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一种提高立焊工艺性能的不锈钢焊条

(57)摘要

本发明提供了一种提高立焊工艺性能的不

锈钢焊条，包括不锈钢焊芯及裹覆于不锈钢焊芯

表面的药皮；药皮由包括如下重量份数的原料组

成：金红石30‑40份、锆石英3‑8份、长石5‑10份、

大理石10‑18份、萤石2‑6份、白云石2‑8份、镁砂

1‑5份、氧化铝1‑5份、电解金属锰5‑10份、金属铬

5‑10份、钛铁3‑6份、铁粉2‑7份、海藻酸钠1‑2份、

微晶纤维素1‑2份。本发明所述的提高立焊工艺

性能的不锈钢焊条，保留酸性药皮不锈钢焊条优

秀的平焊焊接工艺性能，同时通过对焊条药皮设

计，降低焊条熔化速率，减少单位时间熔渣形成

数量，提高熔渣凝固速率，实现立向上焊接熔渣

稳定凝固、不下淌，提高不锈钢焊条立焊操作性。
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1.一种提高立焊工艺性能的不锈钢焊条，其特征在于：包括不锈钢焊芯及裹覆于不锈

钢焊芯表面的药皮；药皮由包括如下重量份数的原料组成：金红石30‑40份、锆石英3‑8份、

长石5‑10份、大理石10‑18份、萤石2‑6份、白云石2‑8份、镁砂1‑5份、氧化铝1‑5份、电解金属

锰5‑10份、金属铬5‑10份、钛铁3‑6份、铁粉2‑7份、海藻酸钠1‑2份、微晶纤维素1‑2份。

2.根据权利要求1所述的提高立焊工艺性能的不锈钢焊条，其特征在于：药皮的组分

中：金红石中TiO2质量含量≥95.0％、S质量含量≤0.015％、P质量含量≤0.020％；锆石英

中Zr(Hf)O2质量含量≥63.0％、S质量含量≤0.015％、P质量含量≤0.030％；长石中SiO2质

量含量60～65％、Al2O3质量含量15～25％、K2O质量含量≥7％、S质量含量≤0.020％、P质量

含量≤0.045％；大理石中CaCO3质量含量≥95％、S质量含量≤0.020、P质量含量≤0.020；

萤石中CaF2质量含量≥95％、S质量含量≤0.020％、P质量含量≤0.030％；白云石CaCO3质量

含量≥50％、MgCO3质量含量≥40％、S质量含量≤0.020、P质量含量≤0.020；镁砂中MgO质

量含量≥90％、S质量含量≤0.030、P质量含量≤0.030；氧化铝中Al2O3质量含量≥98％、S质

量含量≤0 .020、P质量含量≤0 .020；电解金属锰中Mn质量含量≥99％、S质量含量≤

0.020％、P质量含量≤0.010％；金属铬中Cr质量含量≥99％、S质量含量≤0.020％、P质量

含量≤0.010％；钛铁合金中Ti质量含量25～35％、S质量含量≤0.020％、P质量含量≤

0.050％；铁粉中Fe质量含量≥98％、S质量含量≤0.020％、P质量含量≤0.050％。

3.根据权利要求1所述的提高立焊工艺性能的不锈钢焊条，其特征在于：所述焊芯采用

H0Cr21Ni10盘条制成，焊芯成分按重量百分比计包括：C：≤0.06％、Mn：1.00‑2.50％、Si：≤

0.30％、P：≤0.025％、S：≤0.020％、Cr：19.5‑22.0％、Ni：9.50‑11.0％、Mo：≤0.30％、Cu：

≤0.30％，余量为Fe与不可避免的杂质。

4.根据权利要求1所述的提高立焊工艺性能的不锈钢焊条，其特征在于：所述药皮还包

括粘结剂，且粘结剂占药皮其他成分总重量的22‑30％；所述粘结剂为高模钾钠水玻璃，模

数3.0‑3.1、钾钠比2.0‑2.5、浓度42‑43°。

5.根据权利要求1所述的提高立焊工艺性能的不锈钢焊条，其特征在于：所述药皮占焊

条总重量的26‑28％。

