 试件编号 侧弯 试件编号 晶间腐蚀GB4334 2008E 

HY03一l 620 HYO3—3／5 未发现开口缺陷 HYO3 7 未发现晶间腐蚀裂纹 

HY03 2 6l5 HY03 4／6 未发现开口缺陷 HY03—8 未发现晶间腐蚀裂纹 

3．产品应用 

此法应用于宁波江宁化工6台二级冷却器上， 

简体内径1．7m，厚度10mm，筒体纵环缝的焊接 ， 

焊缝总长1 58m，双面氩弧焊打底，焊条电弧焊填 

充、盖面 ，焊缝进行100％RT检测 ，合格率达到 

100％，圆度、罐体垂直度及焊缝棱角度等合格率 

也均达到100％。 

4．该方法优缺点及注意事项 

(1)优点 ①提高焊接质量，两侧同时施焊， 

氩气相互保护，熔池干净透彻，且流动性好，优于 

单面氩弧焊。②减小焊接变形，由于此法双面同时 

焊接，同时受力，使应力达到平衡状态，因此可减 

小焊缝及热影响区的变形，内侧成形也比较美观。 

③缩短工期，双面焊接一次的焊接量多于单面氩弧 

焊，可提高生产率 ，降低生产成本 ，背侧不用充 

氩，洁净施工，无需进行清根及打磨。 
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(2)缺点 ①对坡 口组对要求较苛刻，必须 

严格保证组对间隙。②施工难度较大，要求两个焊 

工必须保持一致，以相同速度施焊。 

(3)注意事项 ①保持焊速一致，尽量选择 

快速、少填丝的方法 ，焊丝端部应始终处于氩气保 

护范围内。②正面熔池与背面熔池间距控制在3mm 

以内。③坡口两f~lJ2Omm范围内应打磨光亮，去除 

油污等杂物。④两侧应同时起弧、收弧 ，且收弧后 

应继续充氩气3～5s。 

5．推广与应用 

该方法可广泛应用于奥氏体不锈钢的焊接，对 

于内径≥600mm的薄壁及厚壁不锈钢产品纵环缝， 

如采用内充氩保护的单面氩弧焊，氩气消耗量太 

大，很难保证充氩质量，成本也将成倍增加，采用 

双面氩弧焊则很好地解决了以上问题。同时，此法 

也可推广至铝镁合金等有色金属的焊接。MW 

(20120902) 


