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马氏体耐热钢 少 管
；
材焊接接头的组织和力学性能

赵振铎 陈金虎 原凌云 潘小娟 ，

山西太钢不锈钢股份有限公司技术中心 ，太原
；

摘 要 通过 捍丝和焊条 （

， 对 钢管 （ ， ，

， ， ， 进行氩弧焊打底 、得条电弧焊填充及盖面焊接 。 结果表明 ， 钢焊缝无

裂纹 夹渣 、弧玩 气扎等缺陷 焊缝组织为 回火索氏体 ，部分区域为 回火马氏体 母材和热影响区为 回火索氏体 ；接

头的抗拉强度 屈服强度 伸长率 冲击功 ，均

满足 及 标准要求 。
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■

钢是美 于 世纪 年代末开发的新型 瘅丝 焊条电孤 填充及盖面連相

马氏体耐热钢 。 钢焊接时 如焊接工艺选择 的 焊条 ， 焊丝及

不当 、焊工操作不当 ，很容易产生焊接冷 、热裂纹 、夹 焊条的化学成分见表 所示 。

…

厂

渣等缺陷 。 最低预热温度本低于 工 。

：

’

试验方法 （ 产格控制层同 虔保持在如 以下。
“

‘

妁焊接采用手土焊 ， 氩弧焊打底时 ， 钨极为
體试验用材料为 ’ 原材料采用 幅

収 ■
，氩气流量为 、

，擁电弧电压
炉冶炼加 職 并经 飽脱气处理后模賊

燥接电流 ，舰速度 必
钢锭 ， 砰经锻造 、 制管后成材 ’ 相应 的 国 标为

焊接线能量控翻在 以下 以保证
’

纖冲击纖 。

■ 捍条电弧纖充及盖麵肆接工艺

。 钢管规格为

。 “ ■ “ 、 、 “ “ “
”

采用氩弧焊打底 、焊条电弧焊填充及盖面的

接方法 对两支开坡 口 的 管进行对接焊接 焊接 ’

士
示意图如图 所示 。

埋培工
― 图 钢管焊接示意图

氩 弧 焊 打底 选用 焊材 为 中 的
—
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表 焊丝及垾条的化学成分

彡 彡

辉条 彡 彡 彡

参数如表 所示 。
：

—
试验结果分析 图 钢管焊接接头显微组织形貌 ： （ 焊缝 （ 热影响区 （ 母材

旧妙 ；门
： ；

俘縫外观 验

外观检验显示 焊接试件的

燥缝及其热影响 区表面均无咬边 ， 亦无裂纹 、夹渣 、

表 钢管堤缝 、熔合线和热影响 区的冲击功

弧坑、气孔等缺陷 ， 燥缝与母材平滑过渡 ，燥缝余局

均在 ，焊缝高度高于母材表面 ，焊缝表面质
且作 自

材料 缺 口位置 冲击功 均值
里 兀艮 。

一

焊接接头显微组织 同种焊接
熔合线

如图 所示 焊缝显微组织为回火索氏体 ，部分
热胃

—

区域存在回火马氏体组织 ，没有发现裂纹 、疏松 、过烧 观寧掉缝表面无裂纹产生 压扁性能较好。

组织 也无超标的异常组织 ，母材与热影响区显微组
〃

由表 可知 ， 焊接接头处 的 冲击功均在标准
织为回火索氏体 ，燥接接头组织满足标准使用要求 。

、 要求的 以上 。

焊接接头的力学性能

焊接钢管拉伸试样的分析结果如表 所示 ，与标
’

、 依
、
■

通过采用風弧 打底 、辉条电弧 填充及

盖面的燥接方法 ， 可获得外观质量 良好的 ■
对 钢雕接头 付了压扁试验 ，

厂扁后“
接接头 ，燥缝无裂纹 、夹渣 、弧坑 、气孔等缺陷 。

主 ，
试制的 钢燥接接头组织及力学性能均

表 焊条电弧焊填充及盖面焊接工艺参数
、

足 及 标准要求 。
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—
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