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摘要 在合理制定焊接工艺的基础上，把 R807珠光 体耐热钢焊条成功地用于调质 

状态下4Ocr钢的焊接，解决了通常采用的25—13型奥民体焊条焊接的焊蛙强度低，焊拯 

接头性能差的问题。 

W ELDING FOR 4OQ  Q T．STEEL W ITH 

RgO7 COVERED ELECTRODE 

Sui Yongsheng 

Abstract On the'oasis of well controlled procedure，the lOCr Q．T steel is successfully 

welded by using R307 peafiite h目t It'eslsiance electrode in stead of u~ing with 25—13 啪  

austenite electrode that g[yes low strength and poor properties of welded拍int． 
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我厂进1：1设备上使用的一种部件，所需配 

件需要从国外赠进。为了节省外汇，实现进口 

配件国产化，进行了研制工 作。在研 制 过程 

中，涉及蓟 40Cr合金结构钢调质状态下的焊 

接问题。 

合金钢在诃质状态下，传统的焊接工艺姓 

采甩25-15或2~-20型奥氏体不锈锶焊条手弧 

焊。但是由于25-13型焊条焊缝的强 度 比较 

低，不能满足产品对承载能力提出的要求，此 

外，还由于焊缝的硬度和母材相差太大 ，缭机 

加工带来困难，为此应寻求新的焊接材料和工 

艺。在大量工艺分析和试验基础上，笔者把甩于 

焊接15CrMo钢的R307珠光体耐热钢焊条成功 

地用于40Cr锕 在调质状态下的焊接。焊接的 

接头，不仅承载能力超过 25-13型接头，而且 

综合机械性能也较好，满足了产品设计要求。 

1．焊接工艺 

40Cr钢和 R307焊条焊缝金属的碳当量都 

比较高，调质状态下焊接的主要问题是焊缝和 

l8 

近缝区的硬化以及热影响区的软化问题。针对 

cc钢 调 质状卷下焊接硬度高、刚性大、淬 

硬倾向大以及焊后不允许高温 回 火 处 理等特 

点，采取了焊前高温预热，焊接过程中严格控 

制层间温度和焊后进行后热处理的工艺措施， 

有效地控制了焊接热循环 ，避 免 出 现 淬硬组 

织，使焊缝中的氢充分逸出，降低了焊接接头 

残余直力峰值，从而避免了冷裂纹。 

焊接工艺如下： 

①焊前仔细清除单Y形坡口附近的油 锈 

等杂物，焊条经4OO℃烘烤2h后放入保温筒内． 

随用随取 

②焊件经整俺 预 热 30O一359℃，保温 2h 

昏，进行定位焊。焊件为厚壁管，沿圆周对称 

点固。 

④焊接时采用短弧、快速施焊。电源极性 

为反极 ：，多层多道焊。焊第一层时 ，焊条直 

弪为2，5ram，焊接电流 75～95Aj其余各层施 

． 。l时，焊条 径 为 3，2ram，电流 95一n5A。 

严 控制层祠温度．使其达到焊件预热温度。 
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④连续完成整条焊缝的焊接，中间清渣过 

程要迅速。 

@焊接过程中应避免焊缝局部打磨过多， 

以防止焊件变形过大，影响结构尺寸。 

@焊后检查焊缝，不允许 存 在 咬 边等缺 

陷，若发现缺陷应立即补焊。 

①焊缝外观检查合格后，立即把焊件放入 

400℃加热炉内，保温2h。进行后热处理。 

⑧后热处理毕，放置 24h后，进行x射线 

探伤，按 GB3323--87标准，I级片以上 (包 

括 I级片)为合格。 

2．焊接接头的机械性能 

对在相同条件下，用9,307焊条和A302焊 

条焊接的接头的机械性能进行了对比，试验结 

果列于表 1— 。 

表 1 焊接接 岳拉忡试验结果 

注·表中数值均为平均值-下同． 

表 2 焊接接*冲击试验结果 

使 用 焊 条 缺口位置 口tt(J，cm z) 

