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摘要：等离子堆焊技术具有节能、高效和质量稳定等特点，使其成为重要的绿色制造及再制造技术之一。随着国内制造业的 

迅速发展，焊接技术尤其是等离子堆焊技术也得到较快的发展。概述等离子堆焊技术与钨极氩弧焊、手工电弧焊及埋弧焊的 

区别与联系，综合论述等离子堆焊设备的应用情况及其发展趋势，并分析等离子堆焊这一表面强化方法的研究进展，归纳等 

离子堆焊技术存在的主要问题及未来发展趋势。 
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Present Status and Development Tendency of Plasma Transferred 

Arc W elding 
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(Faculty of Mechanical Engineering，Materials and Energy,Dalian University of Technology,Dalian 1 1 6024) 

Abstract：With the rapid development of manufacturing in china，the welding technology，especially plasma surfacing develops 

quickly．Plasma transferred arc welding technology has energy-saving，efficient and stable quality,it become one of important green 

manufacturing and remanufacturing techn ologies．The characteristics of plasma surfacing are summarized and compared with argon 

tungsten—arc welding．electrode welding and submerged arC welding．The present s乜 s an d development trend of plasma surfacing 

equipment and methods are also reviewed．The problems and future developing orientation of plasma surfacing technology are 

proposed． 

Key words：Green manufacture Plasma transferred arC welding Equipment and procedure 

0 前言 

等离子堆焊于 2O世纪 60年代开始投入工业应 

用。它是利用焊炬的钨极作为电流的负极和基体作 

为电流的正极之间产生的等离子体作为热量，并将 

热量转移至被焊接的工件表面，并向该热能区域送 

入焊接粉末，使其熔化后沉积在被焊接工件表面， 

从而实现零件表面的强化与硬化的堆焊工艺。该堆 

焊技术具有生产率高，成型美观以及堆焊过程易于 

实现机械化及自动化等优点，符合绿色制造的发展 

趋势，在制造业中的应用日益广泛⋯。 

与钨极氩弧焊相比，等离子堆焊具有熔深可控 
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性强、熔敷速度大、生产率较高，堆焊后基体材料 

与堆焊材料之间的界面呈冶金结合状态，其结合强 

度高，热输入量低，稀释率小。更为重要的是，由 

于钨极承载电流的能力较差，因此在氩弧焊中较大 

的电流会引起钨极熔化和蒸发，其微粒有可能进入 

熔池，造成污染，而等离子堆焊中钨极需要承受电 

流较小【2弓】；与手工电弧焊相比，虽然在应用灵活性、 

方便性上稍逊一筹，但在生产效率上枪体现出明显 

的优势，且手工电弧焊劳动强度较大、影响焊工健 

康，产品质量受焊工水平和焊条质量影响较大；与 

埋弧焊相比，在焊接位置上的灵活性比较大。另外 

等离子弧本身具有弧心热量集中、电弧稳定、稀释 

率低等优点。随着 自控技术的发展，越来越多的堆 

焊设备中引入了PLC控制，从而实现对弧压、电流、 

送粉量、摆动幅度他摆动频率等堆焊重要参数的精 

确控制，另外在堆焊系统中引入数控系统，可以控 
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弧三种。三种电弧形式均是钨极接电源负极，工件 

