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摘要 研究了Si02和TiO2两种单一成分活性剂对SUS21N不锈钢材料 TIG焊熔棵的影响以及活性剂涂敷量对 

焊接熔深的作用教果。结果表明，活性化 TIG电孤焊接能够太幅度提高焊接熔深及焊接教率。 
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0 前 言 1 实验方法 

用普通 TIG电弧进行钢、钛等材料焊接时．由于电 

弧热量分散及电弧力数值低等项原因，在正常参数下， 

考虑焊缝深宽比等成形方面的要求，通常单层焊接只 

能够获得较小的熔深。对于厚度较大的板材或管材焊 

接，在需要背面完全熔透时，就需要进行坡口加工以及 

采用多层焊接。 为发展 "rig焊的应用，2o世纪60年代 

中期，巴顿焊接研究所提出了“活性化"rig焊”的概念 

并做了相关研究⋯。近年来国外科研机构和产业部门 

对活性化TIG焊方法有深入研究的倾向，并已形成了 

A一"rig焊的概念和技术_2 J，目前，市场上已经有针对 

焊接材料的活性剂产品出售。研究结果表明，把某种 

成分的活性剂涂敷在被焊件母材的焊接区，在正常规 

范下焊接熔深大幅度提高，这在 "rig焊的发展应用方 

面具有很大的优势。到目前为止，我国尚未见开展此 

项研究，因此．本文针对不锈钢焊接．研究单一成分活 

性剂及其涂敷量对焊接熔深的影响。 

实验采用 SUS304不锈钢试件，板厚 10 mm，宽度5o 

n∞，长度 150 111111。恒流特性 TIG焊电源、直流 11G电 

弧堆焊条件下，考察有活性剂和无活性剂两种情况下 

的焊道表面及断面熔深变化。两种情况下所采用的焊 

接参数完全一致，见下表。 

A一"rig焊条件下考察活性剂诛敷量对焊接熔深的 

影响，一项最关键的工作是实现不同量的活性剂涂敷 

及测定，并需要保证活性荆涂敷的均匀性。实验首先 

在试件表面长度方向上画线分隔出 50 ram×80 111111和 

50 ram×70 111111两部分区域，用丙酮调和活性剂粉末成 

溶液，用扁平毛刷把活性剂溶液均匀涂敷在试件整个 

表面上，待丙酮完全挥发后把50 ram×70IⅢ【1区域上的 

活性剂擦拭到承载物(硫酸纸)上，用电子秤(精度0，l 

nag)测量该部分活性剂重量，计算出单位面积上的活性 

剂涂敷量(扣除擦拭件和承载物重量)。涂敷试件时， 

保证涂敷均匀和尽可能使各试件的涂敷量有差别，共 
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涂敷数十枚，测量后选出涂敷量存在差别的试件进行 

焊接实验。 

2 实验结果 

2．1 活性化 TIG焊中的焊道和熔深 

按照上表参数在试件上进行堆焊，试件表面条件 

为有活性剂区域和无活性剂区域、涂敷 Si 活性剂和 

rio2活性剂，堆焊焊道表面 隋况如图 1照片所示。结 

果表明，电弧从无活性剂涂敷区进入活性剂涂敷区后， 

焊道宽度略有减小，表面成形依然平整，从弧坑深度分 

析，焊接时熔池凹陷量有所增加。观察电弧．从形态上 

可看出电弧有收缩情况，特别是涂敷 o，活性剂时，电 

弧收缩明显，活性剂量较多时，电弧对熔池有较大的挖 

掘作用。电弧阳极斑点(正极性接法)在熔池中的运动 

更为集中，斑点的显现也很明显。总之，从焊道表面成 

形及对电弧的观察可以明确，活性剂对 TIC电弧及熔 

池和焊道成形有明显的作用效果。 

图 1 两种活性剂涤敷时的堆焊焊道 

对活性剂涂敷量有差别的试件进行堆焊，焊后经 

断面切割、研磨，显示的焊道断面形貌如图2中各照片 

所示。焊道熔深在一定范围内随活性剂涂敷量的增加 

而有较大的增加，其作用效果十分明显，所选用的两种 

活性剂都有这样的情况。由此可以看出．采用适当的 

活性剂进行 TIC活性化焊接能够较大程度地提高焊接 

熔深，增加焊接效率。 

焊件表面形貌 焊件断面形貌 

无恬性 

剂降敷 
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多量 
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图2 括性剂敷量不同时焊道表面和焙探的变化 
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2．2 活性剂涂敷量对焊接熔深的影响 

研究单一成分活性剂涂敷量对焊接熔深的作用效 

果，对于选择活性剂、确定活性剂成分和配比以及研究 

A—TIG焊熔深增加机理都是必须的。然而到目前为 

止，从事该项工作尚难以找到一种完全准确的活性剂涂 

敷方法及涂敷量测定方法，因此本实验采用了自行设计 

的方法(如实验方法中所述)。通过涂敷及测定，证明该 

方法是切实可行的。 

对采用不同活性剂涂敷量的试件，在相同焊接参数 

下进行焊接，每条焊道焊接前重新研磨电极及测试电孤 

长度，保证相同焊接条件。焊接后对各个焊道测量其相 

同断面位置处熔深，得到活性剂涂敷量与焊道熔深之间 

的关系曲线如图3和图4所示。 

结果表明，对于两种活性剂，当涂敷量少于 0．7 

r c 时，焊道熔深随恬性剂涂敷量的增加而明显增 

加，当活性剂涂敷量大于0．7 n cn 后，焊道熔深增加 

不明显。等量活性剂条件下，sj 活性剂对熔深的增加 

效果大于 活性剂的效果，两种活性剂对不锈钢堆 

焊熔深都有一倍以上的增加效果，对于提高 TIG电弧焊 

接效率是有利的。 
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图4 活性剂 S 涂敷量对焊道熔深的影响 

关于A—TIG焊熔深增加机理，国外的研究者多年 

来逐步提出了电弧收缩观点以及表面张力流理论。今后 

我们将针对A—TIG焊机理作出相关研究。 

3 结 论 

少量的活性剂涂敷即对不锈钢材料焊接熔深的增 

加有显著效果，其中 活性剂的作用大于n 活性 

剂的作用。活性剂涂敷量大于O．7 n ∞ 后。焊接熔 

深的变化基本处于饱和。 
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图3 括性剂n 涂敷量对焊道熔探的影响 作者简介： 扬春刺
，1962年生，工学博士，割教授。 

有读者问．创办焊接修复服务部应具备什么样的条件? 

答：焊接修复服务部应具备下列基本条件：1．10 m2左右的工作场地及其相应的安全措施；2．有满足设备要求 

的动力电源或相应的民用电源；3．一台交、直流两用电焊机度辅助器具；4+气焊用器具度其相应气体(视需要配 

置)；5．一名电、气焊工，应持有劳动部门颁发的焊工上岗操作证和比较熟练的焊接修复操作技能；6．到当地的工商 

等行政部门办理必要的手续。 (泽安 答】 

哈尔滨焊接研究所特种焊接修复站向您提供下列优质服务： 

1．特种焊接修复；2．焊接修复技术培训；3．上岗焊工培训。 

地 址：哈枣滨市和*路 117号 邮 编：150~80 电 话：0451—6311007 联系人：刁守德 于英新 
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