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摘要：基体表面粗糙度对堆焊层组织和性能有着深刻的影响。采用热丝 TIG在 A IS8630表面堆焊 Inconel625,研究基 

体表面粗糙度对堆焊层组织和耐腐蚀性能的影响。应 用 〇M，EDS及 SEM等对堆焊层的元素分布以及显微组织进行分 

析 ，采用失重法测定堆焊层腐蚀速率。结果表明：随着基体粗糙度值的减小，堆焊过程的陷光效应相应减弱，堆焊稀释率 

降低。堆焊层中铁元素含量随之减少，显微组织更加细化，分布更加均勻。当基体粗糙度值由 12. 5pm减 小 到 0.4pm 
时，堆焊层耐腐蚀性能提高32%。
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Abstract： Surface roughness has a profound influence on the microstructure and properties of cladding 

layer. Clad Inconel625 on AISI8630 surface by using hot-wire TIG and the effect of surface roughness

of AISI8630 on microstructure and corrosion resistance was studied . The microstructure and distribu­

tion of Fe element of cladding layer were analyzed by means of optical microscope (OM) , energy dis­

persive spectroscopy (EDS), and scanning electron microscopy (SEM). Mass loss method was carried 

out to determine the corrosion ratio. The results indicate that with the reduction of surface roughness, 

the light trapping effect， dilution ratio and Fe content are all reduced and the grains become finer and 

are distributed more uniformly. When the surface roughness is decreased from 12. 5pm to 0. 4pm, the 

corrosion resistance of cladding layer is improved by more than 32%.
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随着油气开采环境的日益恶化，对油气钴采设备 

的性能要求也越来越高。尤其是近年来对深层、高腐 

蚀性以及深海油气田的开采，其地质环境非常复杂， 

工作环境恶劣，对采油树以及节流阀等井口设备的 

强度以及耐腐蚀性有很高的要求，即材料必须为HH 

级（API6A ) 1]。AISI8630属于低合金高强钢，具有 

优异的综合性能，目前越来越多地应用于井口设备 

中[2]。Inconel625是镍基高温合金，价格较高，为兼 

顾经济效益，经常和价格相对较低的低碳钢或低合 

金钢组成双金属复合材料使用。Inconel625具有优

良的综合性能，包括高温强度、耐腐蚀性、延展性等， 

被广泛应用于航空航天、石油化工、压力容器等领

域[3-4]。

陷光效应是指光在进人陷光结构时，在其内部发 

生一系列的反射、折射和散射，使得光程变长，光子吸 

收量增加，从而使得陷光结构反射出去的光相应减少， 

该效应称为陷光效应。陷光结构的形态有很多种，应 

用不同的手段在表面刻意制造一定数量和形貌的凸起 

或者凹坑，以增加光程，使光吸收增加。

随着基体表面粗糙度值艮的变化，焊接过程中的
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陷光效应以及待堆焊表面与电弧的接触面积发生变 

