
助銲劑的添加對2304雙相不銹鋼銲道結構及機械性質影響之研究

孫明志、廖芳俊

E-mail: 9806420@mail.dyu.edu.tw

摘 要

雙相不銹鋼由於同時擁有肥粒鐵相及沃斯田鐵相的優點，所以比傳統沃斯田鐵系不銹鋼具有更佳之機械性質，且在遭遇含

氯離子或硫氧化物較頻繁的環境下，擁有優良的抗腐蝕能力。且可使用目前通用之銲接方法來施銲，但要盡量降低銲接時

的入熱量以免影響到銲道內沃斯田鐵相-肥粒鐵相的相平衡。

本研究目的主要在探討活性助銲劑對不銹鋼銲道特性之影響。實驗母材選用304不銹鋼及2304雙相不銹鋼，活性助銲劑選

用氧化物與碳酸鎳粉末，銲接方法則採用氬氣保護鎢極電弧銲來進行平板銲接。首先在304不銹鋼上施銲，先確定所添加

之助銲劑有助於增加銲道熔深與縮減銲寬的效果，亦即是有效提高深寬比；再以恰好熔透厚度3 mm之2304雙相不銹鋼板

為基準，藉著對銲道幾何形貌、微觀組織、晶粒尺寸、機械性質、肥粒鐵相含量比例及破斷面的觀察分析，來探討所添加

助銲劑的效益。

實驗結果顯示，適當活性助銲劑的添加將可降低銲接熔透時所需之最低熱輸入量，此結果將有晶粒細化及機械性質提升的

效果。其中尤以TiO2型助銲劑的效果最為優異，與未添加助銲劑之銲道相比，可提升近一倍的韌性值，故其在實際工程應

用上應可大幅提高生產效率與降低生產成本。

關鍵詞 : 雙相不銹鋼、沃斯田鐵系不銹鋼、活性助銲劑、熱輸入量、深寬比
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