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本说明书解释了在合金钢焊接过程中遇到的一些共性问题，并说明了如何使用

“鲁鼎”免充氩焊接保护剂来帮助解决这些问题，以达到提高生产效率、降低焊接

成本，从而获得低成本而高质量焊缝的目的。 

一、公司简介 

济南金鲁鼎焊接技术有限公司为专业提供管道焊接技术服务的高新技术公司，

坐落于风景秀丽的泉城济南国家级高新技术开发区。 

2003 年 9 月与美国金帝国公司合作，成立金帝国公司中国商务代表处，全面负

责“太阳”背面免充氩焊接保护剂等高端焊接产品在大中国区（包括香港、澳门和台

湾地区）市场开发和售后服务。 

目前，金鲁鼎焊接技术有限公司已发展成为专业为客户提供管道焊接技术、管

道焊接专用设备、管道焊接专用材料等系列管道焊接产品的研发、制造和销售商。

主要产品分为管道焊接专用设备—活性氩弧焊自动焊管系统、管-管自动焊、管-法
兰自动焊、自动送丝机、罐体自动焊等；管道焊接专用材料—“太阳”管道背面免

充氩焊接保护剂、管道焊接专用增透剂等，以及在“太阳”免充氩焊接保护剂的基

础上独立研发成功的“鲁鼎”免充氩焊接保护剂。 

公司本着“追求卓越，服务真诚”的企业理念，着力打造高效率、专业的管道焊

接研发、制造及销售团队，竭诚为广大用户提供高质量的焊接产品和一流的售后服

务。 

**************************************************************** 

“鲁鼎”免充氩焊接保护剂可以为您做到 

·背面无需充氩保护 

·焊缝强度更高 

·韧性更好 

·焊接速度更快 

·焊后打磨更少 

·通检率更高 

·操作更容易 

·焊接成本更低 

·防止焊缝背面氧化 

·防止氧化物夹杂 

·防止气孔 

·防止烧穿 

·改善焊缝金属的熔化性能 
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二、品种及适用范围 

1、FLUX A 型 

适用于含 Ni 量小于 25%的各种钢的焊接，尤其适合、焊接不锈钢、高铬钼合

金和其他的合金钢。 

混合前后均为黑灰色，销售单位为 1 套。 

2、FLUX B 型 

适用于含 Ni 量超过 25%的各种钢的焊接。FLUX B 型是专门设计用于高镍超合

金钢的焊接，如镍、蒙耐尔合金、因科乃尔合金、因科劳依合金等。 

在点固焊时，将 FLUX B 涂于母材两截面边缘，点固焊后涂于焊缝背面，可以

防止氧化和对焊缝金属起支托作用。当使用氧－乙炔火焰焊接高镍合金时，应在背

面和正面都涂以 FLUX B。 

混合前为白色，混合后为灰色，销售单位为 1 套。 

三、物理性能 

“鲁鼎”免充氩焊接保护剂在混合以前，具有无限存储寿命。放置一段时间以

后，粉末可能变得有点硬或聚集成团，但这并不影响其性能，用手指就可以将其揉

开。粉末状态的“鲁鼎”免充氩焊接保护剂不会受冰冻或低温影响，没有“闪点”，

没有可燃性和爆炸性，可以保证各种运输方式的绝对安全。 

在焊接管道时，“鲁鼎”免充氩焊接保护剂可以与背面热源配合使用。 

“鲁鼎”免充氩焊接保护剂对 X 光片没有显著影响，焊后形成的保护膜的吸收

强度非常小。 

四、化学性能 

用于合金钢和镍基合金的 FLUX A 和 FLUX B 不含有卤族元素、氯化物、非晶态或

低熔点材料（如锌、铅、硫等），但的确含氟化物。 

五、作用和优点 

1．保护焊缝背面 

作为背面保护剂，“鲁鼎”免充氩焊接保护剂可以有效的防止焊缝背面的氧化，

在焊接过程中“鲁鼎”免充氩焊接保护剂在焊接背面形成保护焊涂层，这些涂层能

够阻止许多有害的化合物的形成。同时也能吸收熔渣中的大量的难熔元素。 

2．清除灰尘和氧化物 

“鲁鼎”免充氩焊接保护剂中含有一种能通过减少或浮出有害的外来杂质而除

去它们产生的危害的高效化合物。这样当焊工操作时，灰尘和被氧化的金属就不会

保留在焊缝中污染焊缝金属。 
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3．防止烧穿 

涂于焊缝背面的“鲁鼎”免充氩焊接保护剂具有很好的热传导性。它能有效地