6.根据权利要求1所述的提高立焊工艺性能的不锈钢焊条，其特征在于：所述焊芯直径

为2.5‑5.0mm。

7.一种如权利要求1‑6任一项所述的提高立焊工艺性能的不锈钢焊条的制备方法，其

特征在于：该方法包括如下步骤：

1)将药皮各成分粉料按比例混合均匀，制得混合药粉；

2)加入混合药粉总成分质量22‑30％的水玻璃搅拌混合均匀，送入焊条压涂机内将其

裹覆于焊芯上，制得初品；

3)将初品经低温80‑120℃烘焙40‑80分钟，中温160‑200℃烘焙60‑120分钟，高温300‑

400℃烘焙60‑120分钟烘焙制得一种提高立焊工艺性能的不锈钢焊条。
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一种提高立焊工艺性能的不锈钢焊条

技术领域

[0001] 本发明属于焊接材料技术领域，尤其是涉及一种提高立焊工艺性能的不锈钢焊

条。

背景技术

[0002] 因不锈钢焊条使用的不锈钢焊芯电阻率比碳钢焊芯大6‑7倍，电阻率高，而导热性

仅为碳钢焊芯的1/3，导热性差。传统不锈钢焊条焊接时，在强烈电阻热和低导热性双重作

用下，焊芯温度高，加热严重，焊条熔化速度快，焊接产生的熔渣速率相应加快。当进行不锈

钢焊条立向上焊接时，熔融的焊渣未来得及凝固，积累过多的熔渣因重力作用已经下淌，熔

渣下淌极大的影响了对熔池的保护，影响了焊接操作性，并带来烫伤安全隐患。

发明内容

[0003] 有鉴于此，本发明旨在提出一种提高立焊工艺性能的不锈钢焊条，保留酸性药皮

不锈钢焊条优秀的平焊焊接工艺性能，同时通过对焊条药皮设计，降低焊条熔化速率，减少

单位时间熔渣形成数量，提高熔渣凝固速率，实现立向上焊接熔渣稳定凝固、不下淌，提高

不锈钢焊条立焊操作性。

[0004] 为达到上述目的，本发明的技术方案是这样实现的：

[0005] 一种提高立焊工艺性能的不锈钢焊条，包括不锈钢焊芯及裹覆于不锈钢焊芯表面

的药皮；药皮由包括如下重量份数的原料组成：金红石35‑45份、锆石英3‑8份、大理石10‑18

份、萤石2‑6份、白云石2‑8份、镁砂1‑5份、氧化铝1‑5份、电解金属锰5‑10份、金属铬5‑10份、

钛铁3‑6份、铁粉2‑7份、海藻酸钠1‑2份、微晶纤维素1‑2份。

[0006] 金红石：主要成分TiO2，具有稳弧和造渣作用，可调整熔渣的熔点、粘度、表面张力

和流动性。改善焊缝成型，减少飞溅和咬边，是提高脱渣性能的主要物质。过多的TiO2将阻

碍熔渣与液态金属之间的流动作用，影响冶金反应的充分进行，使熔池内部气体逸出阻力

增大，易形成气孔、夹杂等缺陷。

[0007] 大理石：主要成分碳酸钙，在电弧热的作用下分解成CaO和CO2，可保证焊接时的电

弧吹力。稳定电弧，增大熔渣与金属界面张力和表面张力，改善脱渣，同时可加快熔渣凝固，

提高立焊性能，降低熔渣的粘度，并具有一定的脱硫能力。过多加入会造成电弧吹力过大，

同时飞溅增大，焊缝成形不好，使焊接工艺性能变坏。

[0008] 白云石：起造渣造气作用。在酸性渣系里，白云石可提高熔渣粘度，提高立焊性能，

过多加入会造成焊缝机械性能下降。

[0009] 长石：主要作用为造渣、提高电弧稳定性、细化熔滴。过多加入将降低熔渣粘度，降

低立焊性能。

[0010] 锆石英：主要作用为造渣、细化熔滴。锆石英熔点在2400℃以上，可提高药皮熔点，

降低焊条熔化速率。过多加入将降低电弧稳定性。

[0011] 萤石：可调节熔渣的流动性，有利于降低焊缝金属的气体杂质，降低焊缝金属中扩
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散氢含量。萤石熔点低，加入量过多时，会降低药皮熔点，药皮熔化快。同时影响焊接电弧的

