
梅合金保
不锈钢和高合金钢的气体保护电弧焊



母材金属和填充金属的快速发展需要多种多样的焊接
保护气体来保驾护航。无论TIG焊还是MIG/MAG焊都面临
同样的挑战。

TIG 焊
氩气是TIG焊接最常用的保护气体。氩气里添加氢气

可明显提升奥氏体不锈钢的焊接性能，但氢含量超过2%

的混合气体仅适用于能够实现高速度焊接的自动TIG焊接
应用。氩气里加入少量氮气的混合气体被用于TIG焊接双
相不锈钢，目的是在焊缝的显微组织中保有足够数量的奥
氏体组织。同样道理，在焊接全奥氏体钢的保护气体中加
入氮气可以确保满足低δ-铁素体含量限值的规定。但焊接
双相不锈钢的保护气体里不能含有氢气。

MIG/MAG 焊
MAG焊奥氏体不锈钢常用含2.5% CO2的富氩混合气

作为保护气体。也可以用氧气代替CO2与氩气混合，但这
种混合气体获得的焊缝会呈现较重的表面氧化情况。在混
合气体里再添加15%的氦气所组成的三元混合气体，在很
多应用实例中已经被证明，对提升焊接效率非常有效。这
点对焊接双相钢和全奥氏体钢尤其明显。

背面保护气体
法规常要求采用氮氢混合气体，即所谓的“成形气

体”，作为焊缝背面保护气体。其中的氢气成分能为抵挡
残留氧的侵蚀提供更多的保护作用。野外施工会比车间作
业要求更高含量的氢气。最新的法规规定，双相钢焊接的
背面保护气体里不能含有氢气。

 

 

材料决定保护气体
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保护气体名称 主要应用场景
和适焊金属

ISO
14175
类别

Welding argon 4.6

Ar 5.0

Helium 4.6

Inoxline H2

Inoxline H5

Inoxline H7

Inoxline H20

Inoxline H35

Inoxline He3 H1

Inoxline N1

Inoxline N2

Inoxline He15 N1

Inoxline He15 H2 N

I1

I1

I2

R1

R1

R1

R2

R2

R1

N2

N2

N2

Z

普氩

高纯氩

氦气

梅合金保氢2型

梅合金保氢5型

梅合金保氢7型

梅合金保氢20型

梅合金保氢35型

梅合金保优选型

梅合金保双相N1型

梅合金保双相N2型

梅合金保双相重型

梅合金保镍速1型

所有高合金钢和不锈钢，

普通碳素钢和低合金钢

双相不锈钢，

超级双相不锈钢

等离子切割奥氏体钢的

切割气体

自动TIG焊接奥氏体钢

TIG焊接奥氏体不锈钢钢管

镍基合金

手工TIG焊接奥氏体钢

不锈钢和高合金钢TIG焊接用保护气体，
按EN ISO 14175分类

保护气体名称 主要应用场景
和适焊金属

ISO
14175
类别

Inoxline C2

Inoxline He 15 C2

Inoxline X2

Inoxline C3 X1

Inoxline He30 H2 C

M12

M12

M13

M14

Z

梅合金保碳2型

梅合金保重型

梅合金保氧2型

梅合金保三元型

梅合金保镍速2型

高合金钢，

包括各类不锈钢

镍基合金

不锈钢和镀锌钢板

奥氏体钢MAG焊接用保护气体，按EN ISO 14175分类

保护气体名称 混合气体类型
ISO

14175
类别

Forming Gas H5

Forming Gas H8

Forming Gas H12

Forming Gas H25

Inoxline H2

Welding argon

N5

N5

N5

N5

R1

I1

N2 / H2

N2 / H2

N2 / H2

N2 / H2

Ar / H2

Ar

梅管保5型

梅管保8型

梅管保12型

梅管保25型

梅合金保氢2型

氩气（普氩或高纯氩）

背面保护气体，按EN ISO 14175分类



材料科学背景知识
奥氏体钢含有近20%铬和大约10%镍。原则上，奥氏

体不锈钢的典型金相组织里含有5%至8%之间的铁素体。
常用的奥氏体不锈钢有：304 (1.4301)、321 (1.4541)、
316Ti (1.4571)。奥氏体镍铬合金钢可以通过添加合金元
素 （ 通 常 加 钛 ） ， 或 者 控 制 特 别 低 的 碳 含 量 （ L C 级
别），使得本身稳定来抵抗晶间腐蚀。
双相钢具有很强的耐腐蚀性能，尤其是抵御含氯介质

