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摘 要 

通过落锤试验，对经 11G熔修和未经 TIG熔修的 440IVFa级、590MPa级船体用钢焊接接头的 

低温脆断特性进行了较为全面的研究。结果显示，TIG熔修对不同钢种、不同形式接头的低温性能 

有着不尽相同的作用效果，其中440IVFa级船体钢T型接头经熔修处理后，其低温脆断抗力得到了 

十分显著地提高。 
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TIG熔惨是 7O年代以来发展起来的焊 

趾修整新技术。利用这项技术不仅可以改善 

趾部形状，实现焊肉到母材金属的光顺过渡· 

大大降低应力集中，而且还可以改善原接头 

熔合区附近的冶金质量、金相组织和应力状 
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态。多年来，国内外科研人员先后在该技术 

领域开展了大量研究工作。但据知，以往国外 

TIG熔惨的研究 目的大都侧重在改善接头疲 

劳性能方面，较少利用此项技术去提高焊接 

结构的低温脆断抗力。国内虽有人对平台钢 

接头做过这方面的探讨，然而也仅限于平台 

钢 T型接头，而且由于所选试样缝长过短， 
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不足以体现焊接缺陷对性能的影响。为此，在 

研究船体钢熔修工艺及其对接头各区组织影 

响的基础上．利用我们专门设计的试验装置． 

就熔修对常用船体钢常见接头形式的低温脆 

断性能的作用进行了比较全面的试验研究， 

还对不同钢种接头 11G处理的不同效果进 

行了相应的分析和讨论。 

1 试验方法 

材料：440MPa级，正火态船体钢板， 

下简称 A号钢板；590MPa级，调质态船体钢 

板， 下简称 B号钢板。 

T型接头试样：长×宽×厚(8)×肋高一 

130×50×8(a一 10．b一12)×25(ram) 

对接接头试样t长×宽×厚(8)一130× 

50×8(a一10'b一12)(mm)，加强高刨平，加 

焊脆性焊珠，预制缺口取向与原焊趾重合。 

试验装置：采用 DIvlTM-1500型落锤试 

验机。 

试验条件：T型接头采用特制落锤支座， 

以满足 T型接头试样试验对挠度(f)控制的 

需要。对接接头按 GB6803--'86规定条件执 

行。 

2 试验结果 

A号、B号钢两种接头型式对比落锤试 

验结果如表 1～表 4所示。 

由表2可知，当终止挠度加大时，B号钢 

T型接头脆断倾向明显增加，但此时，熔修试 

样脆断温度仍然比未熔修的低。 

表 4中所列的未熔修试样一90 7C一块 

(N一5)实际上已基本断裂，另一块(N一6)亦 

有 1／2开裂，因此，可以认为B号钢对接接头 

熔修与未熔修参考NDT温度相当。 

表 1 A号钢 T型接头落锤试验结果 

脆断温度评定 

(参考 ND．D 

未熔修：一40℃ 

熔修：一120"(3 

x一表示试样断裂 O一表示试样未断裂 

表 2 B号钢T型接 落锤试验结果 

脆断温度评定 

(参考NDT) 

未熔修： 

熔修：一 

一 1OO℃ 

11O℃ 
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表 3 A号钢对接接头落锤试验结果 

NDT(参考)评定 未熔怪：一50"C 

熔怪：一65℃ 

表 4 B号钢对接接头落锤试验结果 

NDT(参考)评定 未熔修：--95℃ 

熔修：一85℃ 

3 讨论 

(1)'FIG熔修能显著降低 A号钢T型接 

头的脆断温度，使参考 NDT温度下降80C 

之多。这是由于焊接接头焊趾部位经"FIG重 

熔处理之后： 

a．应力集中程度大大减轻； 

b．咬边等焊接缺陷减少} 

c．重熔后冷却较快使晶粒细化。 

(2)TLG熔修也使 B号钢 T型接头的脆 

断温度有所下降，参考NDT温度降低 10"(7。 

其效果不如A号钢明显，这可能是因为B号 

钢的淬透性较高，TLG重熔的线能量低、熔池 

小、散热快、重熔后新焊趾淬火组织(低碳马 

氏体)的自回火程度比线能量高、冷却慢的原 

焊趾淬火组织(低碳马氏体和贝氏体)的自回 

火程度要小，加上熔惨焊道和新焊趾的显徽 

组织比熔惨前粗大，因而熔惨后趾部组织麓 

化倾向增大，部分地抵消了熔惨所产生的效 

果。 

(3)TLG熔惨对船体钢对接接头的裂纹 

源参考NDT温度的影响不大或没有影响，这 

是因为TLG熔惨的主要效果是降低焊趾区 

的应力集中，荷对接接头试样去除焊高、表面 

刨平之后，熔惨状态被加工掉，也就完全消除 

了这一效果。 

4 结论 

TLG熔惨会改善船体钢焊接接头区低温 

脆性，这一点为带有实物模拟性的霏标准落 

锤试验所证实}而采用标准落锤试验试样．由 

于熔惨状态被加工掉，未能明显地显示出熔 

修效果。 
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