化，对堆焊过程的热输人以及堆焊层化学成分的分布， 

尤其是对铁元素的分布产生很大影响。而铁元素含量 

的改变又会直接导致堆焊层耐腐蚀性能的变化[57]。 

同时，堆焊过程中的热输人量又深刻影响着堆焊层、热 

影响区以及结合区的组织和性能。为了得到组织和性 

能良好的堆焊层，研究粗糙度对堆焊层组织和性能的 

影响是非常必要的。

国内外学者对于 Inconel6 2 5堆焊的研究已经取 

得了一定的成果& 11]，但是采用热丝T IG堆焊、针对基 

体表面粗糙度对堆焊层质量影响的研究相对较少。已 

有研究表明，金属表面粗糙化处理可以大幅增强其对 

人射光的吸收[12—1 4。Vorobyev等[12]用激光加工技术 

在铂金表面制备出微纳粗糙结构，所制备的表面在紫 

外-红外范围内对光的吸收率达到95% 。 Vorobyev 

等[1516]还进一步在铂金、钨和钛合金表面用激光制备 

了微纳结构，同样获得了 较 好 的 陷 光 效 果 。 Yang 

等[17]利用飞秒激光在N m 合金表面制备不同的微纳 

结构，其对紫外-红外范围内光的吸收率高达90 % 以 

上。本工作以高含硫化氢的酸性油气田井口耐腐蚀设 

备制造为背景，采用热丝 T IG在 AISI8630表面堆焊 

Inconel625合金，重点研究基体表面粗糙度对堆焊层 

微观组织、铁元素分布以及耐腐蚀性能的影响。结果 

可为耐腐蚀阀门、复合钻采设备的堆焊提供理论与实 

验依据，为堆焊质量控制提供新的思路，具有一定的工

程价值及科学意义。

1 实验材料与方法

基体材料为调质 AISI8630,化 学 成 分 如 表 1 所 

示。焊前用丙酮清洗基体表面以去除污物和氧化膜。 

AISI8630基体碳当量大于0. 7,较难焊接，且层温过高 

时，极易产生热裂纹。故堆焊前将其预热至 2 0 0 C ，堆 

焊层间温度严格控制在250〜300C 范围内。堆焊材 

料 为 Inconel625 (牌 号 ERNiCrMo-3) 焊 丝 ，直径 

1.2mm,化学成分见表 1。实验采用 Fronius电流预 

热焊丝 T IG系统进行堆焊，钨极与工件的距离由系统 

电流电压控制（AVC) 自动保持在3. 5mm，钨极直径 

3. 2mm,喷 嘴 直 径 12. 5mm,保护气体采用纯度为 

99.999%的工业纯氩，氩气流量16L/min , 堆焊实验的 

工艺参数如表2 所示。由热丝 T IG堆焊的热输人公 

式 (式 1)计算出堆焊过程的热输人量

H =
60(0_ 6犝犐 +  犝WJW) x  1

y w A 1000
(1 )

式中犝 t 为热丝电压，V ;犐为热丝电流，A ;U w为焊接 

电压，V ;iw 为焊接电流，A 犞 w为堆焊速率，cm/min。 

焊道重合率为3 0 % [18]。表 2 中犞_为送丝速率。基体 

粗糙度用相应目数的砂纸打磨抛光至所需的粗糙度值， 

采用研磨法获得粗糙度值为0. 4  0. 2p m 的基体试样。 

应用 MMI—HR320粗糙度轮廓仪进行粗糙度检测。

表 1 A1S18630和 lnconel62 5化学成分（质量分数/%)
Table 1 Chemical compositions of AISI8630 and Inconel625(mass fraction/%)

Material C Mn Si P S Cr Mo Ni Cu Al Ti Nb+Ta Fe
AISI8630 0.310 0.900 0.260 0.008 0.001 0.930 0.420 0.880 0.130 0.021 0.004 — Bal
lnconel625 0.012 0.010 0.080 0.003 0.001 22.500 8.800 Bal 0.020 0.170 0.190 3.450 —

表 2 堆焊工艺参数

Table 2 Parameters utilized for cladding

犐t/A Zw/A 犝 w/V 犞 w /

(cm • min—1)
犞  wire /

(cm • min—1)
H /

(kj • cm—1)
60 180 11 4 15 120 5 23

溶 液 为 5. 0 %  (质 量 分 数 ，下 同 ）NaCl+ 0. 5 %  

CH3COOH+H2S(饱和），实验温度为（1 0 ± 1 ) C 以 

模拟深度为200m 的海水温度，实验周期为7 X 24h。 

腐蚀完的样件经 1 : 1 盐酸溶液清洗之后吹干，称量 

其损失质量。

将堆焊之后的工件应用磁粉探伤进行无损检验， 

检测合格后进行线切割，加 工 制 成 15m m X 15mmX 

5m m 的试块，试块经打磨、抛光，用 5 % 硝酸酒精溶液 

进行清洗，找出熔合线位置，测量堆焊层的几何尺寸以 

便计算稀释率大小。运用 DM2500M 金相显微镜进行 

金相分析。用 JSM-7001F 扫描电镜进行组织观察及 

化学成分分析。

根 据 GB/T 4157 — 2006《金属在硫化氢环境中 

抗特殊形式环境开裂实验室试验》的要求，选取腐蚀

2 结果与分析

2.1 堆焊层成型质量

稀释率 0 的计算公式为:

犃W
A +  A w (2)

式中 A 为堆焊层面积;A w为熔合区面积。不同粗糙 

度试样稀释率的测量位置如图1 所示。
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图 1 不问粗糖度值时稀释率的测量位置（a)_Ra = 12. 5jum; (b)_Ra = 3. 2jum; (c)_Ra = 0. 8jum; (d)_Ra = 0. 4jum 
Fig. 1 Measuring positions of dilution ratio under different roughnesses (a)_Ra = 12.5jum; (b)_Ra = 3.2jum; (c)_Ra = 0.8jum; (d)_Ra = 0.4jum

采用超景深显微镜（基恩士 VHX-1000)自带的面 

积计算功能模块，结合公式(2)计算出三组不同粗糙度 

值样件稀释率的值认 為 為 ，取平均值作为最终稀释 

率 沒。不同粗糙度值犚a 对应的堆焊稀释率0 如表 3 

所示。

表 3 不同粗糙度值时的堆焊稀释率

Table 3 Dilution ratio of cladding under different roughnesses
犚 a/fxm 1̂ d 2 〇3 0

