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保 护气 体 对 镍 基 药 芯 焊 丝 堆 焊 层 性 能 的 影 响 

张 杰 

(东方电气集团东方锅炉股份有限公司，四川 自贡 643001) 

摘要：通过工艺试验，选用气体保护药芯焊丝Ni6625，直径 1．2mm，保护气体C1(co2)和 M21(Ar+CO2)，堆焊基材 1．7335(1Cr一 

0．5Mo)，其堆焊层化学成分、综合力学性能均能满足 EN规范要求。采用保护气体C1其堆焊层综合力学性能、耐腐蚀性能优于采用保 

护 气体 M21 
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东方电气集团东方锅炉股份有限公司首次承接 

制造的大型煤气化炉项 目．其气化炉内件的制造在 

我 国尚属首次 ．全 面采用欧洲标准 ．产 品结构特别 

紧凑、复杂，制造难度特别大。气化炉内件管屏材 

料主要为 1．7335(1Cr一0．5Mo)，其中管屏堆焊技术 

是制造的难点 在由管子与扁钢组焊成的圆柱状管 

屏 的内、外壁大面积堆焊镍基 Ni6625材料 ，堆焊层 

厚度 4～6 1Tim．由于堆焊基材母材壁较薄 。堆焊面积 

大 ，焊接变形控制难度大。 

为了减少焊接变形．保证堆焊质量．提高焊接 

效率 ．通过分析．拟采用镍基药芯焊丝气保焊堆焊 

工艺。为此 ．选用了不同的保护气体．开展了一系 

列的焊接工艺试验 

1 工艺试 验 

1．1 试验母材 

母材为 SA一387GR1 1CL2钢板．化学成分见表 1． 

板厚 30 mm，加工试样 (270 mm~150 mm)2块。 

表 1 母材 SA一387GRI1CL2的化 学成 分 (质量分 数1 (％) 

1．2 药芯焊丝的熔敷金属化学成分及性能 

焊丝选用满足 EN ISO14172的药芯焊丝 Ni6625． 

直径为 1．2 mm：根据焊材制造公司推荐．焊接保护 
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气体可选用 (EN ISO14175)M21(15％< (CO2)≤ 

25％， (Ar)其余)和 C1( (CO：)100％)。熔敷金 

属化学成分见表 2 

衰 2 药芯焊丝 Ni6625的熔敷 金属化学成分 (质量分数) (％) 

1．3 制作试样 2组 

采用保护气体 C1所堆焊的试样编号为 S1： 采 

用保护气体 M21所堆焊的试样编号为 S2 (图 1)。 

图 l 堆 焊试 样 尔 意 图 

堆焊前，需打磨、清除待堆焊面氧化皮、油污 

等污染物 堆焊区域为 150 mmx160 mm．堆焊 3 

层 ，堆焊厚 度 6～7 mm．层 间温 度 ≤100℃ ，堆 焊 

焊道搭接量 60％～70％．堆焊方向为试样长度方向． 

焊接工艺参数见表 3 

表 3 焊接工艺参数 

保护气体 试样 焊接 焊接 电弧 焊接速度 

电流 电压 气压 流量 Q 编号 方法 
v／(mm·rain 类别 HA U 

／IVlPa ／(L·min一 1 

S1 FCAW l50-18O 26~28 3o0—400 C1 5—7 20 

S2 FCAW 150-18O 26—28 30o～400 M21 5～7 20 

焊后立即进行后热处理 ，300～400℃，时间 3～ 

4 h；打磨焊缝 PT，UT探伤面。堆焊层进行 100％ 

， 合格标准按 EN 571—1，合格级别EN 1289 I 

级 ；堆焊层焊缝 100％UT探伤 ，合格标准按 ISO 






