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摘要 采用真空熔炼
、

氮气保护及气雾化法研制生产了纯 粉
,

粉粒的球形度高
,

流动性好
,

长条状及不规则

形粉粒少
,

化学成分纯净
,

有害杂质含量少
,

非常适用于药芯焊丝的生产
。
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本文着重对我 公司用 气雾化法研制生 产的 粉进行

介绍 ,
。

药芯焊丝 也称粉芯焊 丝 或管状焊 丝 与实芯焊丝

或手工电焊条 相 比
,

它具有 工 艺性 能好
、

生 产率高
、

对

钢材 的适应性强
、

焊接接头 质量好等优点
,

是一种很有

发展前途的焊接材料
。

在 国外工业 发达 国家
,

药芯焊

丝 已 大量替代手工电焊条
。

我 国也正在大力推广药芯

焊丝
,

目前 国内已有十多条生产线
,

生产品种也 由过去

的十几种发展到 多种
。

其中奥 氏体不锈钢焊 丝也

都批量生产
,

使用也有多年历史
。

一条药芯焊 丝 的钢带 约 万 多米 长
,

要求整 个 生

产过程连续
,

如果 中间有断头就会出现停机
,

甚 至导致

产品报废
。

因此
,

对药粉的粒度和形状有 比较 严格 的

要求
,

尤其是金属粉粒
,

球形度越高
,

流动性越好
,

越 便

于轧压抽拉
,

最忌粉粒呈条状和棱角状不规则形貌
,

超

过某一限度
,

容易刺破焊 丝包皮
,

略断焊丝
。

另外
,

对

粉末的成分和杂质含量也有严格的标准要求

目前
,

我 国尚未制定奥 氏体不锈钢药芯焊丝标准
,

对药芯粉粒形貌也无标准规定
。

生产厂家根据实际经

验来选 购用粉
,

如 某 厂 生 产不锈钢药芯焊丝成品 直径
,二

,

要求纯 、 粉为球形
,

最好在 一 目之间
,

但

长条状 粉粒长度不应超过
,

而且数量越少越好
。

生产设备及工艺

气雾化原理

高质量球形 粉生产是采用气雾 化工艺
,

其原理

女仔图 所示
。

漏包

喷管

图 气雾化原理示意图

在漏包底部有 耐高温 陶瓷漏 嘴
,

插人不锈钢制成

的环缝气体喷管 中
,

漏包在雾 化前预热至 以 ℃
。

熔

化的金属液体经 中频感应炉倒人漏包 中
,

由漏 嘴孔 流

出
,

同时被从喷 管狭缝 中流 出的高速气流 冲击而雾 化

成细小的金属液滴
,

随后金属 液滴在雾 化筒 中迅 速冷
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焊接 哭 ,

却
,

并 由鼓风机连同气流一 起送到输粉系统
,

并收集到

集粉罐中
。

气雾化装置的组成及性能

熔炼系统包 括 田
、

中频机组
,

中频感应圈增祸
,

漏包漏嘴
,

雾化喷管
,

通有冷却 水

的真空熔炼室
,

并配有水冷电缆
、

转轴 及观察窗等
。

雾化筒高
,

内径 田
,

筒体壁 为双层冷

却水套
,

置于 , , 又高 为 的工作平台上
,

并配

有多用途接 口 及观察窗等
。

输粉系统包括水冷热交换器
、

旋风分离器
、

布

袋除尘器及集粉罐等
。

罗 茨风 机 的风 量 为 , , ,八 五
,

压差 为
。

是气力输送时的风力源
。

气压平衡罐是直径
、

容积 耐 的钢质大

罐
,

用 于气力输送过程 中平衡气压
。

高压气源 系统 气源 为瓶装工业纯氮
,

经汇流

排管道送至大流量气压调节阀
,

将 巧 的气压调节

到听需雾化 气压
,

再通过管路及控制 阀接 到喷管
。

调

节阀调节范围
一 只理。

雾 化时开启 控 制阀 即

可
。

真空 系统 气雾化装 置配有 一 机械泵
、

习 一 型罗茨 真空泵 和 功书刀 , 油扩散泵
。

熔炼 室

的真空度可达
一 ,

以满足含有活性元素的熔炼

要求 焊条用 粉雾化时 可不用扩散泵
。

水循环系统包括 两 台 水泵
、

水箱及一

座冷却塔
,

为 中频机组
、

感应 圈
、

熔炼室
、

雾化筒
、

热交

换器等提供冷却水匡
。

粉的雾化工艺

原材料选择

为保证焊缝金 属的耐腐蚀性 及抗热裂纹等性 能
,

对不锈钢焊条 及药芯焊丝化学成分要求 比较 严格
,

特

别是
、 、

等有 害元素的含量要极少
。

目前
,

我国雾

化 粉尚无标准
,

通用 粉按 一 标准
,

焊条

用 粉起码要达到 一 标准
,

其主要成分如表
。

本公司为保证焊条用 粉质量
,

选用我 国金川公

司生产的 一 号板
,

其主要成分如表
。

表 粉主要成分《

牌号

一

一

〕

男

多卯

蕊

共

蕊

田

田

一 〕卯

注 】义 一 电解 标准

表 粉原料成分

化学成分 《

含量 〕卯 沁 仪幻

注 金川有色金属公司产 品质量证明书
,

执行标准 沁 一肠

雾化金属 粉末一般都是经原材料 重熔得到 的
,

没

有再提纯精炼过程
,

因此应选择纯净的原材料
。

熔炼及雾化工艺

将 板剪裁成小块
,

装入柑祸
,

封 闭熔炼 室 及雾

化系统
,

抽真空
,

接通水冷 系统
,

开启 中频感 应加 热设

备
,

待真空度达到
,

炉料温度达到 一 吠刃 ℃时

系统内反充 气体压力至
,

继续升温熔化炉料
,

并过

热至熔点 ℃时
,

扳动转轴
,

将熔融金 属液徐徐倒

人已预热至 叨以 ℃的漏包 内
,

同时开启雾 化 气体和鼓

风机
,

进行雾化
。

雾化气体压力为 一 。

雾化

后的粉末被收集 在分级系统的集粉罐 内
,

冷却至室温

后将 听有集粉罐 内的粉集 中后 以标准筛 分级
,

封 装贮

存

抽真空后再反充保护气
,

极大地降低氧含量
,

不被

氧化的干净金属液在保护气体雾化过程 中很易形成球

形颗粒
。

而且含氧量越低
,

粉主品位 含量 也越

高
。

提高金属液过热度
,

将大大降低其粘度
,

且不易在

漏嘴处冻结
,

也有利于液滴形成球形

粉的质量

化学成分

研制的气雾化粉成分
,

经多次抽样化验
,

杂质含量

均低于电解 粉标准 一
,

年 月又经 国

家有色金 属及电子材料分析测 试 中心 「 量认 国

字 号 〕检验分析
,

结果如表
。

表 我公司研制生产的 粉的化学成分
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