25． 0 0.400 0.401 0.401 0.401
12． 5 0.374 0.373 0.374 0.374
6.3 0. 340 0.341 0.341 0.341
3.2 0.319 0.319 0.319 0.319
1.6 0.308 0.308 0.307 0.308
0.8 0.305 0.305 0.305 0.305
0.6 0.306 0.305 0.305 0.305
0.4 0.302 0.302 0.302 0.302
0.2 0.301 0.301 0.300 0.301

由表3 可以看出，基体表面的粗糙度对堆焊稀释 

率有较大影响。粗糙度值越大，陷光效应越强，从而使 

焊接电弧与基体的有效接触面积变大，因此热输入增 

大，导致堆焊的稀释率增加[19]。由表 3 数据还可看 

出，当基体表面粗糙度减小到一定值时，稀释率的变化 

趋缓，当粗糙度值小于0.8Mm 时，稀释率几乎无变化。 

但当粗糙度值变为0.4Mm 时，稀释率有一个小幅度的 

突变。初步判断，这是由于采用研磨方法加工粗糙度 

为 0.4Mm &  0. 2Mm 的试件时，试件表面产生加工硬 

度[20]，进而影响稀释率的值。

初步推测堆焊基体表面粗糙度对堆焊稀释率的作 

用机制模型如图2 所示。

表面粗糙度对堆焊过程可能存在的影响机制主要 

为：随着粗糙度值增加，电弧与堆焊表面的接触面积相 

应增大，进而导致热输入增加；同时，在一定范围内，粗

图 2 不同粗糙度值对堆焊稀释率的作用机制模型（)大表面粗糙度值；（b)小表面粗糙度值

Fig. 2 Functionary mechanism of different roughnesses on cladding dilution ratio (a)roughness of large surface; (b)roughness of small surface
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随着堆焊表面粗糙度值的变化，堆焊层中铁元素 

