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工艺进行的重新设计过程 ， 新设计合金成本较原设厚度 ３ｍｍ
。

计吨钢合金成本降低 １ ５０ 元 ，新设计满足标准要求 ，采用 ４％ 的硝酸酒精溶液对金相试样进行腐
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＇

— 麵 ｍｆ．

的析 出 物达 ５０％ 左右 ， 具有图 ３０ ． 〇７ 〇ＴＵ０ ． ０ １ ５ Ｎｂ 微合金钢焊缝宏观形貌 （
ａ

） 和焊缝熔合线 （
ｂ

）组织形貌

， ， ， ？， ，一Ｆ ｉ ＾ ． ３Ｍ ｉｃ ｒｏｍｏ ｒｐｈ ｏ ｌｏｅｙｏｆｗｅ ｌｄ ｉｎａ
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ａ
）ａｎｄｍｏｒ

ｐ
ｈｏ ｌ ｏ
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－

强烈的弥散强化作用 ， 成显者ｓ ；ｒａｌ

＿

ｌ ｉ ｎｅ （ 
ｂ

） ，０ ．０７０Ｔ ｉ

－

ｉ ） ． ０ １ ５ Ｎ Ｉ ）ｍ ｉ ｃｒｏａ ｌ ｌ ｏ
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ｓ ｌ ｅｅ Ｊ

提尚试验钢的强度 。 因此 ， 试

验钢的强化机制包括细晶强化和析 出 强化 。 ３ ． ３ ． １ 热影响 区最高硬度

３ ． ３ 焊接性能评价 图 ４ 表示焊热影响 区最高硬度分布情况 ，焊热影

采用气体保护焊的焊接工艺 ， 保护气体流量为响区最高 ＨＶ １ ０ 硬度值为 ２ 丨 ８
， 远低于国 际焊接学会

１ ７Ｌ／ｍ ｉ ｎ
，气体成分为 ８０％Ａ ｒ＋ ２０％ Ｃ０

２ ， 焊接坡 口 （
Ｉ ＩＷ

） 推荐的焊接冷裂纹倾向临界 ＨＶ 硬度值 ３５〇
̄

为 Ｉ 型 ， 焊丝 为 （ｔ ｌ ．２ｍｍ 的 ＨＳ
＿

８ 〇
（ 相 当 于 ＥＲ７６ －４〇〇

， 说明该材料具有 良好的抗焊接冷裂纹性能 。

Ｇ
） 对 ７ｍｍ 钢板进行对焊 。 结果表明 ， 在常规焊接３ ． ３ ．２ 接头金相组织

条件下 ， 焊接接头弯 曲试验未发现任何裂纹或缺陷 ，图 ５ 为焊接接头 的金相组织 ， 其中焊缝组织 为

无焊缝咬边等缺 陷 ， 焊接熔池 与母材熔 合 良 好 ， 如铁素体 ＋ 针状铁素体 ＋ 珠光体 ， 热影响 区 中过热 区

图 ３所示 。组织为针状铁素体 ＋ 珠光体 ＋ 贝 氏体 ， 晶粒长大不
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＇
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）
５ｘ ｌ Ｏ ｘ
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２００ ＼ ５ ５ 的 Ｖ 型冲击试样进行系列 冲击韧性测试 ， 结果表
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 １ ９０

；＾１ 明新设计低温冲击靭性优 良 ，
见图 ６
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Ｗ试点到馆合线 中心距离Ｗ
求 ，综合性能指标 良好 ，

见表 ２
。

图 ４０ ． 〇７〇Ｔ ｉ
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