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一种焊膏用铝基钎料粉末的制备
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(广州有色金属研究院，广东广州510650)

摘耍：采用真空熔炼、惰性气体雾化的工艺生产焊膏用铝基钎料(AS-I)粉末．在雾化压力1．2 MP8，

熔液流量3．0 kg／rain和熔液温度780"C的工艺条件下，所制备的钎料粉末粒度小于0．15 rmn的质量分

散大于85％．其中0．045～0．15 mm粉末占成品粉质量分散90％以上，粉末星球形．所制备的钎料粉束

达到了铝焊膏用钎料的性能．
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随着高效率、大规模自动化钎焊生产线的发展，

以及焊接工件向小型化，焊缝形状向多样化、复杂化

方向发展，在一些场合须用膏状焊接材料来代替丝

状，环状或条状的焊接材料。以实现高效率的自动化

焊接．近年来，一些厂家引进了国外先进的自动化

钎焊生产线，也有一些厂家自主开发研制出较先进

的自动化钎焊生产线．采用自动钎焊可提高产品的

质量·增强产品的竞争力．但目前国内生产的焊膏

不能满足用户的需求，厂家需从国外购买焊膏．由

于进口焊膏的成本高，且采购周期长，焊膏质量无法

保证，严重影响了生产的正常进行，因此应加强焊膏

用粉末的研发。以适应市场的需求．

1铝钎料

本研究所研制的铝焊膏主要用于铝及铝合金的

钎焊．铝焊膏主要由粉状铝基焊料、铝钎剂及成膏

体三部分组成，其中铝基焊料的质量分数为50％～

90％，铝基焊料的性能对焊膏综合性能的影响最大．

钎焊时，成膏体和钎荆先后挥发和排出，只有焊料在

焊缝中凝固将工件焊接在一起．焊膏用钎料应满足

以下要求：组织成分均匀，固液相温度区间窄；粒度

分布均匀，粒度小于0．15 mm粉末的质置分数应达
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85％以上。其中0．045～0．15 mm粒级的粉末占成

品粉质量分数90％以上f氧的质量分数低于

0．015％I耐蚀性能好#色泽与铝一致{有优良的钎焊

工艺性能和足够的强度．

本研究所用的钎料是AI-Si共晶合金，通过添

加一些微量合金元素改良钎料的性能．这种钎料在

钎焊性、强度、与母材色泽的一致性及抗腐蚀性都较

佳，适用于铝一铝(铝合金)及铝一304不锈钢等的

钎焊[“．

2钎料的制备工艺

由于采用气动注射加料将焊膏快速精确地施加

到焊缝中，因此，焊膏必须具有良好的流动性．而焊

膏中焊料粉末的粒度、粒度分布及颗粒形状等粉末

特性是影响焊膏流动性的主要因素．在气流雾化制

粉过程中，影响粉末特性和雾化效率的主要因素有：

雾化气流压力、金属熔液流量及金属熔液温度．

本研究采用真空熔炼、惰性气体雾化的制粉工

艺制备钎料，工艺流程为：原料检查一配料一加料抽

真空一真空熔炼一惰性气体雾化一筛分一检验一混

匀一成品．
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2．1金属熔液流量对粉末粒度的影响

雾化时．在温度和雾化气体压力一定的条件下，

金属熔液的流量越大，粉末的粒度越粗．这是由于

金属液的流量越大．在液柱单位面积或单位体积上

所受到的冲击能量越低，雾化出的粉末就偏粗．适

当减小金属熔液的流量，可使粉末变细，但流量太小

会使粒度小于0．045 mm粉末的吉量增加，导致粉

末的氧含量增加．当金属熔液温度为780℃及雾化

气压为l，z MPa时，漏包中熔液流量与粉末粒度的

关系列于表1．由表1可知，当熔液流量为3．0 kg／

rain时。粉体的粒度较合适．且0．045～0．15 tTtm粒

级粉末的质量分散最高．

寰1蚺藏流■与粉末牲度的关景

Table 1 ReletioqrVship between 1he melting liquid and

the∞rticle

熔液流量 粉末粒度D|o 0．045～0．15 nlrz'i

／(1‘g·rainl) ／,am 粉末质t分数w／％

2．2雾化气体的压力对粉末粒度的影响

在780℃和熔液流量3．0 kg／min的条件下。雾

化气体压力与粉末粒度的关系列于表2．由表2可

见，雾化气压越高，粉末的粒度越小，但气体压力太

大，细粉会增多．目标粒级0．045～0．15 ITIITI粉末的

质量分数降低．实验结果表明，雾化气压1．0～1．2

MPa较合适．

囊2雾化气体压力和册束粒度的美蕞

Table 2 Relationship between tbe pres目re and the finished

product rate

／MP直 <o^045 mm 0．0454玑15 mm>O．15 mm

2．3熔液温度与粒度的关系

一方面，熔液温度越高，其黏度越小·越容易雾

化成细粉末；另一方面，温度越高，熔液的流动性越

好，熔液的流量变大，粉末的粒度会变粗．在雾化压

力1．2 MPa和熔液流量3．0 kg／rain的条件下，熔

液温度与粉末粒度的关系列于表3．由表3可知，当

熔液温度为780"(2时，粉末粒度较合适t且0．045～

0．15 mm粒级粉末的质量分数最高．

裹3培液温度与册束垃度的美景

Tabre 3 ReletionsNp between忱tempembxe and the particle

2．4钎辩性能

在雾化压力1．2 MPa，熔液流量3．0 kg／min和

熔液温度780℃的工艺条件下．所制备的A孓1铝基

钎料的性能指标列于表4，颗粒形貌如图1所示．由

图1可知，铝钎料粉末的球形度很好且粒度较均匀．

由表4可知．粒度小于0．15mm粉末的质量分数达

到85％以上，其中o．045～0．15mra的粉末占成品

粉质量分数的90％以上，所制备的A1一S-共晶合金

粉末达到了铝焊膏用钎料性能的要求．

田l铝基钎料粉末颗粒形貌

Fig 1 The particle shape of the filler

囊4 AS-1铝基钎科的性能参鼓

Table 4 The parameter of AS-1
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3结论

采用气流雾化制粉工艺，在雾化压力1．2 MPa，

熔液流量3．0 kg／min和熔液温度78c'C的条件下，

所制备的铝基钎料粉末里球形，粒度较均匀，

0．045～0．15 mm粉末的质量分数占90％以上，氧

的质量分数低于0．015％，达到了铝焊膏用钎料性

能的要求
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Preparation of powdered aluminum based filler metals for a brazing paste
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Abstract：This paper deals with a gas atomization process of aluminum filler metal for brazing paste。stud—

ied the relation between particle size and atomizing pressure．the melting aluminum temperature，leaking

rate．Under the conditions of atomizing pressure of 1．2 MPa，flow rate of 3．0 kglmin for melting alumi—

Rum and the temperature of 780℃the mass fraction of prepared filler powder of particle size less than 0．15

mm is over 85鲥．The filler powder prepared has reached the property of powdered aluminum based filler

metals．
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