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实测与模拟特征点温度曲线见图3，对比结果 

见表 2。 
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Co)模拟热循环曲线 

图 3 焊接热循环曲线(I=150A， _22．8V) 

Fig-3 Curves of welding thermal cycling(I=150 A，【，_22．8 V) 

表 2 焊接热循环 曲线峰值 的比较 
Tab．2 Comparison of the peak value of thermal cychng 

特征点 实测温度峰值／℃ 模拟温度峰值／℃ 相对误差 (％) 

A 44l 435 1．4 

B 307 315 2．5 

C 248 243 2．1 

从图3可以看出：热传导使各特征点到达局部 

最高温度的时间随着距热源距离的增大而逐渐延 

迟，热源的作用逐渐减弱，所达到的峰值温度远远低 

于焊接熔池，并且随着与焊缝距离的增大而降低 ．温 

度上升的速度 明显 比温度下降的速度快。各特征点 

的温度峰值见表 2。 

结果表明，两温度曲线的变化规律是一致的。特 

征点温度峰值相差不是很大 ，考虑到热物理性能参 

数、有限元网格节点间的不连续、以及模型、测量等 

因素造成的误差，可以认为两者吻合较好。 

4 结论 

(1)本文所采用的简单磁控焊接电弧热源模型 

能够较有效地对外加纵向磁场作用下平板堆焊熔敷 

过程进行模拟，其模拟焊接温度场与实测结果基本 

吻合。 

(2)对 比结果验证了在外加磁场作用下 ，形成 

“钟罩形”电弧并导致焊接熔池相对“宽而浅”。 
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(上接第 132页)区，由于组织细化为微粒状珠光体 ， 

它的硬度值略有提高；熔合区由于邻近的热影响区 

含碳量较高，而堆焊层的合金元素含量也较大 ，发生 

冶金反应后 ，增大了其淬透性 ．所以组织为贝氏体 + 

少量马氏体，这些贝氏体又包括无碳贝氏体、粒状贝 

氏体和板条状贝氏体 ，所以其硬度值较大 ：在堆焊 

层，其组织为条(粒)状 的贝氏体且分布比较均匀 ，所 

以硬度低于熔合区[8]。 

3 结论 

(1)采用 JD一960焊条来堆焊修复 U75V(PD3)钢 

轨，其熔覆层为性能俱佳的贝氏体组织，实际效果较 

好，能显著延长钢轨修复后的使用寿命，同时可有效 

的解决高碳钢可焊性差，应力大等问题。 

(2)堆焊层和母材的硬度符合强度匹配。 

(3)修复U75V(PD3)钢轨工艺简单，焊前不需 

预热 ，焊后不需热处理。 
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