稳定性，飞溅增加，焊接烟尘增大。

[0012] 镁砂起造渣作用，镁砂为金属氧化物，其熔点在2700℃以上，熔点极高，提高药皮

熔点，降低焊条熔化速率，减少单位时间熔渣形成数量，提高立焊性能。过多加入将带来电

弧稳定性变差、飞溅大，恶化焊接工艺性能。

[0013] 氧化铝为金属氧化物，熔点高，其熔点在2000℃以上，用于提高药皮熔点，降低焊

条熔化速率，减少单位时间熔渣形成数量，提高立焊性能。同时可提高电弧稳定性。变差、飞

溅大，恶化焊接工艺性能。

[0014] 钛铁中的Ti是强烈的脱氧元素，同时Ti和N能生成TiN降低N的活度，避免焊缝中气

孔产生。加入过多造成生产成本提高。

[0015] 加入电解金属锰起到脱硫脱氧作用，提高焊缝强度。

[0016] 金属铬作用在于过渡合金，保证焊缝中合金元素成分。提高耐腐蚀性能。

[0017] 铁粉：铁粉能净化溶池，细化熔滴过渡，同时可增加熔敷金属量，减少熔渣产生量。

过多加入将稀释合金成分。

[0018] 海藻酸钠溶解后具有一定的粘度，可显著提高焊条压涂性能。

[0019] 加入微晶纤维素提高了焊条电弧吹力，电弧挺度高，起到固定熔渣作用，同时可提

高焊条压涂性能。加入过量会降低药皮熔点。

[0020] 进一步，所述焊芯采用H0Cr21Ni10盘条制成，焊芯成分按重量百分比计包括：C：≤

0.06％、Mn：1.00‑2.50％、Si：≤0.30％、P：≤0.025％、S：≤0.020％、Cr：19.5‑22.0％、Ni：

9.50‑11.0％、Mo：≤0.30％、Cu：≤0.30％，余量为Fe与不可避免的杂质。

[0021] 进一步，所述药皮还包括粘结剂，且粘结剂占药皮其他成分总重量的22‑30％；所

述粘结剂为高模钾钠水玻璃，模数3.0‑3.1、钾钠比2.0‑2.5、浓度42‑43°。

[0022] 进一步，所述药皮占焊条总重量的26‑28％。

[0023] 进一步，所述焊芯直径为2.5‑5.0mm。

[0024] 本发明还提供了一种如上述任一项所述的提高立焊工艺性能的不锈钢焊条的制

备方法，该方法包括如下步骤：

[0025] 1)将药皮各成分粉料按比例混合均匀，制得混合药粉；

[0026] 2)加入混合药粉总成分质量22‑30％的水玻璃搅拌混合均匀，送入焊条压涂机内

将其裹覆于焊芯上，制得初品；

[0027] 3)将初品经低温80‑120℃烘焙40‑80分钟，中温160‑200℃烘焙60‑120分钟，高温

300‑400℃烘焙60‑120分钟烘焙制得一种提高立焊工艺性能的不锈钢焊条。

[0028] 本发明是对钛钙型不锈钢焊条的药皮配方进行了调整和改进。解决传统钛钙型不

锈钢焊条立焊焊接工艺性能问题。通过使用锆石英、镁砂、氧化铝，提高药皮熔点，降低熔化

速率；通过基础药粉金红石、长石、大理石、萤石、白云石的比例设计，合理提高熔渣粘度；同

时配合微晶纤维素的固渣作用和铁粉的减渣作用，实现立向上焊接熔渣稳定凝固、不下淌，

从容焊接。

[0029] 相对于现有技术，本发明所述的提高立焊工艺性能的不锈钢焊条具有以下优势：

[0030] 本发明所述的提高立焊工艺性能的不锈钢焊条通过对焊条药皮设计，降低焊条熔

化速率，减少单位时间熔渣形成数量，提高熔渣凝固速率，实现立向上焊接熔渣稳定凝固、
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不下淌，焊接从容，熔池保护效果好，渣水铁水流动性适中，容易摆动，操作自如，焊道成型

