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•专家访谈• 

董祖珏教授级高工谈堆焊技术的发展 

堆焊是表面工程中的重要分支，在国民经济建设中发挥着重要作用，随着科学技术的进步，堆焊技术
也在不断创新。为了宣传和促进堆焊技术的发展，本刊记者于 2005 年 5 月 9 日采访了我国堆焊专家、本
刊编委董祖珏女士。 
记  者：请您先谈谈堆焊的特点及应用情况。 
董祖珏：随着制造业从高投入、高消耗、高污染的传统模式向提高生产效率最大限度地利用资源和最低限
度产出废物的可持续发展模式转变，近年来表面工程和再制造工程得到迅猛发展。而堆焊是表面工程和再
制造工程的重要技术手段。堆焊技术有如下特点：堆焊层与母材能实现冶金结合、堆焊获得的表面层厚度
最大、所用的设备相对比较简单、易于实现工地现场施工、在技术上也较成熟。因此，目前堆焊技术已广
泛应用于矿山，冶金、农机、建筑、电站、铁路、车辆、石油化工设备、核动力及工具、模具等的制造、
修复中，并已成为近年来得到最广泛应用的表面技术之一。 
比如我国冶金行业轧钢设备中的轧辊，据不完全统计，全国年消耗轧辊量约折合人民币 30亿元，采用

堆焊方法修复旧轧辊和制造新辊已成为我国轧钢企业降低成本提高效益的重要举措。又如在石化和锅炉行
业中，量大面广的阀门，由于密封面质量不过关，在上世纪 70年代曾成为影响企业生产正常运行的瓶颈。
历经 40 多年的发展历程，目前从阀门密封面堆焊方法到堆焊材料均已取得长足发展，并已在企业中普遍
应用，还建立了相应的阀门密封面堆焊标准。 
记  者：堆焊技术近些年有哪些创新？ 
董祖珏：由于堆焊是一种经济而快速的材料表面熔覆技术，在零部件的制造和修复中，为了最有效地发挥
堆焊层的作用，希望采用的堆焊方法有较小的母材稀释率、较高的熔覆速度和优良的堆焊层性能，近年来
各国研究者为实现这一目标有了不少创新。 
如为解决石化行业及核电站等厚壁压力容器内表面大面积堆焊耐蚀、耐高温衬里问题，开发了比带极

埋弧堆焊有更高的生产率(熔覆效率比埋弧焊高 50 %)，更低的稀释率(比埋弧焊小一倍，可控制在 10 %以
下)及良好焊缝成型(表面不平度比埋弧焊小一倍以上，可控制在 0.5 mm以下)的宽带极电渣堆焊技术以及
堆焊层具有更高抗氢剥离性能的宽带极高速堆焊技术；为了保持粉末等离子弧堆焊低稀释率的优点，国内
外开发了先进的粉末等离子弧堆焊技术，德国已研制成功熔覆速度高达 70 kg/h，而稀释率仍小于 10 %的
粉末等离子弧堆焊技术，其中熔覆速度为 20 kg/h，稀释率<2 %的技术已成功用于汽车、化工、煤炭、核电
等领域。另外，近年来还开发了一些特种堆焊技术，比如激光堆焊和聚焦光束粉末堆焊等在精密堆焊、特
殊材料堆焊、大面积堆焊中有广阔的应用前景。 
记  者：我国堆焊技术今后的发展方向是什么？ 
董祖珏：要使堆焊技术在国民经济中发挥更大作用，结合我国堆焊技术的现状，今后发展方向主要有： 
在堆焊材料方面，一是堆焊材料系列化：即使是同一类工件，工况条件也千差万别，要根据其不同的

服役条件，研制相应的堆焊材料，做到既优质又价廉，并形成系列，供用户选用。比如，开坯辊、热轧工
作辊、冷轧辊、支撑辊、连铸辊等，对不同辊子配以不同的材料。二是材料品种多样化：改变目前焊条多、
焊丝少，熔炼焊剂多，烧结焊剂少，实心焊丝多，药芯焊丝少的现状。三是进口材料国产化：尽快改变目
前不少重要的关键零部件所用的堆焊材料仍依靠进口的现状，从而最大限度地降低产品的制造成本和缩短
产品的生产周期。 
在堆焊方法方面，积极开发和推广既优质高效，又低稀释率的堆焊技术。比如撒放合金剂的丝板埋弧