和喷嘴接电源正极。 

(1)非转移型电弧。电弧形成于钨极与喷嘴之 

间，随着等离子气流的输送，形成的弧焰从喷嘴中 

喷出，形成高温等离子焰，主要适用于导热性较好 

的材料的焊接。但由于电弧能量主要是通过喷嘴传 

输，喷嘴的使用寿命较短，且能量不宜过大，不太 

适合于长时间的连续焊接，目前非转移弧在焊接领 

域应用得越来越少了。 

(2)转移型电弧。转移型电流是在喷嘴与工件 

之间形成，由于转移弧难以直接形成，需要先在钨 

极与喷嘴之间形成细小的非转移弧作为引导，之后 

过渡到转移弧，当生成转移电弧后，非转移弧同时 

切断。由于这种方式可以将更多的能量传递给工件， 

用于焊接，因此转移型电弧普遍地应用于金属材料 

焊接和切割领域中。 

(3)混合型电弧。顾名思义，转移电弧和非转 

移电弧并存，主要用于微束等离子弧焊接和粉末雄 

焊中。 

2．2 等离子堆焊重要参数 

2．2．1 焊接电流 

在等离子堆焊过程中，最重要的工艺参数是焊 

接电流，随着焊接电流的增加，等离子弧能量增大， 

熔化和穿透能力增加。在堆焊过程中如果电流过小， 

填充金属不易熔化，堆焊层与工件无法形成 良好的 

冶金结合，电弧不稳定，容易造成气孔、夹杂及未 

熔合等多种缺陷。反之，如果电流过大，工件熔化 

过较多，在增加稀释率的同时，增加了堆焊材料的 

烧损，降低堆焊层硬度；此外，由于较大的热输入 

量，工件还易烧穿焊坏，造成保护不良、氧化物多、 

咬边等严重的焊接缺陷，影响堆焊质量。焊接电流 

主要根据工件材料及堆焊速度和焊粉种类来选定 

的，电流过大过小都会影响焊后性能。 

此外，较大的焊接电流还可能引起双弧现象。 

因此，在选定焊枪及喷嘴的结构后，焊接电流只能 

限定在一定范围之内，而这个范围是与其他焊接参 

数，如等离子气流量和焊接速度等参数相关。在设 

定了其他堆焊参数后，焊接电流和焊接速度的对应 

关系：焊接速度增加，相应焊接电流也须增加；反 

之，焊接速度降低，焊接电流要减小，当等离子气 

流量增加时，焊接电流要减小；反之，当等离子气 

流量减小时，焊接电流须增加。 

2．2．2 电弧电压 

电弧电压过低时，不易引燃电弧，电弧较软， 

穿度能力弱，不过电弧电压小可以减小母材对于堆 

焊材料的稀释率。电弧电压过高，温度升高，冲淡 

率也增加，不易焊接，难于掌控，不过电压过高， 

容易引弧。 

2．2．3 气体的作用及流量 

(1)气体作用。氩气在堆焊过程中起输送焊粉、 

引燃电弧和保护电弧稳定燃烧的作用，在喷嘴内壁 

和弧柱之间起堆焊热源的作用，并对电弧进行压缩， 

增加能量集中度。氩气作为电离介质与电弧的热导 

体，起熔化堆焊粉末和基材金属作用，并保护钨极、 

堆焊层和工件在堆焊过程中不被氧化，因此对气体 

纯度要求较高，以保证电弧稳定燃烧，提供良好的 

携热性能，同时氩气对钨极和工件与喷嘴没有腐蚀 

作用。 

(2)气体流量。气体流量包括离子气、保护气 

和送粉气，在堆焊过程中需要对其分别进行控制。 

进气口直径一般为 6～8 mm，调节气体流量时，如 

果流量过大，容易使电弧喷射速度加快，弧流冲力 

过大造成翻渣现象，易把喷嘴烧坏。气体流量过小， 

对电弧压缩能力减小，电弧软弱无力，堆焊热量减 

少。气体流量对焊接质量影响较大，因此需要慎重 

选择。 

2．2．4 焊接速度 

焊接速度是影响堆焊质量的一个重要参数。在 

