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了活性剂 ，可广泛应用于电站 、锅炉、汽车 、航空 、造 

船 、化工 、输油输气管线等领域 。其 中不锈钢和低 

碳钢活性剂 已经通过 了由甘肃省科学技术 委员会 

主持 ，以中国科学院院士潘际銮教授为主任的鉴定 

委员会的成果鉴定 ，达到国际先进水平 ，填补 了国 

内的空白，并获得 了国家发明专利。2008年兰州理 

工大学 与中国钢研科技集团公司合作 ，共同开发 了 

活性电子束焊接技术 J，并在军工产品上得到应用 。 

兰州理T大学研发 的活性剂已经在 国内外 得到一 

定范围应用 ，但是 问题依然存在 。在活性剂推广使 

用 的过程 中，很多客户认 为此产 品可带来 很大的 

经济和社会效益 ，但 由于国内外一直无相关标准， 

不敢投入大批量生产 ，造 成了产品 的使用 和推广 

受阻。 

为 了加快这一高效节能环保的新产品 的推广 

进度 ，2008年 1月 国家标 准化委员会焊 接分委会 

立项授权兰州理工大学牵头进行活性剂行业标准 

的制定 ，2008年 l2月全国焊接标准化技术委员会 

第五届三次会议在珠海召开，会议讨论了不锈钢和 

低碳钢活性剂标准草稿 ，与会专家就活性剂行业标 

准给出了意见。2009年 12月全国焊接标准化技术 

委员会第五屑 四次会议在厦门召开 ，会议通过了不 

锈钢和低碳钢活性剂标准。在此就该标准的制定背 

景及内容进行讨论。 

1 标准 制定的原则与依 据 

标准 的内容和技术指标主要反映活性剂的科 

学性和先进性 ，要充分满足活性剂 的使用要求 ，并 

获得 良好的经济效益。遵循 GB／T 1．1_2000标准的 

结构和编写规则中的规定 ，活性剂标准按下述原则 

进行制定 ：a．采用国际标准与同外先进标准 ，以提 

高标准的科学性与可 比性 。经检索与查新 ，国际标 

准和主要先进国家标准中均无有关活性剂产品的 

标准 ，故本标准的主要技术指标及试验方法参照了 

ISO焊接标准化文集及AWS(美国焊接标准)中的焊 

接材料标准部分 ，以便在最大程度 与国际标准接 

轨。b．既要保证先进性 ，又要考虑企业的实际条件， 

使之具有较强的可操作性。本标准按照国家有关标 

准化规定进行制定 ，立足于生产企业 的实际条件 

与水平 ，在行业内广泛征求用户的意见 ，并充分体 

现了活性剂的性能与特点。设立的技术指标应做到 

宽严适度 、科学合理 ，选取的试验方法应先进适用 、 

繁简相宜 ，具有可操作性 。 

2 主要内容 

按照标准制定的原则与依据 ，并参考 ISO、AWS 

等国内外焊接材料标准[5-7]，确立了本行业标准的主 

要内容 ：范围、分类及型号 、技术要求 、检验方法 、检 

验规则 、标志 、包装 、运输及贮存。 

2．1 范 围、分类及型号 

本标准基于兰州理工大学 自行研发 的不锈钢 

和低碳钢 A—]fIG焊活性剂的推广使用情况进行制定 ， 

适用于不锈钢和低碳钢焊接用粉末及液态 A—TIG 

焊活性剂。根据推广使用情况 ，其应用 已涉及 电站 

锅炉 、汽车 、航空 、化丁 、造船 、输油输气管线 、换热 

器 、城市供水 系统等众多领域。活性剂 的开发主要 

集中于不锈钢 、碳钢 、镍基合金 、钛合金及铝合金 。 

从当前使用的活性剂以及对各种金属材料 的活性 

剂的研制和应用这一热点可以看出，活性剂以母材 

金属的种类进行分类是较为科学的，具有可操作性 。 

因此本标准将活性剂分为不锈钢 A—TIG焊活性剂 

和低碳钢 A—TIG焊活性剂。 

参考 ISO等焊接材料标准 ，在分类的基础．卜按 

照组成成分将活性剂的型号进行划分 ，由四部分组 

成 ，第一部分用字母 “F”表示活性剂 ；第二部分用 
一 个字母表示活性剂适用的母材种类 ，即 S(不锈钢) 