焊缝 中心 93．0 

R307 熔 台 线 帅．0 

热影响区 63．0 

焊缝中心 104 

A3呓 溶 台 线 70．5 

热蟛响区 ．0 

表 3 焊接接头冷弯试验结果 

使用焊条l 苎骞径弯 产度I弯曲面l映陷情况 

跏  I 5。0 无裂 无裂 
30 { 50 背弯 蝽台线处开弱 

∞ ． 鞠 面弯 无 ’· 

表 4 焊接接头硬度(HV10)试验蛄栗 

3．焊接接头柏金相组织 

用R307焊条焊接词质状态下的 40Cr钢， 

困焊后未进行高温热处理，使得焊缝组织与常 

规下 R307施 焊的焊缝不同，焊缝区组织为粒 

状贝氏体+网状铁索体，热影响区有两个比较 

典型的区域t一是靠近焊缝的硬化区 (其硬化 

程度不明显) ，组织为粒状贝氏体+珠光体， 

另一为焊接热循环最高温度在 ot以下，母材 

调质处理时回火温度以上的软化区，组织为珠 

光体+铁索体。母材组织为索氏体。 

用 A302焊条 施焊的焊缝组织为奥氏体÷ 

铁索体，由于焊接热循环与采 用 R307焊条施 

焊时类似，因此，热影响区的组 织 血基 本相 

同。 

4．试验结果对比分析 

从表 1可以看出，两种试样拉断的部位都 

在焊缝 ，这说明焊缝的强度低于母材，但R307 

焊缝的强度高于25-13型奥氏体焊缝，尤其是 

屈服强度相差很多。取一定 的安全系数．经焊 

接接头强度计算可以得出这样的结果：R307接 

头的强度符合设计要求，而A302接 头的强度 

在大功率下不能满足设计要求。 

采用 R307焊 条后，不仅焊接接头强度得 

以提高，而且韧性和塑性也比较好。表 2给出 

的冲击值表明，两种接头的冲击值 较 接近。 

GB3077--82标准给出40Cr钢调质后的冲击值 

不低子 58．8，／cm ，表 2给出的冲击值 (平均 

值)都超过标准值的下限。表 3给出的试验结 

果表明，冷弯试验只有 R307接 头能够全部通 

过50。的冷弯角，可见接头的塑性优于 A302接 

头。 
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硬度试验结果表明，盅307焊缝 的硬度和 

热影响区的硬度比较接近，而奥氏体焊缝的硬 

度比热影响区低得多，这与表 l给出的强度指 

标是吻合的。由于R 307焊 缝的硬度、组织性 

能与热影响区接近，给机械加工带来了方便， 

保证了焊接接头部位所要求的几何尺寸和表面 

粗糙度。 

由于焊接过程中采取了高温预热，保持较 

高的层间温度和后热处理等工艺措施，使得焊 

接接头各区域没有出现明显的淬硬组织。不过 

焊缝不是常规的珠光体组织，而是粒状贝氏体 

组织，这当然与焊后热处理温度有关。但是， 

从机械性能试验结果和产品实际使 用 情况来 

看，这种粒状贝氏体组织的性能是 令人满意 

的。在保证焊接接头塑性和韧性的前提下，适 

当提高接头的强度正是产品所需要的。 

s．结 语 

采用R 307焊 条，按上述工艺已经焊接了 

几十个产品，且已有部分产品投入使甩。这些 

产品在使甩过程中，设有出现焊接接头失效破 

坏情况，这说明在合理制定焊 接 工艺 的基础 

上，采用R307焊条焊接调质状态下的40Cr钢 

是可行的，特别是对焊接接头的强度，硬度要 

求较高时更有实用价值。 

30CrMn2MoB 法 兰 轴 的 焊 接 

唐山冶金矿山机械厂 王文君 

摘要 根据材料的焊接性并结舍产品的结构特．鼠，介绍 7法兰轴的焊接工艺噩施焊 

顺序，并成功地焊接 7产品。 

WELDING FOR 30CrMn2MoB FLANGE SHAFT 

W ang W eniun 

Abstract From the weldability of 30CrMn2MoB steel and in combination with the 

feature of eolgcrete structure，the process and procedure for welding flange shaft is presented 

in the paper．The products hwe been welded veith good quality by the way indicated． 

主匦词 焊接 法兰轴 ∥低合金结构钢 

1．前 言 

我厂为重庆钢铁公司生 

产的1 20m 鼓风带式冷却机 

中的两个重要部件链轮轴是 

由两个法兰轴 与 圆 筒 焊接 

而成 (图 1)。其中长轴长 

2635mm，短轴长1425mm，两 

轴材质均 为 30CrMn2MoB 

巾碳台金钢；80ram和40mm 

厚的两法兰盘及五块筋扳的 

2O 

图 1 法兰轴结栝 

维普资讯 http://www.cqvip.com 