含量也相应地变化，整体呈现正相关。同时发现，铁元 

素随着基体表面粗糙度值的增大而愈发均匀。这是由 

于表面粗糙度值的增大导致堆焊热输入增加，使得基 

体融化量增多，结晶凝固时间延长，利于来自基体的铁 

元素在熔池中充分混合。

当粗糙度为〇. 4Mm 时，铁元素的含量有一个相对 

较大的变化，初步判断这种现象亦与研磨所产生的表 

面硬度相关，随着基体表面硬度升高，堆焊稀释率进一 

步降低，从而使得堆焊层中铁元素的含量有相对较大 

程度的减少。

2 . 3 堆焊层微观组织

取不同基体粗糙度值下，堆焊层热影响区的显微 

组织结构如图5 所示。

由图5 可以看出，所取堆焊层样件皆为垂直于界 

面定向生长的柱状晶组织，经退火处理后，焊缝金属主 

要由铁素体和块状分布的珠光体组成，如图3 所示，黑 

色为铁素体组织，白色为珠光体组织。同时，随着基体 

表面粗糙度值的降低，堆焊层的柱状晶组织更加细小 

均匀。这是因为基体表面粗糙度的降低，使得堆焊过 

程的热输入和温度梯度相应减少，熔池中的液态金属 

凝固时间缩短，熔池结晶速率加快，进而得到的组织更 

加细小，分布更加均匀，综合性能更好。

2 . 4 堆焊层耐腐蚀性分析

由2.2节可知，堆焊层中元素分布比较均匀，故其 

内部耐腐蚀性能差异较小。用线切割设备截取堆焊层 

部分，制成15m m X15m m X2m m 的堆焊层腐蚀试样。 

每组粗糙度值选用3 个试样，组内求得的腐蚀速率平 

均值为试样的最终腐蚀速率。

腐蚀速率〃的计算公式[21]为：

— T
U — 犃 ^

式中：t 为失重，g ;犃为试样表面积，m2 

间，h。

⑶

狋为实验时

糙度值越大，陷光效应越强，多重反射越明显，从而基 

体吸收热量增加，热输入提高，稀释率相应增大。陷光 

效应对热输入的影响在电弧接触到待堆焊表面的瞬间 

可能会表现得更为明显，因为此时焊丝未及时填充熔 

池，电弧直射待堆焊表面，陷光效应较强。待焊丝填充 

之后，电弧能量主要用于融化焊材，且此时电弧直射熔 

池，基体材料几乎不融化，从而对稀释率的影响亦相应 

减小，这也是堆焊速率降低导致稀释率减小的原因。 

故电弧与母材接触瞬间对热输入和稀释率的影响尤为 

重要。此外，电弧所产生的高温辐射还可能对靠近电 

弧的待堆焊表面进行加热。当表面粗糙度值较大时， 

待堆焊表面接触到高温辐射的面积相应增加，母材温 

度升高，从而在堆焊过程中更易融化，进而影响堆焊层 

的组织和性能。

针对电弧堆焊的特点，还可能存在的影响机制为表 

面粗糙度值的变化对堆焊电弧等离子体热力学温度以 

及等离子体内部电子密度分布产生一定影响，尤其是电 

弧下层(靠近基体区)热力学温度以及电子密度分布，其 

对堆焊热输入会产生直接影响。故在研究堆焊热输入 

时应综合考虑堆焊过程中各方面影响因素，如母材表面 

性状，而不仅仅针对堆焊电流、电压和堆焊速率等。

2 . 2 堆焊层铁元素分布

研究表明，F e元素含量对堆焊层耐腐蚀性有很大 

影响[5_7]。取不同粗糙度值的样件针对F e元素的含量 

进行对比分析。在垂直于堆焊方向的横截面内沿熔合 

线垂线的ED S点扫描位置如图3 所示，扫描结果如图

4 所示。

io rf)3c〇aC tJ(tt^Jici>3〇)CD〇3« ifc〇a 〇i

FOflSftsJODfflJO©

Fig. 3
图 3 堆焊层扫描位置 

EDS spot analysis positions of cladding laye

由图3 可以看出，基体与堆焊层之间形成良好的 

冶金结合，无夹渣、气孔、未熔合等缺陷。由图 4 可以 

看出，堆焊过程中，基体的铁元素随着融化过程进入熔 

池，在电弧搅拌力的作用下与堆焊材料充分融合，使得 

堆焊层的铁元素含量最大可达3 4 % ，远大于原焊材中 

5 % 的铁元素含量。

图 4 铁元素含量分析结果 

t Analysis results of Fe content
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图 5 不同粗糙度值时热影响区微观组织（a)_Ra = 12. Sjam; (b)_Ra = 3. 2 1̂^  (c)_Ra = 0. 8 1̂^  (d)_Ra = 0.
Fig. 5 Microstructures of HAZ under different roughnesses (a).Ra = 12. 5iam； (b).Ra = 3. 2.am； (c).Ra = 0 . 8 jam； (d).Ra = 0 . 4iam

不同基体粗糙度值下获得的堆焊层试样的腐蚀速率如 

图 6所示。

24 48 72

0.30
R =12.5|jm
Ra=3.2|jm0.25 Ra=0.8|jm

0.4|jm
a) 0.20

0.15

Cj 0.10

96 120 144 168
Time/h

图 6 不同粗糙度值下堆焊层的腐蚀速率

Fig. 6  Corrosion rates of overlay cladding layer under different
roughnesses

由图6 可以看出，横向上，所有样件的腐蚀速率都 

呈现一个相同的趋势，即刚开始时腐蚀速率较快，随后 

逐步变缓趋于一个稳定值。这是由于在腐蚀初期，焊 

接后的样件表面存在一定的粗糙度，使得样件与腐蚀 

液的实际接触面积变大，因而腐蚀速率较大。随着腐 

蚀过程的进行，样件表面在类似腐蚀拋光的作用下趋 

于光滑，腐蚀速率也随之变缓，最终趋于一个稳定值。

同时，在纵向上，基体表面粗糙度值越小的堆焊样 

件，其腐蚀速率整体呈现减小趋势。这是由于基体表 

面粗糙度值的减小使得热输入相应减少，进而稀释率

降低，从而焊缝金属中来自基体的铁元素相应减少，样 

件耐腐蚀性能增强，腐蚀速率相应降低。当表面粗糙 

度为0.4am 时，堆焊层耐腐蚀性能提高3 2 % 。

3 结论

(1) 应用热丝丁I G 堆焊工艺可以在AISI8630基 

体表面获得与基体结合良好的堆焊层；当基体粗糙度 

值减少时，焊接过程的陷光效应相应减弱，堆焊热输入 

随之减少，稀释率也相应减少，但当粗糙度值小于 

0.8p m 时，减小趋势不明显。

(2) 堆焊层中铁元素含量最大可达3 4 % ，且随着 

基体表面粗糙度值的减小而相应降低；基体表面粗糙 

度越大，铁元素在堆焊层中的分布越均匀；当采用研磨 

法获得粗糙度为0.4am 的基体表面时，堆焊层中铁元 

素含量降低幅度可达2 5 % 。初步判断与研磨过程产 

生的显微硬度有关。

(3) 堆焊层热影响区处的显微组织为垂直于界面 

生长的柱状晶组织；且随着基体表面粗糙度值的减小， 

堆焊层的柱状晶组织变得更加细小均匀，综合性能 

更好。

(4) 样件的腐蚀速率表现为初期较快，中期有所下 

降，后期变缓趋稳的一个规律。同时随着基体表面粗 

糙度值的减小，其腐蚀速率整体呈现减小趋势，当基体 

粗糙度值由12.5p m减小到0.4a m 时，堆焊层耐腐蚀
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性能提高3 2 % 。
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