其他条件一定时，焊接速度增加，工件表面的热输 

入量减小。反之，如果焊速太低，会出现过热现象， 

直接影响焊接质量。焊接速度和焊接电流以及气体 

流量之间是相互影响的，它们之间的关系如前所述。 

2．2．5 焊枪距离 

堆焊过程中，焊枪喷嘴和工件之间的距离对其 

他参数的影响不是很明显，因为等离子电弧的挺度 

好，等离子焊接的扩散角仅为 5。，基本上是圆柱形。 

但如果距离过大，熔透能力降低，气体保护质量降 

低；距离过小则易造成喷嘴被飞溅物粘附，堵塞送 

粉孔，一般应控制在 4．--．8 Illrll范围内。 

2．2．6 转台转速 

转台是堆焊设备的主要部件【7】，转台的运转平 

稳性和速度会影响到堆焊质量，太快容易造成焊道 

不易成型，或者堆焊层太薄，电流小时还可能出现 

未熔合，焊道不美观，堆焊质量低等问题。太慢则 

容易造成温度过高，焊道过厚，表面不光，烧穿等 

问题。因此合理地选择转速对获得 良好的焊接质量 

有着重要的作用。 

2．3 堆焊粉末分类 

目前国内外所采用的等离子堆焊粉末主要有 

自熔性合金粉末和复合粉末两大类。 
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2．3．1 自熔性合金粉末 

自熔性合金粉末主要由镍基、钴基、铁基、铜 

基等几类构成。虽具有良好的综合性能，但由于镍 

和钴属稀缺金属，成本高，一般也只用于有特殊表 

面性能要求的堆焊中。而铁基合金粉末具有原材料 

来源广，价格低的特点，同时具有良好的性能，因 

而得到越来越广泛的应用 ]。 

(1)镍基 自熔性合金粉末。以镍为基的自熔性 

合金粉末统称为镍基合金粉末。镍基 自熔性合金粉 

末熔点低(950～1 150℃)，具有良好的抗磨损、抗腐 

蚀、抗热、抗氧化性等优异性能[91。它可分为两类： 

镍硼硅系列和镍铬硼硅系列。镍硼硅系列是在镍中 

加入适量的硼、硅元素所形成的自熔性合金粉末； 

镍铬硼硅系列是在镍硼硅系合金中加入铬和碳，形 

成用途广泛、品种繁多的镍铬硼硅系自熔合金【1 oJ。 

(2)钴基白熔性合金粉末【l卜 】。以金属钴为基， 

在司太立合金基础上发展起来的，在钴铬钨合金中 

加入硼、硅元素形成的自熔合金粉末统称为钴基合 

金粉末。钻基自熔性合金具有良好的流动性、红硬 

性、抗腐蚀性及抗热疲劳性能，可以应用于在 600"" 

700℃高温下工作的抗氧化、耐腐蚀、耐磨损的表面 

涂层，如高压阀门密封面的堆焊。 

(3)铁基自熔合金粉末。以铁为主，适当添加 

铬、硼、硅等元素所形成的自熔合金粉末统称为铁 

基合金粉末。这类合金是在铬不锈钢和镍铬不锈钢 

的基础上发展起来的。可分为两种类型：奥氏体不 

锈钢型 自熔合金和高铬铸铁型自熔合金【】孓H】。 

(4)铜基 自熔合金粉末。目前我国研制并生产应 

用的铜基自熔性合金粉末主要有两类，一种是锡磷 

青铜粉末，另外一种是加入镍的白铜粉末。其具有 

较低的摩擦因数，良好的抗海水、大气腐蚀等性能， 

并且具有抗擦伤性好、塑性好、易于加工等特性。 

2．3．2 复合粉末 

复合粉末近年来日益成为研究和应用的热点， 

它是由两种或两种以上具有不同性能的固相所组 

成，不同的相之间有明显的相界面，是一种新型工 

程材料[15-161。组成复合粉末的成分，可以是金属与 

金属、金属(合金)与陶瓷、陶瓷与陶瓷、金属(合金) 