堆焊、多丝振动堆焊、宽带极高速堆焊、宽带极电渣堆焊、药芯带极电渣堆焊、大功率粉末等离子弧堆焊、
高能光束粉末堆焊、摩擦堆焊等。 
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在堆焊设备方面，改变目前改装设备多，专用设备少，机械化设备多，智能化设备少的现状，努力提
高设备的自动化智能化水平。积极开发堆焊工艺专家系统，通过堆焊专家系统，可根据零件磨损程度、失
效形式及母材成份来确定母材是否适宜堆焊，是否需用过渡层，并选择填充材料和确定堆焊工艺，包括焊
前预热、焊后处理、如何限制热输入，控制稀释率、增加熔覆速度，还可包括工件应用的极限尺寸，多层
堆焊的可靠性、表面质量、机械化程度、堆焊成本和质量影响等等。利用专家系统可制定出零件的最佳堆
焊工艺，使堆焊向优质、高效、低稀释率的目标迈进。 
 

 

 

 

 

 

 

专家简介 
董祖珏，女，1940年出生，毕业于清华大学焊接专业，哈尔滨焊接研究所教授级高工。长年在科研第一线从

事堆焊及材料焊接性方面的科研工作。研究成果中获国家科技进步二等奖 1项，国家发明三等 1项，省、部科技

进步二、三等奖 5项，全国科学大会奖 2项，并获 2项专利。成果转化为生产力在 90年代共获直接经济效益 3 000

余万元，目前仍在继续创造效益。发表论文 40余篇，其中在国际上发表及交流 10余篇。曾获国家级有突出贡献

中青年专家、全国三八红旗手、市特等劳动模范等荣誉称号，现兼任中国机械工程学会焊接分会堆焊与表面工程

专委员会委员，《机械工程学报》、《中国表面工程》杂志编委。 

中国材料表面领域 7期刊编辑部 

关于一稿多投处理的联合声明 
《材料保护》、《电镀与环保》、《电镀与精饰》、《电

镀与涂饰》、《中国表面工程》、《表面技术》、《表面工程

资讯》7个杂志自创办以来，一直深受作者的支持，专业

齐全，稿源丰富，对国内外材料表面处理技术的发展发

挥了重要的作用，7个期刊编辑部的全体成员深表感谢。

然而，实际工作中出现的一些问题干扰了编辑部的正常

运行，一稿多投便是其中之一。尽管大部分的重复投稿

已被剔除，但仍有少数文章发生重刊。为了杜绝此类事

件再次发生，7刊编辑部特联合声明如下： 

1  一稿多投的表现形式 

（1）同一篇文章，或核心成果、技术 70 %以上相同的

文章投向不同的期刊编辑部。（2）文章内容完全相同，

或核心成果、技术 70 %以上相同，改变文章题名和作者

顺序后再次投向各期刊编辑部。（3）同一篇文章，或核

心成果、技术 70 %以上相同的文章相隔一段时间后重新

投稿。（4）已发表过的文章，改头换面后其核心成果、

技术 70 %以上相同，重新投稿。 

2  一稿多投的危害 

（1）几种期刊发表同一篇文章，总体上浪费了广大读

者的财力和精力。（2）重复发表的文章，严重干扰了国

家信息统计工作，造成了信息统计的误差，使国家的声

誉受到了一定的影响。（3）作者自身在读者和期刊编辑

部中留下了不好的印象。（4）浪费了编辑部财力；浪费

了编辑精力；耽误了正常出版时间，极易造成差错；损

害了期刊在读者、在国家出版部门中的形象。 

 

3  对一稿多投作者的处理 

自 2005年 3月 1日起，7刊编辑部将同时对一稿多

投者进行如下几种方式的处理。（1）已付的版面费不再

退回。（2）重复发表的文章各刊不发稿酬，并责成一稿

多投作者赔偿重刊文章的印刷费用。（3）对一稿多投的

作者及其单位记录在案，7刊同时公布，时间持续 1年。

（4）7 刊 2 年内不再发表一稿多投作者的文章。（5）7

刊编辑部对于 2005 年 6 月 31日之前主动通知撤除一稿

多投的作者，不追究责任，对其后发生的一稿多投者，

仍按(1)～(4)条款进行处罚。 

4  几点要求 

为避免不必要的损失，7刊编辑部提出以下要求，请

各有关作者相互转告，并配合执行。（1）文章多作者时，

执笔者应及时通知其他人员，以免信息不通给其他作者

带来损失。（2）已经一稿多投且目前尚未在各刊发表的，

请执笔者立即通知相关编辑部撤稿。 

5  开诚布公 

从 2005年 1月起，7期刊编辑部将提前汇总刊发文

章的目次和摘要至《表面工程资讯》编辑部，由其相关

编辑负责查看重复与否，并负责将有关问题及时通知各

刊编辑部。 

《材料保护》《电镀与环保》《电镀与精饰》《电镀与涂饰》 

《中国表面工程》    《表面技术》    《表面工程资讯》   

           2004年 12月 28 
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