驱散焊缝局部的热量集中。随着焊缝热分布的均匀化，就一般不会产生局部的烧穿

和应力集中。当“鲁鼎”免充氩焊接保护剂被用于诸如因科镍等热传导性能差的钢

时，可以减少焊接过程中的过热倾向。 

4．防止焊接气孔 

由于热输入均匀统一及焊缝污染物被“鲁鼎”免充氩焊接保护剂吸收，孔隙类

缺陷可以完全避免。 

5．得到干净的固定焊点 

由于“鲁鼎”免充氩焊接保护剂对固定焊点周围的金属母材有保护作用，所以

在随后的焊接进程中焊点可以很均匀的融入到整条焊缝中，同时也不会出现氧化。 

6．有利于形成均匀的透度 

使用“鲁鼎”免充氩焊接保护剂可以使焊接进程更加容易，操作性能更好，在

整个焊道上可以得到均匀的热输入，由于“鲁鼎”免充氩焊接保护剂的润湿行为，

可以保证熔化的焊缝金属能完全穿通焊接根部，并与母材稳固地熔合。 

7．对熔化金属的支托作用 

“鲁鼎”免充氩焊接保护剂在热作用熔化后，在表面粘附力的作用下，对熔化金

属具有支托作用，使得打底焊缝波纹细腻光滑的突出。 

六、何时使用 

1、在点固焊之前涂于接头表面 

在点固焊前将“鲁鼎”免充氩焊接保护剂涂在接头之间，有以下两个作用： 

①用作清洁剂 。 

②防止在点固焊区域产生氧化。这两个作用消除了两个重要的焊缝污染源，并

且使得焊点在随后的焊接过程熔入焊缝变得很容易。 

2、用作背面保护剂 

将“鲁鼎”免充氩焊接保护剂涂于焊缝的背面有几个作用。它可以保护焊缝背

面免于氧化，焊接过程可以更快和更均匀的速度进行。由于其润湿性和对熔化金属

的支托作用，可以得到优良的打底焊道。由于可以通过热传导作用,局部过热现象消

失。防止不可控的根部透度和烧穿。由于热输入均匀统一及焊缝污染物被“鲁鼎”

免充氩焊接保护剂吸收，孔隙类缺陷可以完全避免。 

3、使用氧－乙炔火焰焊接高镍或超合金时，要将“鲁鼎”免充氩焊接保护剂涂在

接头的两面（即正面和背面都涂）。同时用于焊接这些合金的焊丝上也应涂以“鲁

鼎”免充氩焊接保护剂。 
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七、适应于任何电弧焊和气保焊 

1、手工电弧焊 

焊条药皮只能够有效地保护焊缝正面，使用“鲁鼎”免充氩焊接保护剂可以避

免氧化物夹杂，保护焊缝背面，同时在背面对熔化的焊缝金属起支托作用，防止背

面焊瘤。 

2、熔化极气保焊（MIG）和钨极氩弧焊（TIG） 

在这些焊接方法中，惰性气体只能对焊缝表面提供保护，而“鲁鼎”免充氩焊

接保护剂可以对焊缝的背面进行保护，同时对熔化金属提供支托作用，防止背面焊

廇。 

3、埋弧焊 

特别设计的埋弧焊剂可以对焊缝的表面提供保护，“鲁鼎”免充氩焊接保护剂可

以实现焊缝背面的保护，和对熔化的焊缝金属提供背面支托作用，防止焊廇。 

4、原子氢弧焊 

原子氢弧焊火焰可以提供焊接表面的保护，“鲁鼎”免充氩焊接保护剂可以保

护焊缝背面，并对熔化金属提供支托作用，防止焊瘤。 

5、氧－乙炔火焰焊 

氧－乙炔焊时，“鲁鼎”免充氩焊接保护剂可以用作焊缝背面保护材料，在某

些情况下，如焊接高 Ni（＞25%Ni）超合金时，“鲁鼎”免充氩焊接保护剂要涂在

焊缝的上下两个面，以提高保护效果。 

八、适应于各种接头形式的焊接 

“鲁鼎”免充氩焊接保护剂可以适应于各种焊接方法和接头形式。 

1、搭接焊缝 

在焊缝的背面涂上“鲁鼎”免充氩焊接保护剂可以防止透度不可控，可以使焊

接热输入均匀化和得到相对较低的冷却速度以避免脆化，从而使焊缝的强度和韧性

提高。 

2、不同厚度材料对接 

当对厚度不同的材料焊接时，“鲁鼎”免充氩焊接保护剂有利于防止将薄材料

的烧穿，通过使焊缝热的均匀化扩散，可以避免局部的高温，从而使得焊接透度均

匀化。 

3、单面焊双面成型 

将“鲁鼎”免充氩焊接保护剂涂于焊缝的背面可以提高焊缝透度的均匀性和充

分性，因此在许多情况下，在不使用“鲁鼎”免充氩焊接保护剂时需要双面焊的焊

缝可以单面焊双面成型。 

4、双面对接接头 
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在必须进行双面焊的场合，焊接第一道前应将“鲁鼎”免充氩焊接保护剂涂于