与塑料、金属(合金)与石墨等，范围十分广泛，几 

乎包括所有固态工程材料。 

3 等离子堆焊的应用行业 

由于等离子堆焊的特点和优越性，其已广泛应 

用于石油、化工、工程机械、矿山机械等行,_lkt"】。 

3．1 阀门密封面堆焊 

阀门在使用过程中，常处在较高温度和较高的 

流体压力下，且阀门经常启闭，在此过程中，由于 

密封面间的相互摩擦、挤压、剪切，加之流体的冲 

刷和腐蚀等作用极易受到损伤【18。 ]。一旦密封面出 

现损伤，就会导致泄露量增加，丧失阀门的使用性， 

成为废品，甚至造成严重的安全事故。因此，阀门 

密封面堆焊材料质量的好坏，将直接关系到阀门的 

使用寿命和生产的安全可靠性。通过采用等离子堆 

焊工艺将高合金粉末材料堆焊在普通材料上，以提 

高其耐磨损、耐腐蚀及高温性能，延长阀门使用寿 

命，同时节省贵重材料，降低产品的成本，这一方 

法已在电站阀门行业得到普遍应用。 

3．2 石油化工装备 

石化工业中，生产设备工况条件具有三高(即高 

腐蚀、高磨损及高温)的特点，采用等离子粉末堆焊 

工艺，将镍基或钴基高合金材料堆焊在设备密封面 

上[2。。 ̈，达到提高设备使用寿命和运转安全性的目 

的。这种表面改性方法对提高材料耐磨、耐腐蚀及 

高温性能，延长使用寿命，节省贵重材料，降低产 

品成本具有重要意义。采用此方法将高合金粉末材料 

堆焊在普通材料上，可以获得优异的表面性能。因此， 

这一方法已在石油、化工行业中得到广泛应用。 

3．3 矿山机械 

采煤机截齿对强度，耐磨性，寿命要求较高， 

采用等离子堆焊设备在表面堆焊特殊合金粉末，可 

以显著提高采煤机截齿耐磨、耐冲击性能，可保护 

截齿头免遭强烈的磨损而过早失效，在机械化综合 

采煤生产作业中获得了推广应用[22-23】。截齿耐磨堆 

焊层的出现和使用，将截齿刀头与被切割煤岩之间 

的摩擦、冲击等作用，转换为或部分转换为堆焊层 

与被切割煤岩之间的摩擦、冲击等作用，从而达到 

了保护截齿刀头的目的。另外将报废截齿修复再利 

用，则截齿耐磨堆焊工艺技术，将成为煤矿装备实 

现节约型循环经济技术的重要组成部分。因此，近 

年来在多种可供选用的防止截齿过早失效的冶金技 

术中，截齿耐磨堆焊以其工艺简便和效果较好等优 

势，在工业生产中最受欢迎。 

4 等离子堆焊存在的主要问题 

及发展前景 

因为等离子堆焊主要以金属粉末作为堆焊材 

料，并且大部分堆焊材料系自熔性合金，堆焊质量 

对粉末质量的依赖性很大。在堆焊过程中会有少量 

粉末飘散而造成浪费。在堆焊过程中因粉末飞溅， 
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长时间施焊易产生粘喷嘴现象，在堆焊较粘人材料， 

