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某 冶炼 厂使 用的 多层 环形 冷 却循 环 管 材质 为 TC3 

钛合金 ，由于人 为原闲投 入使 用两年 后在 循环 管与 加强 

板的结 合处产 生断裂 裂纹 ，受 工厂委 托我 们成 功地运 用 

钨极氩 弧焊完成 厂修复任务 。 

TC3钛合金 的金 相组织 为 n+p相 ，在 T1G焊过 程 中 

材料对 氧、氪 、氢 的敏感性 大 ，接 头极 易脆 化而产 生焊 接 

热 裂纹 。。+B钛合 金焊接 的主要 问题是接 头 脆化而 引起 

的热裂纹 及冷裂 纹 ，所以制 订工 艺措 施时 一定要 注重 控 

制氧 、氧 、氮对焊 接 区的污染 

(1)焊 丝 

选用 与本材 同质 的 TC3钛 合金焊 丝 。如 买不到 焊 丝 

叮没法从 同材质 的钛板上 剪切成 2mm左 右的小条 。 

(2)焊 接工 艺参数 

督 丝 直径2mm 钨极 直径3ram 焊接 电流5O～80A 

电弧 电压 l5V 喷 嘴直径 1 5mm 直流 正接 

缸气 流量 l3～l5L／min 

(3)焊 前准 备 

焊 前准备 的 目的是采 取有 效的方 法清 除掉焊 丝 、钛 

僻 外 表面 的水 份 、油污 及 氧化 膜 ，防 止其 中的 氢 、氧 、 

氮等有 害元素进 入熔 池 ，具 体清理 步骤如 下 ： 

① 先 用 酒精 、丙 酮 等 有 机溶 剂 擦 洗 焊 丝 及 工 件 表 

【fi=『，直到 水份 、油 污擦 净 ，然 后 凉干 ，再 用 砂布 将焊 丝 表 

【fii的 氧化 膜打 磨掉 ，直 至露 出银 白色金 属 光泽 ，最 后 再 

用酒 精擦干 净 。 

② 用 角磨 机 将 钛 管断 裂 处 两侧 的 茬 口磨 齐 ，用 砂 

布、锉刀将两侧 l0ram长度范 围的氧化膜除掉 ，至露 出 

银 白色金属 光泽后 再用酒精 擦 干。 

⑧ 向钛管 内通 入压缩 空气 将里 面 的残 留水份 吹十 ， 

然 后通 入氩气 将管 内空气 排净 后 方可进 行焊 接 。在整 个 

焊接 过程 中此氩 气始终 通 着 ，以起 着从 里面 保护焊 缝 的 

作 用 。流量 以5L／min为宜 。 

(4)采 用较 小 的焊接 线能 量 

在保 证焊 透 的 前提 下 尽可 能 减 小焊 接 电流 同 时采 

用较 快 的焊 接速 度 ，力争 ‘次焊 成 ，防止 长 时间连 续 加 

热 ，造成 金属过热 ，晶粒 长大 。 

(5)加强对熔 池 的保护 

为 了防 止空 气 中的 有 害元 素侵 入 熔 池 及热影 响 l 

中 ，避 免接 头脆 化 等焊 接缺 陷 的 产 生 ，必须 加 强 对熔 池 

进 行保 护 。一般采 用大 号喷 嘴并适 当增 大焊 接缸 气流 缱 

(具 体 见工 艺参 数 )，获 得 稳定 的 层流 保 护 ．歼 H 

接 过程 中注意焊 枪 角度及 喷嘴 

与 1：件 的 距 离 (见 图 )，同 时 加 

强 对 焊 缝 金 属 表 面 颜 色 的 观 

察 。通 过 颜 色 的变 化 来 判 断保 

护效 果的 好坏 ，及 时调整 一般 
C 

焊缝表面呈银白色或黄色为 基 

好 ，严禁 出现蓝 灰色 。 

(6)焊 后 不能立即进 行水 压 试验 

焊 后 用石棉布 (绳 )将焊缝 缠绕 着包 起 来 ，待 其缓慢 

冷 至常 温后 再进行 水 压试验 ，以防冷速 过快 ，发 生淬火 ， 

出现 。 相钛 马 氏体 而导致 热裂 纹 。 

此 钛合金 循环 管至 今 已安 全运 行五年 多，实践 证 明 

此 工艺 措施是 切实 可行的 
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薄 板 手 弧 焊 焊 接 工 艺 漫 谈 

刘绍明 (黑龙江省宝泉岭农机校 1 54211) 

厚度 在 2ram 以 卜的低 碳 钢 薄板 焊 件 ，利 用手 【 电 

弧焊 焊接 时 ，必须选 择较 小的焊 接 电流与 小直径 焊 条以 

及 『F确的运 条方 式 。单 靠这 几 方面的 工艺 措施还 不能 焊 

⋯满意 的焊 缝 ，特 别足 厚度 在 1．25～2mm 的焊 件 。 焊 

ll’f，最好 把始焊端 垫高 1 0。～l5。，这样掩焊 时就 能使熔 渣 

坼终 与铁 水 保持 1．5ram 右 的 离 ，焊 出的 焊缝 既 甲 

义美观 ，再运 用连弧焊 法 放果 更明显 。当然 ，操作 者必 

；!jf运 条 手法 熟练 、准确 。 

如果 是 薄板 角 焊缝 焊 件 ，利 用余 高 鼙法 装 配焊 件 ， 

可火大 有 利于手弧 焊操 作 其装 配 疗式 是 证面 板 比 面 

板 高出 1．5～ 2mm，这 样焊 接 时 可采 用连 弧 焊 ．7上而 4：会 

发生烧 穿现象 ，且有 利于焊缝 成 形 ，但装 配 时请} 意 ，余 

高量 ／f：宵太 多 则 ，焊 道 凸起 较 多 ，影 响焊 缝 荚观 ，义 

容 易发 生 焊 缝熔 合 1 良 ，特 别 是 ，容器 类 构 件 易发 ， 渗 

漏 。如果 余 高量 太 小 ，，=f 足 1mm．其抗 烧 穿 作 ffJ_太差 。尤 

其 采用连 弧焊 法 ，还 容 易出现焊漏 、烧 穿 。。 

|二 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

https://iffyb7c293140c98248b7hnbpqon9655n96ufpfffb.res.gxlib.org.cn