焊缝背面。这样在焊定第一层焊缝时，其背面将得到无需清理的光洁的焊缝。在焊

接第二道背面焊缝前，使用钢丝刷对根部进行刷刮，以防保护膜在焊接时的正面反

射造成眩目。 

5、需要高光洁度的接头 

由于用“鲁鼎”免充氩焊接保护剂可以使焊接过程变的简单，所有的焊缝表面

更光洁均匀，不会产生针孔和咬边现象，所以可以保证焊接质量更加可靠。 

九、优于其他的背面保护法 

1、可代替背面保护垫 

与背面保护垫一样，“鲁鼎”免充氩焊接保护剂也具有使热量均匀传播的作用。

当背面保护垫安装不方便或价格较贵（如与形状不规则或轮廓线很难确定）时，“鲁

鼎”免充氩焊接保护剂更有优势。另外“鲁鼎”免充氩焊接保护剂化学性能可以保

证对焊缝的有效清洁。 

2、代替气体保护 

“鲁鼎”免充氩焊接保护剂价格低廉，1 磅的“鲁鼎”免充氩焊接保护剂的使用

量往往相当几十甚至上百瓶的氩气，同时，它提高的作业速度除掉了充氩人员的人

工成本。 

十、合金钢焊接中常见问题的原因分析 

1、高温＝氧化 

焊接产生的高温导致在焊接母材、焊条与空气间形成化学合成物，这些结合物

一般称为氧化物，它们会对接头金属造成污染。 

2、夹杂和气孔 

气体或难熔的氧化物及环境中的灰尘，若夹杂在焊缝中，就会产生应力集中。

袋状气孔和针孔通常在焊接熔池冷却过程中产生，这些缺陷会减小焊缝的受力载

面，同时产生应力集中，造成焊缝的弱化。 

3、未焊透＝弱化的焊缝 

许多焊工在企图防止过氧化和烧穿时，往往发现他们产生了另一个错误——未

焊透。显然这样的焊缝的强度是不够的。重复的挖补工作使得焊接成本远高于初次

焊接。 

4、难以控制的热输入＝烧穿 

短时的局部加热会在焊缝上烧出一个熔洞，在焊接时暂停移动以等待氧化物浮

出是产生严重烧穿现象的主要原因。 

5、热输入越高＝氧化越严重 

在合金钢焊接时，通常会形成熔点高于母材金属的氧化物。在焊接过程中，通

过减慢焊枪移动速度，企图使氧化物浮出不仅达不到目的，还会产生更多的氧化物
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及烧穿缺陷。 

6、不平均的热输入＝裂纹 

为了使氧化物浮出，在焊道上暂停焊枪运动，会导致熔池热输入的不平均。从

而产生局部的应力集中，这种焊缝在随后的使用或处理过程中可能会产生裂纹。 

7、粗糙的焊接表面＝更多焊后打磨 

被氧化和氧化物夹杂困扰的焊工不可能焊出光滑平整的焊缝，这样打磨焊缝时

的成本就会大大提高。 

8、粗糙的根部焊道＝两次焊接 

根部焊缝不规则往往需要通过剔平和从背面的二次焊接来补充，所以根部的第

一道焊缝要尽量做到平整光滑，为背面的焊接提供好的条件。 

十一、应用列表 

（在有两种选择时前者为首选） 

 

材料 

 

手工焊 

气保焊 

药芯焊丝 

埋弧焊 

原子氢弧焊 

 

氧－乙炔焊 

碳钢和低合金钢 

A1S1 1010 

  1020 

  1030 

  4130 

  4140 

  4340 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

18－8 不锈钢 

A1S1  301 

302 

302B 

304L 

305 

308 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 
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316L 

317 

317L 

321 

347 

348 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

其他不锈钢 

A1S1  201 

202 

309 

309S 

310 

310S 

314 

403 

405 

409 

410 

412 

414 

416 

420 

431 

442 

446 

501 

502 

505 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A or B 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A or B 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

①对于沉淀硬化不锈钢，Cr-Mo 钢板，其他没有提到的含 Ni<25%的钢种，一

律使用 FLUX A 型。 



济南金鲁鼎焊接技术有限公司                             Jinan Luding Welding Technology Co., Ltd 