例如镍基合金时，这个问题尤其突出，已经成为影 

响工艺稳定性的重要因素。以上问题除了与堆焊合 

金本身的特性有关之外，主要与焊粉的粒度、形状 

及焊枪(特别是喷嘴)密切相关。 

目前焊粉的生产 已经从水雾化逐渐过渡到气 

雾化，从而使得焊粉的颗粒保持很规则的球形。而 

焊粉的粒度组成则可以通过筛分环节严格控制。但 

现在关于焊枪的设计和加工过程中仍有许多问题， 

例如送粉孔的数量、分布以及焊枪表面防粘涂层的 

选择和应用都值得进一步深入探索。 

在系统控制方面，由于等离子堆焊工艺参数比 

较复杂，因此等离子焊接设备中要控制的对象比较 

多，主要包括转移弧整流电源、高频振荡电源、气 

量、冷却水、堆焊数控机床、送粉器和摆动器等， 

其中任何一个参数的变化都可能影响堆焊层的质量 

和性能。刚开始采用手动控制，堆焊质量与操作者 

有非常大的关系。后来发展到使用继电器逻辑电路 

及二极管矩阵逻辑电路作为程控系统，系统集成程 

度不高，给维修或因加工对象改变而修改工艺程序 

带来巨大的不便。为提高系统反应速度，兰州理工 

大学在设备中引入单片机或可编程控制器，研制了 

以高性能单片机 80C196KC 为核心组成的自动等 

离子堆焊控制系统，大幅度提高了设备的稳定性、 

可靠性和工艺适应性。南昌航空工业学院进行了用 

可编程控制器改进等离子堆焊装置的研究，并通过 

试验证明该控制系统抗高频干扰能力强，运行可靠。 

为了进一步实现等离子堆焊设备的小型化、控 

制系统化和操作自动化，目前在设备控制方面，越 

来越多研究者在等离子堆焊设备中引入可编程控制 

器对设备进行系统控制，但是许多人只是将 PLC作 

为一种替代传统的继电器控制系统的逻辑顺序控制 

器，未能充分发挥 PLC的软件功能，因此通过充分 

发挥 PLC控制的软件功能，在增强设备的自动化和 

智能化程度方面，在提高设备工艺适应性和运转稳 

定性方面，仍有广阔的研究前景。 

尽管目前仍存在着许多问题，由于其优异的技 

术特性，等离子堆焊技术在国内外仍得到了大量应 

用。在实际的工业生产中，等离子堆焊主要用于表 

面技术，以提高工件(阀门密封面、气阀密封面、模 

具刃口、输煤机中部槽板、槽帮、无缝钢管顶头、 

运动部件摩擦副等)的耐磨性能，以及石化工业设备 

的耐腐蚀性能，同时延长使用寿命为主要目标。采 

用各种堆焊材料提高零部件的性能，也是生产和研 

究的重点。但这些研究工作仅限于材料的表面改性 

上。如今高温合金已应用于航空航天、工业燃汽轮 

机及高速机车等方面【2制，在长期使用中就要求具有 

高的强度、较佳的抗氧化性能、耐蚀性能和良好的 

低周疲劳抗力，通常合金的成分及组织对其性能有 

重大的影响，因此通过等离子堆焊技术在高温合金 

的成形及加工方面的应用，获得均匀细小的组织结 

构成为改进合金综合性能的重要手段。随着制造业 

的快速发展，为了满足各种行业的需要，尤其是在 

快速制造领域，等离子沉积制造技术也得到人们的 

注意。等离子沉积制造技术是在等离子粉末堆焊和 

快速成型技术的基础上发展起来的一种新的材料增 

量制造技术，它首先是在计算机中生成零件的三维 

CAD模型，然后将该模型根据具体工艺方法，按照 
一

定的厚度进行分层剖分，将零件的三维数据信息 

转换成一系列二维轮廓数据，再经过逐层熔覆的方 

式制造出三维零件，也被称之为 3D打印。由于等 

离子弧的温度极高，粉末融化充分，从而得到的熔 

覆层材料组织细小、均匀、致密，同时具有柔性好、 

加工速度快、对零件的复杂程度基本没有限制等特 

点，能直接制造出满足实际使用要求的组织致密的 

金属零件。并且几乎不受原料种类限制，因此在缩 

短制造加工周期、节省资源与能源、发挥材料性能、 

提高精度、降低成本方面具有很大的潜力，因而受 

到越来越多的关注[2孓 ，可见等离子堆焊技术在未 

来具有很好的发展前景。 

5 展望 

21世纪是一个倡导绿色制造的时代，中国经济 

的迅速崛起和制造业的蓬勃发展，必然对焊接技术 

提出更高的要求。等离子堆焊技术具有诸多与绿色 

相符的特征，因而等离子堆焊技术的研究与应用必 

将成为绿色制造技术的重要组成部分。 
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