的腐蚀，同时还有很高的力学性能。最常用的双相钢是：
2205 (1.4462)。双相钢的金相组织呈现两相混合状态，其
中铁素体相含量在50%左右。超级双相不锈钢具有更强的
耐点蚀能力。
全奥氏体钢的铁素体含量最高不超过 2%，这让它对热

裂纹更敏感。但另一方面，全奥氏体钢的耐腐蚀和耐热性能
也更强。由于极低的铁素体含量，这些材料没有磁性。典型
的全奥氏体钢有：316L (1.4435)、317LMN (1.4439)。
镍基合金能满足1000℃以上高温环境下最苛刻的耐腐

蚀要求。这些材料不能被归入钢材类别中，而是被归入2

字开头的材料编号家族内。焊接这些合金时，必须保证极
高的清洁度。

TIG焊还是MAG焊？
由于焊缝中的非金属夹杂物和气孔数量都非常少，

TIG焊能获得极高质量的焊缝。但是TIG焊的焊接速度相对
较慢，而且热输入较高。作为TIG焊的一个变种，等离子
焊能保证稳定的焊接过程，主要应用于全自动焊接。
MAG焊常用于焊接角焊缝。但在全自动焊接应用中，这
种焊接方法也越来越多地被用于焊接承受较高应力的焊
缝。

应用说明
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脉冲技术
在各种TIG焊方法中，轨道焊常采用脉冲技术以获得

完美的焊缝，尤其在难焊位置的焊接更是需要脉冲技术。
另一方面，MAG焊采用脉冲技术的目的是，即使在小电
流焊接情况下，也能减少飞溅，或获得无飞溅的焊接。与
熔深密切相关的工艺安全性也获得提高。现代焊接电源技
术已能根据保护气体定制程序，允许焊接参数在较大范围
内调节。高合金钢焊接一般推荐采用脉冲焊。

背面气体保护
焊接不锈钢和高合金钢的时候，背面气体保护是必不

可 少 的 。 原 则 上 要 求 根 部 焊 道 的 残 留 氧 量 必 须 小 于
20ppm。焊缝变色的允许程度取决于该零部件的用途。小
口径管道吹扫时，出口孔径的匹配很重要。对于大直径管
道来说，背面保护气体由辅助装置传送到焊缝处。重要的
是保证有足够长的预充气吹扫时间。

药芯焊丝
高合金钢的焊接大多采用实心焊丝。但也有用药芯焊

丝的情况。这里，主要采用金红石型的药芯焊丝。由于焊
渣盖面有助于形成非常光滑的焊缝，因此几乎没有必要做
酸洗，也几乎不会出现飞溅问题。用于常规焊接位置的慢
渣与用于立焊位置的快渣之间存在明显差别。金属粉芯焊
丝用在某些特殊的应用场合，例如容器内部。在这些场合
里焊渣有可能引发一些问题，因此需要加以避免。金属粉
芯焊丝能比实心焊丝更快获得喷射电弧。
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技术中心⸺创新之源
梅塞尔在位于德国、瑞士和匈牙利的技术中心研

发焊接和切割领域的新技术。这些技术中心为创新项
目以及客户演示和培训课程提供理想的条件。

气体产品库⸺包罗万象又条理清晰
梅塞尔供应品种广泛的气体产品，而且所提供的

服务还远不止气体本身：它涵盖为每个应用挑选合适
的气体，清晰的 、以应用为导向的产品命名方式，以
及不断引入新的混合气体以反映最新技术趋势。

培训课程⸺永远与时俱进
为了充分发挥气体产品的功能，我们为您提供工

艺培训，告诉您如何使用这些气体。我们的培训课程
形象地揭示了不同保护气体在焊接上的用途，并解释
如何安全地操控它们。这也包括气体的储存和如何安
全运输少量的气体。当然，信息和针对贵厂实情的培
训材料也是服务的一部分。

专业的现场咨询⸺就在您需要它的地点与时机
根据您的特定应用的具体环境，我们会告诉您该

如何优化您工艺的效率和质量。结合工艺研发，我们
帮助您解决疑难问题和改进工艺。

成本分析⸺快捷高效
我们乐于帮助您分析现有工艺，提供工艺优化方

案，为工艺改进提供技术支持，并与初始状态进行比
较—因为您的成功就是我们的成功。
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