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得 了良好 的 效益 。 

美键词 多元铜基合盒焊料 

夏 利 轿 车 是 我 市 8O年 代 引进 

式 会 社 汽 车 技 术 开 发 的新 产 品 在车 身 l奉体 生 

产 中 ， 由于 冲压 模 具 的磨 损 ，使 冲压 件表 面 的 

加 工 质 量 无 法 满 足 产 品外 观 的 质 量要 求 ．该 冲 

压 车 间 被 迫 采 用 手 工 电弧 堆 焊 或 氧 乙 烧焰 堆 焊 

工 艺 进 行 修 补 ，但 未 满 足 生 产 要 求 ，固这 一堆 

焊 工 艺 的采 用 ，严 重 地 影 响 了生 产 线 的协 调 

及 设 计 能 力 的发 挥 ，成 为 投 产 以来 长 期努 力 而 

未 能解 决 的课 题 。 

我 们 应 用 多 元 铜 基 合 金 焊 料 在 生 产 中进 行 

11G 堆 焊 修 复 夏 利 轿 车 铜 台 金模 具 ，并 进 行 了 

一 系列 工 艺 应 用 研 究 试 验 ，获 得 成 功 ，有 效地 

解 决 了铜 合 金 模 具 磨 损 的 堆 焊 问题 ，获得 了 良 

好 的效 益 。 

l 基 本 情 况 

夏 利 轿 车 的 冲压 模 具 为 日本 进 口，过 去模 

具 磨 损 的修 复 ， 开始 用 日本 提 供 的 焊 料采 用氧 

乙炔 焰 堆 焊 ，因浸 滑 性 差 ．又 容 易 产 生裂 纹和 

脱 落 ，所 以 不 宜 采 用 。后 采 用 手 工 电 弧 堆 焊 的 

方 法 ，使 用 铸 308纯 镍 焊 条 作 为 堆 焊 金 属 ， 虽 

然 克 服 了裂 纹 和 脱 落 的 问 题 ，但 在 冲 压 生 产过 

程 中 ，堆焊 部 位 出现 了不 可避 免 的烧 结 现 象 ，影 

响 了产 品 质 量 和 生 产 效 率 ，并 且 产 品 表 面 又很 

快 出现 皱 折 现 象 

该 车 间 焊 工 虽 然 反 复 摸 索 试 验 ．由 于 没有 

摆 脱 采 用 氧 乙 炔 焰 堆 焊 和 手 工 电弧 堆 焊方 法思 

路 ．虽 经 长 期 努 力 仍 未 能 解决 这 个 问 题 

李， ，锏 象 
较 快 ，由于 焊 接 应 力 和 热 脆 性 的 存 在 ．使 堆 焊 

层 容 易产 生 裂 纹 和 脱 落 。又 因其 线 膨 胀 系 数 较 

大 ，凝 固时 收 缩 率 也 较 大 ，也 容 易 引 起 焊 接 裂 

纹 。该 模 具 是 一 种 耐 磨 耗 的 铝 青 铜 铸 件 ，其 氧 

化 及 其它 杂 质 会 与 铜 产 生 低 熔 点 共 晶 体 ，分 布 

于晶 界 易 引起 热 裂 纹 ． 当焊 件 冷 却 时 ，焊接 区 

溶 解 的氢 或 其 它 气 体 由于 温 度 下 降 而 溶 解 度 大 

大 减 小 ，过 剩 的气 体 来 不 及 逸 出 ，在 焊 缝 及 熔 

合 区 聚集 而 形 成 气 孔 。该 模 具 中有 些 台 金 元 素 

比铜 更 容 易氧 化 ，堆 焊 过 程 中被 烧 损 ，从 而 降 

低 了堆 焊 层 的机 械 性 能 。而 采 用 手 工 电弧 堆 焊 

时 ，堆 焊 层 在 冲压 过 程 中 出现 烧 结 现 象 ，这 是 

因 为镍 与 铁 的 亲 和 力 比铜 强 ，因 而 不 能 有 效 地 

解 决 铜 合 金 模 具 修 补 的 根 本 问题 。待 修 补 的 铜 

合金 横 具 见 图 1。 

圄 1 待修补的铜台盒模具 

3 TIG 堆 焊 工 艺 性 能 试 验  

2 问 题 分 析 多元 铜 基 台 金 焊 料 作 为 新 型 氩 弧 焊 料
， 国 

该模 具 导 热 系 数 较 大 ．堆 焊 时焊 接 区散 热 外 60年 代 就 已开 始 生 产 应 用 ．由于 其 具 有 独 特 
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的作 用 ，发 展相 当迅 速 ．70年 代 后 已得 到 极 其 

