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堆焊工艺参数对焊缝质量和合金过渡的影响 
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摘 要 在堆焊过程中，舍金元素过渡的多少和焊缝质量的好坏是影响堆焊层的成分、蛆 

织结构和使 用性 能 的主要 因素 ，它直接决 定着I件 的使 用寿命 和贵 重舍金成 分 的利 用 

率 。 本 文 主要 阐 述 了焊 缝 成 型 和 合金 过 渡 的 影 响 因素 和 控 制 措 施 。 
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堆焊是焊接领域的一具重要分支，大多采用熔化极弧焊进行 ，其 目的是在工件的相应部位焊敷 

～ 层特殊的合金层 ，以提高工件表面的耐磨性，耐腐蚀及耐热性等。它主要用于挖掘机斗齿，混凝 

土泵的耐磨板 ，搅拌机的叶片、阀门等易损零部件的制造和修复，目前已得到了广泛 的应用。本文 

主要阐述了目前生产上应用的单丝配合粘结焊剂埋弧堆焊中影响焊缝成型和合金元素过渡的各种 

因素 。 

l 影响因素及控制措施 

1．1 堆焊电弧电压对焊缝成型和合金过渡的影响 

电弧电压标志着焊丝端部到工件表面的距离。电压越高 ，焊丝端部到工件表面的距离越大，电 

弧作用于工件的表面积越大 ，即受到电弧加热的面积 

越大。同时焊剂的消耗量也增大，焊剂合金元素过渡 

到熔敷层的机会就越多，而且在电压增加时 ，工件的 

焊透深度有所减小，稀释率降低。 

图 1为使用三种不 同电弧电压堆焊所得到的焊 

缝成型示意图。由此可知：单丝堆焊时 ，调整不同的电 

弧电压可得到不同形态的焊缝。 

电弧电压对合金元素过渡的影响在一定范围内 

基本呈线性关系： 

AM ： AU (1) 

式中 △ ——某元素的增量； 

— — 某元素的过渡系数； 

△ ——电弧电压增量。 

图 2所示的就是采用 H08A焊丝，配合 85号粘结 

焊剂进行的单丝堆焊 ，当电流不变时，不同电压对台 

金元素过渡的影响。由图可 以看出：比 1．05，岛 

0 66．即表示 电弧电压每增加 1 v时 ，可提高大约 

1．o5％Cr．0．66％Mn的合金过渡量。 
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图 1 电孤电压对堆焊焊缝戚形的影响 

(，：700A． =3 m／b、d=e,5mm，焊丝 

材科 H08A，焊荆 85号 ．母材 25铜) 

电压 ／V 

图 2 电弧电压对台金元素过渡的影响 
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1 2 堆焊电流对焊缝成型和合金元素过渡的影响 

电流的影响与电压相反 ，随着堆焊电流的增大，使得基体金属的熔透深度显著增加 ，因而稀释 

率增加。 

堆焊电流对熔深的影响可表示为 ： 

^= ， (2) 

式中 —̂—熔深(mm)： 
— — 比例系数(n~n／A)； 

』——堆焊电流(A)。 

其中 表示 当推焊 电流每增加 1 A时熔深 h的增量。 值的太小与堆焊 电流的种类、极性、 

焊剂类型及焊丝直径有关。通常 =0．01—0．02，对于埋弧 自动堆焊 ，常取 0．01。 

此外，当堆焊电流增大时，由于堆焊电弧潜入基体金属，电弧活动能力降低，堆焊焊缝的宽度增 

加不大。 

焊丝熔化速度与电流平方成正比，随着电流的增大 

堆高部分显著增加，使焊缝与基体之间缺乏圆滑过渡 

当电流在一定的范围内增大时．熔深增加，稀 

释率增大，焊丝熔化速度加快 ．则在靠焊剂过渡的 

合金成分中，合金元素的过渡将减少。 

堆焊时，电流是决定熔深的主要因素，而电压 

是影响熔宽的主要因素。为保证堆焊层的质量 ，二 

者是相互制约的。在实际生产中，确定堆焊电流 

时，就必须相应地控制电弧电压在一定范围内．以 

达到稳定过渡合金元素 和堆焊出一定质量的焊 

缝 。 

焊丝熔化速度加快 ，在这种情况下，焊缝的 

^ 6∞  ̂ 700A 

图 3 堆焊电漉对堆焊焊缝成形 的髟响 

(U=4 ． =3m／h．d=O5m ，焊 

材料 H08̂，焊剂 85号，母材 25钢) 

图 3是三种不同的堆焊 电流所得的焊缝成形示意图。表 1 

为当采用 H08A焊丝 ．配合 85号粘结焊剂，在堆焊速度为 3 m／h， 

焊丝直径 5 mm并按表中所示电流与电压配合堆焊时，所堆焊 

出的焊缝宽度。这样一次推焊出的焊缝成形美观 ，尺寸符合要 

求 。 

1．3 堆焊速度对焊缝成形和合金元素过渡的影响 

在保持其它工艺参数不变的情况下，堆焊速度增大时，则由 

电弧传导到基体的热量减少，因而堆焊焊缝的熔深就相以减少， 

随着电弧热功率的降低，焊丝的熔敷量就相应减少 ，焊缝变窄， 

同时，焊剂耗量相应地减少，合金成分的过渡量也就显著减少。 

当堆焊速度太到一定范围．电弧热显著降低，将会导致基体金属 

未熔化 ，焊层金属未熔透的缺陷。当堆焊速度减小时，电弧热相 

应增加 ，熔敷金属也相应增加 ，焊丝与焊剂的合金元 

素过渡机会也就增多了，此时，熔池水平面的提高也 

裹 1 电漉与电压配台堆焯的焊盐宽虞 

使电弧弧坑的水平面提高，减少了母材金属的熔透 c0．5m／h 3m／h 。 

喜蔫 于垂直位置，熔池中的液体金属的排出量并不显著， ／／ ，／／／．／， ，／／／l／， ／／ 

奏 盏? 譬 图 堆焊速度对堆焊焊缝成形的髟响 速度的提高，电弧逐渐变得倾斜，加强了对液体金属 。 ’。-。 。 。 。 
的排出能力 ，焊缝的熔深也相应增加。当堆焊速度极小时．基体金属得不到熔透 ，大量的熔敷金属 
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不能与基体很好地熔合 ，如图 4所示，在使用过程中，就可能产生堆焊层的剥落现象。 

