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赵熹华 徐国成 宣兆志 于海涛

(长春 吉林工业大学 )

摘 要 分析了弹簧钢电阻点 焊接头常见缺陷类型
、

形貌
、

成因及危害
,

提 出 通 过采

用增大电极压力
,

调制焊接电流脉冲和随机多脉冲回火热处理等工 艺措施
,

可获得优质

点焊接头
,

这就为钢质弹性件的以焊代铆指出方向
。

关键词 : 弹簧钢 电阻焊 点焊

O 序 言

弹簧钢 ( 6OiS ZM n
、

6 5M n 等 )焊接性很差
,

其电阻点焊接头极 易 出现缩松
、

缩孔
、

脆性 组

织
、

过烧组织和裂纹等缺陷
,

缺陷的存在显著降低 了接头的力学性能
。

因此
,

许多钢质弹性件

(发条
、

簧片
、

打包带及刹车带等 )迄今仍采用冲铆连接工艺
,

不仅影响产 品质量
,

也使生产过

程难于实现机械化和 自动化
。

本文通过对各种工艺措施下的电阻点焊接头微观分析 和力学性

能测试
,

总结 了弹簧钢电阻点焊获得优质接头的基本原则
,

这就为实现其以 焊代铆指 出了方

向
。

接头缺陷分析

1
.

1 缩松与缩孔

缩松与缩孔缺陷均产生于熔核凝固过程后期
,

分布在熔核贴合面附近
,

前者往往连接成片

(图 l a)
,

后者则局限为一较大
“

空洞
”

(图 l b)
,

二者的形貌特征是均能清晰观察到凝固组织的枝

晶群
。

由于弹簧钢高温强度大
,

普通常用点焊机均是非调制焊接电流脉 冲
,

其加热 速度快
,

点

焊过程中易产生初期内喷溅造成熔核内液态金属部分逸失
,

因而更加促进 了缩松及缩孔缺陷

的形成
。

缩松与缩孔的存在会使点焊接头力学性能变坏
,

尤其引发裂纹后 会显著降低焊点的

持久强度极限
。

L Z 脆性组织
、

过烧组织

马氏体组织产生在熔核凝 固后的接头继续冷却过程 中
,

在未进行随机回火热处理时
,

马氏

体可分布在整个熔核及其周围部分热影响区
。

当随机回火热处理不适 当时
,

在接 头高应 力 区

*

吉林省科技发展计划资助项 目
.

国家 自然科学基金资助项 目
。
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应用多脉冲回火热处理工艺要注意以下两点
:

其一
,

回火脉冲个数 n( 。 = 2
,

3
,

.4
·

·

… )根据

板厚 j 不同由试验确定
,

一般随 占增大而增加
,

参见表 1 ;其二
,

回火电流脉冲时间 人应远小于传统

双脉冲点焊工艺相应值
,

并需适当增加回火脉冲时间间隔以防止出现过烧组织
。
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3结 论

弹簧钢电阻点焊焊接性很差
,

接头力学性能不高 的主要原因是极易产生缩松
、

脆性组织

(尤其是分布在高应力区域的马氏体组织 )和裂纹等缺陷
。

但是通过采 用增大 电极压力
、

调制

焊接电流脉冲和随机多脉冲 回火热处理等工艺措施
,

可 以 获得优 质点焊接头
,

其力学性能接

近炉中回火热处理情况
,

这就为钢质弹性件以焊代铆指出方 向
。

( l卯 5一 11 一 5 初稿 : l卯 6一 2一 30 修改稿 )
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