 第 9 页  共 11 页

②对含 Ni≥25%超合金，如蒙耐尔、因科耐尔、因科劳依及相似级别的钢种，

一律使用 FLUX B 型。 

十二、符合标准 

标准 测试材料 焊接方法 适应型号 

MIL-F-7516B  Class 2 不锈钢 气保焊 A、B 

MIL-F-7516B  Class 4 不锈钢 电弧焊 A、B 

MIL-F-7516B  Class 1-4inc 不锈钢/高镍合金 电弧焊/气保焊 B 

十三、性能的快速测试方法 

1、将大约 2 汤匙的“鲁鼎”免充氩焊接保护剂与工业酒精混合成均匀奶油状。 

2、停留大约 3-5 分钟，利用这段时间剪切 2 片合金钢板（长度约为 6 英寸）。 

3、在焊缝点固点截面上涂一薄层“鲁鼎”免充氩焊接保护剂，点固焊接 2 片

合金钢板。 

4、为加速测试，可用水冷却后擦干。 

5、在焊缝背面仔细涂上一层“鲁鼎”免充氩焊接保护剂（长度为整条焊缝的

一半）。 

6、使用大于正常焊接 10%的电流焊完整条焊缝。 

7、焊后对比有无“鲁鼎”免充氩焊接保护剂的两个部分，可以看到涂有“鲁

鼎”免充氩焊接保护剂的焊缝无氧化、针孔，焊波光洁，透度均匀，可以通过弯曲

实验对比两部分的韧性。 

十四、快速使用指南 

1、清除油污 

“鲁鼎”免充氩焊接保护剂对灰尘和氧化膜有清除作用，但是油渍在涂前应当

清除。 

2、混合  

“鲁鼎”免充氩焊接保护剂原始供货状态为超细粉末状，使用如下混合方法： 

粉末中加入适量工业酒精，搅拌成奶油状的混合物，将混合物涂于焊口的背面，

宽度约 3mm,厚度约 1mm，涂好后停留 3-5 分钟，就可以进行焊接。 

UUU注意 UUU：涂好一段时间后，在涂层的表面会形成连续的保护膜，在膜的下面包敷

着粉末，所以不能对涂层进行划擦，以防止保护膜破损造成粉末外泄，从而失去保

护效果。粉末在保护膜的包敷下，可以承受很大的冲击力而不脱落。 

调好后的保护剂放置一段时间后，由于工业酒精的挥发会变得粘稠，可以再次
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加入工业酒精调为奶油状后继续使用。 

3、焊接时机  

在涂于焊口背面后,可以停留几分钟后进行焊接，也可以几天后再焊接，保护剂

不会因为时间延长而失效。 

4、焊接电流 

可以以正常的焊接电流施焊，也可以以大于正常焊接电流的 10%的电流进行施

焊。 

5、对口间隙 

一般对口间隙为 2.5-4mm（对口间隙过大会影响保护效果，可将“鲁鼎”免充

氩焊接保护剂涂于焊丝上进行焊接）。 

6、点固焊前应涂“鲁鼎”免充氩焊接保护剂 

在点固焊前应在母材截面上涂一薄层“鲁鼎”免充氩焊接保护剂，这可以防止

在点固焊时形成氧化物。焊接和点固焊可立即开始，也可以停放几天后开始焊接。 

7、应用于双面焊接头的对面 

均匀适量的“鲁鼎”免充氩焊接保护剂涂层会保护焊缝的背面免受氧化，改善

焊接操作性和得到合适的透度，当使用氧－乙炔焊焊接 Ni 基超合金时，应记住要

在焊缝的背面和正面都涂以“鲁鼎”免充氩焊接保护剂，焊接“X”型坡口第一道

打底焊缝时，应在背面涂上“鲁鼎”免充氩焊接保护剂。在焊接背面焊道时，首先

用钢丝刷刷一下表面的保护膜以防止玻璃状的保护膜造成眩目。 

8、使焊接操作变容易 

“鲁鼎”免充氩焊接保护剂具有防止背面氧化，杜绝焊缝的氧化物夹杂及在焊

缝背面对熔化金属有支托作用。如果需要得到更深的穿透性，可以使用比正常操作

更大一点的电流。不需要背面支撑垫块，此时要使焊件悬空或支撑，以防“鲁鼎”

免充氩焊接保护剂触及工作台面。 

十五、焊后清理指南 

1、何时需要进行清理 

“鲁鼎”免充氩焊接保护剂在焊后形成一种难溶化的化学性质呈惰性的薄膜。

这种薄薄的玻璃状的残余物紧紧地粘附在母材金属上，除了下列情况下是不需要清

除的： 

1、焊接部件存在与食品和饮料接触的可能性。 

2、焊件氧化性环境的工作温度超过 1000℉。 

3、或与要求焊接表面干净的工件装配在一起。 

在那些必须对残余物进行清除的情况下，多采用打磨、铲削或喷砂进行清除。

如果这些方法都无法实施或工件太薄及这些方法会对工件造成损伤。 

2、怎么进行清理 
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使用下面任何一种浸泡清洗的配方都可以有效地清除残余物： 

1、10%硝酸+4%氢氟酸+水（余)体积份数 
温度：160℉～170℉ 
时间：浸泡 6－7min 

2、若使用弱酸则需要更长的清洗时间 

3、温度超过 1000℉的长时加热可以除去保护膜。 