应该指出的是，在实际生产中，高合金粘结焊剂主要靠控制电弧电压的方法来调节合金成分的 

过渡量。此法方便 、准确、易掌握，而不采用调节电流和堆焊速度的办法来调节合金元素的过渡量。 

l 4 焊丝直径对堆焊焊缝成型和合金元素过渡的影响 

在其它堆焊工艺参数不变的情况下 ，增大焊丝直径，则堆焊电弧弧柱直径增加 ，焊着范围扩大， 

从而使焊缝宽度增加，熔透熔深及堆高量则减少，从而稀释率下降，堆焊层的合金含量增加 ，性能提 

高。反之 ，焊丝直径减小时 ，电流密度增加 ，加强了电弧吹力，熔池中的液态金属飞溅增多，从而增 

大了焊缝的熔深 ，但熔宽和堆高则减少 ，相应地堆焊层金属由于稀释率的增加而合金含量下降。 

焊丝直径对焊缝熔深的影响如图 5所示 ，对熔宽的影响如图 6所示。从图中可以看出：当同样 

使用 600 A电流采用 06n~'n焊丝堆焊时 ，熔深为 4 -m，熔宽为 l7 mm；而 02mm焊丝堆焊时 ，熔深达 

10 r∞ ，熔宽只有 I2 rtlm。由此可见，影响是很显著的。 
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图 5 焊 丝直径 对熔 透深度 的影 响 囤 6 焊丝 直径 对熔宽 的影 响 

综上所述：为了得到高质量的焊缝和合理的堆焊层合金含量 。在改变焊丝直径的同时，必须选 

择适当的电弧电压和电流。这样才能获得合理的焊层合金含量。这是确保堆焊层成分，组织结构和 

性能稳定的基础。 

I．5 影响焊缝成形和合金过渡的其它因素 

焊剂的种类 ，电源的种类和极性 ，焊丝伸出长度等在不同程度上都影响着焊缝的成形和合金成 

分的过渡。 

1．5．1 焊剂的种类及颗粒大小的影响 

在采用高合金粘结焊剂过渡合金时，焊剂种类不同合金的过渡量也不相同。焊剂中相同的合 

金元素含量，其渣系不同合金过渡量的差异很大。一般认为高碱性焊剂 (熔渣中碱性氧化物含量 

高)熔渣较稀 ，合金元素过渡较容易，焊缝较宽，成形 良好 ，而低碱度或酸性焊剂(熔渣中酸性氧化物 

含量高)熔渣较粘，对焊剂中的合金成分过渡阻碍性较大，因而合金过渡系数小，而较粘的熔渣，其 

铺展性较差，阻碍 了熔化金属的漫流，焊缝宽度变窄，焊缝堆高增加 ，成形变坏。 

焊剂的颗粒度对合金成分过渡的影响不大，但 当粒度小到一定程度时，粘结焊剂中的合金成分 

将分布不匀，造成整条焊缝成分分布不均 ，从而导致堆焊层的组织和性能不稳定，影响堆焊质量。 

I．5．2 堆焊电流种类和极性的影响 

在埋弧 自动堆焊中，可采用交、直流两种电源。采用交流电源所得到的焊接电弧稳定性比直流 

差，这对依靠焊剂过渡合金的堆焊层的成分波动影响大。因此 ，在条件允许的情况下，应尽可能用 

直流电源。 

一 般情况下，在用直流电源手工 电弧焊时，为了获得较大的熔深 ，常采用直流正接法，利用阳极 

斑点热来达到较大熔深。但在 自动堆焊中，并非如此 ，实践证明：埋弧自动堆焊采用直流反接法，其 

熔深与熔宽均较直流正接堆焊大 ；交流电源堆焊熔深 、熔宽则介于两者之问。这在非熔炼粘结高合 

金焊剂中更为显著。 
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1．5．3 焊丝伸出长度的影响 

当焊丝伸出长度增加时，电阻热 (， )增加，使焊丝熔化加快 ，焊层增厚 ；熔台 比相应减小 ，即 

稀释率下降。对堆焊层台金过渡有利。实验证明：对焊缝成形和台金成分的过渡影响较小。 

2 结 语 

综合上述分析：影响堆焊焊缝成形和台金成分过渡的主要工艺因素有 电弧电压、堆焊电流、堆 

焊速度、焊丝直径以及焊剂种类等。因此在实际生产中，一定要综合考虑这引起因素并采取相应的 

控制措施 。这样就必然能收到满意的效果。 
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Influence of W elding Parameters on M orphology 

and Alloys’Transition of W eld Deposits 

X／AN Yu-qiang，ZHOU Yina-jun 
(Facrflty of Med~ ieal蛆d Eleetrlcal Engineering，Chong~ng Jianzha Univetr,ity，400045，China) 

Abstract The quantity of alloys mad the quality of weld layers are main factors influenci the chemical in- 

gredient，microstracture and durability of hardfacing deposits，they also direcdy affect components’service life 

and alloys’utilization ratio．In this paper，these factors and control meas~ am yzed． 
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