和 C(低碳钢)两种母材 ；第三部分用 一个字母表示 

活性剂的状态——P(粉末)、L(液态)和S(固态)。最后 
一 部分为供方根据生产使用情况 自行标注的内容 。 

其完整型号示例如图 1所示 。 

力‘自行标注内容 

示活性剂的状态为粉末状 

示活性剂的母材为不锈钢 

l，J÷活性剂 

图 1 活性剂型号组成 示意 

Fig．1 Schematic of activating fluxes models 

2．2 技术要求 

在制定本标准时不但要考虑到生产厂家的可 

操作性 ，而且还要保证采用较为合适的工艺后产品 

质量能达到国家或行业标准的要求。因此在分类的 

基础上确定了六项技术要求 ：原料 、外观 、颗粒 细 

度、含水量 、焊缝熔深和包装净含量偏差 ，如表 1所 

示。其中，原料 、外观 、颗粒细度和含水量为常规要 

求，活性剂的焊缝熔深是活性剂最主要和最关键 的 

技术指标。 
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表 1 技术要求及具体规定 

Tab．1 Technical requirements and specific provisions 

编号 一； 羲 项目 状态 具体规定 。 §j0 _溪 

． 1 原料 主要成分均需达到工业纯指标，溶剂为满足GB／T 6026规定的 丙酮蔓 薹 

粉末 精细粉末，无结块现象 童 

2 外观 液态 液体，长时间静置有沉淀产生 、 

固态 疏密合适 ，无脱落及硬化 

3 ： 颗粒细度 活性剂固体颗粒直径不大于74 m _l 
l “ }÷ 

含水量 活性剂含水量不大于 0．1％ 

5 ’焊缝熔深 在相同焊接规范下有活性剂区的堆焊焊缝熔深达到无活性剂区的2倍以上 一 
l q 

6 包装净含量偏差 符合国家定量包装商品计量监督规定 譬 

2．3 检验方法 

本标准以技术要求作为主要内容 ，而技术要求 

需要通过指定检验方法的测定结果来表征。因此，制 

定并采用科学 、准确、快速 、简便的检验方法 ，不管 

是活性剂生产商的权威质检监督部门还是使用企 

业的质检人员，都可以用标准所规定的方法及建议 

的条件进行操作，为稳定 活性剂 的生产T艺，保证 

产品批次质量的一致及对未来开展对活性剂的科 

学研究 、活性剂成分的改良及新型活性剂的开发提 

供重要的数据参考。因此制定合理的检验方法为评 

价活性剂的性能和检测提供了重要的依据和手段。 

(1)外观测定。 

标准选用 目测法，根据技术要求中的规定观察 

．
活性剂的外观，可直观判断活性剂 的质量 ，方法简 

单可行 ，也达到实用要求。 

(2)活性剂颗粒细度检验。 

颗粒粗大既不利 于活性剂溶于丙酬 ，也不利 

于涂刷 ，且影响焊后金属表面的成形 ，因此要限制 

颗粒的大小。通过多组试验的对比，得出了固体颗粒 

直径不大于 74 m时焊接效果较好。检验颗粒细度 

的方法有很多种 ，本标准采用筛分法检验 ，观察活 

性剂颗粒能否 100％通过孔径为 74 m的筛。由于 

设备简单 ，操作迅速 ，筛分法适合在T厂广泛使用。 

(3)活性剂含水量检验。 

活性剂易吸水受潮，如果用受潮的活性剂进行 

焊接 ，将会造成气孔 、飞溅、裂纹等一系列问题 ，从 

而大大降低了焊件的性能。通过多组试验对比，活性 

剂含水量不大于 0．1％时可使用。因此在使用前要进 

行含水量的检验，若超出这个百分比，需要进行烘干 。 

烘干时要注意温度和时间 ，温度过低或时间较短， 

水分不能完全挥发 ，温度过高或时间较长 ，会引起 

活性剂发生某些化学反应 ，从而影响测试结果 的 
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准确性。其检验方法如下 ：从同一检验批次中称取 

25 g活性剂粉末 ，将其放在温度为 300~C~10 oc的炉 

中烘干 2～3 h。从炉中取出立即放入干燥器中冷却 

至室温，称其质量。按下式计算活性剂的含水量 

活性剂含水~=mo-m x100％ 
m o 

式中 m为烘干后粉末质量(单位 ：g)；mo为烘干前粉 

末质量(单位：g)。 

若烘干后测出的活性剂含水量仍大于技术要 

求中的规定 ，则根据实际情况 ，调整温度和时间再 

次进行烘干，直到符合要求为止。 

(4)焊缝熔深检验。 

焊缝熔深的检验是决定活性剂有效与否的重 

要指标。本标准中给出了试验材料 、尺寸 、焊接参数 

以及涂刷区域和方法 ，可据此在试板一端刷涂活性 

剂 ，在相同的焊接规范条件下一次焊接完成 。对 比 

有无活性剂区的熔深 ，在相同焊接规范下有活性剂 

区的堆焊焊缝熔深应达到无活性剂区的 2倍以上 ， 

即满足技术要求中的规定。 

2．4 检验规则 

对被测产品的取样方式 、检验方式、检验结果 

的判定要做明确要求。活性剂作为产 品，出厂前要 

进行产品检验，流程如图2所以。合格的活性剂首先 

要在外观上达到要求 ；其次 ，要进行颗粒度与含水 

量的检测，保证其成分有效；最后通过焊缝熔深来 

判断是否合格。 

从每批产品中随机抽取 2份包装产品作为样 

品，一份用作试验 ，另一份用作备份。经检验 ，如有 
一 项不合格 ，则从该批产品中加倍抽样 ，对不合格 

项进行复检 ，如仍不合格 ，则判定该产品不合格。 

2．5 标志、包装、运输和贮存 
一 般的焊接材料主要是为母材金属提供填充 
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图 7 下位机 PWM 输出实际波 形 

发送正常 ，通过此协议进行数据通信 ，可 以实现硬 

件系统所要求的功能 ，其可靠性 、实时性 、灵活性和 

可扩展性符合一般 数字化焊接控制的应用需求 ， 

CAN总线在焊接设备的网络化信息化 七的得到充 

分应用，并具有 良好的发展前景。 
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