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镍管纵缝等离子+TIG焊接接头组织性能研究 
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甘 肃 金 昌 737100) 

摘 要：针对纯镍焊接时易出现裂纹、气孑L、熔合不 良等缺陷，采用等离子 +TIG双枪焊接方法，进行 5 toni厚 N6 

纯镍管纵缝平板模拟试焊，通过正交试验优化焊接工艺参数，并对接头的组织和性能进行了研究。试验结果表明，最优 

焊接工艺参数下，接头抗拉强度为 328MPa，达到母材的 90％；焊接接头中等离子焊接区(焊缝中下层)范围大 ，焊接接 

头的断裂属于以韧性断裂为主的混合断裂；分析接头的显微组织可知：N6母材为单相奥氏体组织，焊缝的TIG焊接区 

(焊缝中上层)，由于两次受热 ，主要由粗大的奥氏体柱状晶组成，焊缝的等离子焊接区是粗大的奥氏体胞状晶。 
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Investigating on Microstructure and Properties of Plasma＆ TIG Welded Joints 

in Longitudinal Seam of Nickel Pipe 
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Abstract：Aiming at the welded defects ofpure nickel，such as racks，holes an d poor welding，the doub~ guns ofplasma 

& TIG welding were simulately tested in the longitudinal welding seam of 5mm thickness pure nickel pipe N6 in the flat bed． 

By using the orthogonal experiment to optimize the welding parameters，the microstmcture and property ofwelded joints were 

investigated．The test results show that：in the optimal welding process parameters，the tensile strength of welded joint roaches 

328MPa，which is 90％ofbase materia1．The wide range ofweld joints is plasma arC welding area(middle and lower ofweld)， 

and the fracture of welded joints is mixed fracture based on ductile fracture．The analyzed microstmcture of welded joints 

shows that：base material N6 is a single phase of austenite，the TIG zone of weld (middle and upper of weld)is mainly 

composed of coarse columnar crystals of austenite because of two heating．and the plasma arc welding zone of weld is 

composed ofcoarse cellular crystal ofaustenite． 
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管道运输是当今综合运输体系的主要组成部 

分 ，与铁路、公路、水运、航空一起构成社会经济发展 

的基础产业[1]。镍及镍合金管在制碱行业，氯碱化工 

及有机氯化物的生产，食品加工业，高温卤素及盐腐 

蚀环境 、水处理、各种耐强碱设备等行业被广泛使 

用[2]。目前国内外镍及镍合金管以无缝挤压管为主， 

无缝管制造工艺复杂、产品质量不稳定、壁厚不均 

匀、管内外表光亮度低；焊接镍管与无缝挤压镍管相 
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比，具有制造工艺简单，合格率高，成本低等特点[3]。 

纯镍直缝焊管采用排辊成型机渐近弯曲实现自 

然成型，将镍板带纵向从端部经中部到尾部连续渐 

进弯曲成 U形，最终形成 O形圆筒，在距离挤压圆筒 

最紧处 5--10mm的地方进行焊接。纯镍直缝焊管的 

成型及工艺部分包括上料一开卷一成型一焊接一整 

圆一定尺寸切断一收料一后续工序检测等，其中，焊 

接是保证镍管质量的最重要部分。纯镍焊接时易出 

现裂纹、气孔、熔合不良等缺陷[4-6]，因此，试验提出采 

用等离子 +TIG双枪焊接N6纯镍管纵缝，充分利用 

等离子和 TIG两种焊接方法的优点，实现焊缝正背 

面稳定成形．接头的力学性能和组织性能能够满足 

实际生产需要。 