平整美观，提高不锈钢焊条立焊操作性。

具体实施方式

[0031] 需要说明的是，在不冲突的情况下，本发明中的实施例及实施例中的特征可以相

互组合。

[0032] 下面将结合实施例来详细说明本发明。

[0033] 本发明提供的实施例中，采用H0Cr21Ni10不锈钢盘条制成直径φ3.2mm焊芯。以重

量百分比％计，焊芯化学成分为：C:0.045、Mn:1.78、Si:0.15、S:0.005、P:0.020、Cr:20.01、

Ni:9.55、Mo:0.012、Cu：0.010、余量为Fe与不可避免的杂质，各组分的重量百分比之和为

100％。

[0034] 按比例取药皮各成分粉料；将粉料混合均匀后，加入药粉总成分质量27％的高模

钾钠水玻璃作为药皮粘结剂搅拌混合均匀。水玻璃模数3.05、钾钠比2.4、浓度42.5°，送入

焊条压涂机内将其裹覆于焊芯上，再经低温及高温烘焙，制造成长350mm、焊芯规格为3.2mm

的焊条。所述药皮占焊条总重量的比例为27％。

[0035] 以下实施例中1份数为1Kg，或者其他单位重量。

[0036] 实施例1

[0037] 一种提高立焊工艺性能的不锈钢焊条，包括不锈钢焊芯及裹覆于不锈钢焊芯表面

的药皮；药皮由包括如下重量份数的原料组成：金红石35份、锆石英5份、长石6份、大理石15

份、萤石2份、白云石5份、镁砂3份、AL2O3  3份、电解金属锰7份、金属铬7份、钛铁5份、铁粉4

份、海藻酸钠2份、微晶纤维素1份。

[0038] 药皮的组分中：金红石中TiO2质量含量≥95.0％、S质量含量≤0.015％、P质量含

量≤0.020％；锆石英中Zr(Hf)O2质量含量≥63.0％、S质量含量≤0.015％、P质量含量≤

0.030％；长石中SiO2质量含量60～65％、Al2O3质量含量15～25％、K2O质量含量≥7％、S质

量含量≤0.020％、P质量含量≤0.045％；大理石中CaCO3质量含量≥95％、S质量含量≤

0.020、P质量含量≤0.020；萤石中CaF2质量含量≥95％、S质量含量≤0.020％、P质量含量

≤0.030％；白云石CaCO3质量含量≥50％、MgCO3质量含量≥40％、S质量含量≤0.020、P质量

含量≤0.020；镁砂中MgO质量含量≥90％、S质量含量≤0.030、P质量含量≤0.030；氧化铝

中Al2O3质量含量≥98％、S质量含量≤0.020、P质量含量≤0.020；电解金属锰中Mn质量含量

≥99％、S质量含量≤0.020％、P质量含量≤0.010％；金属铬中Cr质量含量≥99％、S质量含

量≤0 .020％、P质量含量≤0 .010％；钛铁合金中Ti质量含量25～35％、S质量含量≤

0.020％、P质量含量≤0.050％；铁粉中Fe质量含量≥98％、S质量含量≤0.020％、P质量含

量≤0.050％。

[0039] 实施例2

[0040] 一种提高立焊工艺性能的不锈钢焊条，包括不锈钢焊芯及裹覆于不锈钢焊芯表面

的药皮；药皮由包括如下重量份数的原料组成：金红石30份、锆石英8份、长石8份、大理石12

份、萤石4份、白云石7份、镁砂2份、AL2O3  5份、电解金属锰8份、金属铬6份、钛铁3份、铁粉7

份、海藻酸钠1份、微晶纤维素2份。药皮中药粉的化学成分质量含量同实施例1。

[0041] 实施例3
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[0042] 一种提高立焊工艺性能的不锈钢焊条，包括不锈钢焊芯及裹覆于不锈钢焊芯表面

的药皮；药皮由包括如下重量份数的原料组成：金红石40份、锆石英3份、长石9份、大理石18

份、萤石5份、白云石2份、镁砂5份、AL2O3  2份、电解金属锰5份、金属铬7份、钛铁5份、铁粉2

份、海藻酸钠1.5份、微晶纤维素1.5份。药皮中药粉的化学成分质量含量同实施例1。

[0043] 将实施例1‑3所得的焊条进行焊接工艺性能试验，平焊位置焊接：电弧稳定，飞溅

小，易脱渣，焊道成型美观。立焊位置焊接：焊接时熔渣稳定凝固，渣水不下淌，焊接从容，渣

水铁水流动性适中，容易摆动，焊后脱渣容易，焊道成型平整美观。

[0044] 以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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