广 泛 的 应 用 ，但 这 种 材 料 的生 产 在 国 内 一 直 是 

个 空 白 ．而 进 口产 品 的应 用 在 国 内很 少 见 。 

3．1 堆 焊 方 法 的 选 择 

氧 乙 炔 焰 堆 焊 虽 然 所 需 设 备 简单 ，成 本 低 ． 

但 由于 该 模 具 体 积 较 大 ．有 的 模 具 重 达 2t以 

上 ．堆 焊 层 厚度 达 15rrml以上 ．操 作 难 度较 大 ， 

而模 具 材 料 投 易 氧 化 ，堆 焊 质量 不 理想 ． 所 以 

不 宜 采 用 。 

rI1G 堆 焊 与 上 述 两种 堆 焊 方 法 比较 有 以下 

特 点 ： 

(1)利用 氢 气 隔 绝 空 气 ．防止 了 氧 、氮 、氧 

等 气 体 对 电弧 及 熔 池 的 影 响 ，被 焊 金 属 及 焊 丝 

的 元 素 不 易 烧 损 。 

(2) 氢 气 流 对 电弧 有 压 缩作 用 ，热 量 较 集 

中 ， 由于 氩 气 对 近缝 区的 冷 却 ，使 热 影 响 区 变 

窄 ，堆 焊 的 模 具 变形 小 

(3) 电 弧 稳 定 ， 飞 溅 少 

(4) 因堆 焊 不 用 焊 剂 ，堆 焊 层 表 面 没 有 熔 

渣 。 

(5)堆 焊层 组 织 致 密 ，综 合 机 械 性 能 好 

(6) 明 弧 堆 焊操 作 简 便 

因 此 ，我 们 选 择 了 容 易 保 证 堆 焊 质 量 的 

TIG 堆 焊 方 法 。 

3．2 堆 焊 材 料 的 配 用  

堆 焊 材 料 是 影 响 堆 焊 质 量 的 一 个 重 要 因 

素 ．因 而 对 配 用 的焊 丝 ，必 须 考 虑 到 它 对 气 L、 

裂 纹 等 因 素 的倾 向 性 ，还 要 考 虑 堆 焊 层 的综 合 

机 械 性 能 ．首 先 试 用 了 cu Mn-Si三 元 铜 基 合 金 

焊 丝 和 Cu—Mn—Ni铜 基 合 金 焊 丝 ． 因 堆 焊 层 硬 

度 低 ， 耐磨 性差 ，效 果 都 不 理 想 。所 以选 用 了 

我 所 研 制 的 新 型 焊 丝 THS-HL2，堆 焊 效 果 甚 

佳 ，从 而 可 靠 地保 证 了冲 压 件 的质 量 。钨 极 选 

用 了使 焊 接 电弧 较 稳 定 的铈 钨 极 ，保 护 气 体 选 

用 纯 度 ≥ 99．99 的氩 气 。 

3．3 焊 前 准 备 

首 先 用 砂 轮 彻 ．『彭清 除 待 焊 部 位 表 面 的 油 

污 、水 份 、铁 锈 和 以前 堆 焊 的金 属 (镍 )，使 待 

焊 表 面 露 出 金 属 光 泽 

对 于 模 具 已 出 现 深 度 较 太 的 贯 穿 性 裂 纹 ， 

用 砂 轮仔 细 清 根 直 至 没 有 裂 纹 。 由 于 该模 具 体 

积 大 ．几 何 形 状 复 杂 ，为 了减 少 变 形 ，采 用 不 

预 热 的砖 焊方 法 进 行 堆 焊 。 

3．4 焊 接 工 艺 与 技 术 

焊 接 操 作 的 主 要 工 艺 参 数 为 ：焊 丝 THS- 

HI 2， 3～ 5rnm ，钨 极直 径 2．5～ 3，0mm，喷 嘴 

直径 l0～ 12rrml，氢 气 流 量 10～ 12L／min．焊 接 

电 流 100～ 1 50A 

该 模 具 具 有 高 硬 度 、高 抗 拉 力 的 性 质 ，但 

伸 缩性 小 ．比较 脆 ．所 以 必 须 按 合 理 的 工 艺去 

操 作 ，否 则 易造 成热 变 形 及 因 内 部 应 力 而 产 生 

裂 纹 等 缺 陷 。 

堆 焊 时 为 了使 母 材 伸 张 ， 必 须 锤 击 以减 小 

堆 焊 部 位 及 母 材 的 变 形 新 型 焊 丝 的 焊 接 性 能 

良好 ，但 与 铁 、不 锈 钒 等 的 TIG 焊 稍 有 不 同 ，因 

为 熔 点 低 ．焊 接 金 属 的 粘 性 低 ，堆 焊 时 需 运 用 

特 殊 的 技 巧 来 克服 ，所 以该 模 具 的堆 焊 操 作 ，要 

求 由既 掌 握熟 练 的 氩 弧 焊操 作 技 术 ，又 有 丰 富 

的 焊 接 经 验 的 焊 工 来 承 担 。 

4 焊 接 质 量 的检 验 与现 场 验 证 

4．1 硬 度 检 测 

对 模 具 进 行 11G 堆 焊 试 验 ，并进 行 硬 度 检 

测 ，其结 果 (平 均值 )为 ：母 材 [-IB662．堆 焊 后 

堆 焊 层 硬 度 HB687， 经 冲 压 后 堆 焊 层 硬 度 

t-IB688，满 足 使 用 要 求 。 

4．2 现 场 验 证 

该 模具 经 补 焊 修 整 后 ，进 行 冲 压 生 产 ． 冲 

压 件 表 面非 常平 整 ．在 生 产 中彻 底 消 除 了产 品 

出 现 皱 折 ” 和 “烧 结 ” 的现 象 ．使 冲压 件 全 

部 合 格 。 到 目前 为 止 ，虽 早 补 焊 的 模 具 已 冲压 

了 15000个 零 件 ，尚 未 发 现 任 何 问题 ， 为年 产 

1 50000辆 夏 利 轿 车 提 供 了 可 靠 的 保 证 

s 结 论  

(D 夏 利轿 车 大 型 铜 合 金 模 具 的补 焊 ，采 

用 TIG 堆 焊 工 艺 是 可 行 的 。 

(2) 采 用 新 型 THS-HL1和 "11-{．％HL2焊 丝 

进 行 堆 焊 ，堆焊 层 的 综 合 机 械 性 能 能 够 达 到设  

计 要 求 。 

(3) 该模 具 可 以 整 体 不 预 热 进 行 冷 焊 ．通 

过 锤 击使 变 形 减 至很 小 。 

实 践证 明 ；此焊 接 工 艺 措 施 是 补 焊 耐磨 耗 

铝 青 铜 大 型 冲 压 模 具 可 靠 的 工 艺 方 法 。 
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