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全奥氏体钢焊缝金属的显微裂纹
’

王爱珍

�郑州轻工业学院�

摘 要� 本文运用能语分析仪和金相检脸
，

研究了全奥氏体坏缝金属底层坪道产生热裂

纹的机理
，

以及焊接材料成分的变化和坏接工艺规范的变化对坏缝裂纹的影响

规律
�

探索出了显徽裂纹的防止方法
，

得出了对生产有一定参考价位的结果
�

关键词� 奥氏体钢
�

坏地 裂纹

中图分类号� �����

在某厂尿素设备制造中
，

为了避免奥氏体组织内占铁素体的选择性腐蚀
，

应用了全奥

氏体钢和全奥氏体钢焊接填充材料
，

然而全奥氏体焊缝金属的热裂倾向较高
，

往往在刚焊

好的底层焊道中被后熔敷层再加热时产生裂纹
�

对于这种形式的裂纹敏感性可用熔敷金属

中保持少量高温 占铁素体加以防止
�

但在一定腐蚀介质中
，

焊缝中铁素体首先受侵袭
，

高

温时促使铁素体加速转变为 占脆化相
�

因此对焊缝金属提出的要求
，

不但是全奥氏体组

织
，

还必须具有足够的抗裂性
�

针对这一间题
，

我们采用厚度为 �� 毫米的母材及直径 �
�

�毫米和 �毫米的焊条进行

了试验
，

通过化学分析和金相检验发现
，

显微裂纹主要是晶粒边界液化的产物
，

焊接材料

成分的变化和焊接工艺规范的变化实际上是影响裂纹产生的主要因素
�

试验方法和结果

根据设备材料的要求
，

选择焊接填充材料为 ��一理�
、

��一�� 和 ��一�� 三种类型焊

条
，

手工电弧焊焊成了四组焊缝
，

一组是在 �� 一佗�钢板上熔敷奥 ��� 全奥氏体钢填充金

属
，

一组是在 ��一��钢板上熔敷奥 ��� 含 ��钥的全奥氏体钢填充金属
，

另两组是分别

在 ��一功 钢板上熔敷奥 ���和奥 ��� 含 �一沼��的奥氏体钢填充金属
�

在各种情况下
，

均采用直径为 �
�

�毫米和 �毫米两种焊条和 �� 毫米的板材
�

焊后在焊缝横断面的显微磨

片上测定了熔深及加强高
，

进行了化学分析和断口金相检验
，

断口金相检验采用光学和电

子显微镜进行
�

试验时
，

结合测量焊缝熔池的宽度和周围的温度分布
，

定出一个温度范

围
，

找出易产生裂纹的区限
�

�

收稿 日期� ����刃���
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焊缝金属在结晶过程中
，

一次结晶的晶粒越粗大
，

柱状晶方向越明显
，

产生结晶裂纹

的倾向就越大
。

试验中为了提高焊缝金属的抗裂性采用两种方法
，

一是选用含 ���� 的

奥 ��� 焊条为填充金属
，

既能破坏液态薄膜的连续性
，

细化晶粒
，

打乱奥氏体粗大柱状晶

的方向性
，

又能增强晶界之间的结合力
，

使热裂纹不易形成� 二是用半 自动 ��� 对手工

电弧焊焊成的熔敷金属再进行层间重熔
，

使等轴状晶粒细化
，

非金属夹杂物含量减少
，

从

而得到非常洁净的焊缝金属
，

大大缩小了显微裂纹的范围
�

��� 焊接工艺及规范的影响

试验证明
，

尽管在化学成分和结晶条件方面作了不少努力
，

但当焊接工艺及规范不合

适时
，

也同样会产生裂纹
�

因此必须在焊接工艺上给以足够的注意
。

焊接工艺和规范对焊

缝形状系数
、

结晶速度
、

抗晶间腐蚀性能等都有很大的影响
。

��� 对焊缝形状系数和结晶速度的影响
�

试验中
，

当采用同一直径焊条施焊时
，

随着

线能量由 ���� 增至 ���� 卡 �厘米
，

焊接熔池的宽度及焊缝加强高约增加 ���倍
，

熔池长

度及熔深约增加一倍
，

树枝状的结晶体长度增加显著
，

而相对焊缝轴线的倾斜角却明显减

少
。

同时结晶金属在脆性温度范围内的停留时间也发生了变化
。

尤其是用 �毫米直径焊条

焊接时
，

结晶条件不利更为明显见图 ��

产�︷一��二︸试验证明
，

不管焊条的直径及焊速如何
，

当熔池

的成形系数 � �� 等于 �
�

�一 ���
，

而熔深 � 为最小

时
，

焊缝金属才具有最大的抗热裂性
。

直径 �
�

�毫米

的焊条最佳规范为� 电流 ��一 ��� 安
�

焊速 �� 米 �

小时
，

焊缝中无任何缺陷� 而直径 �毫米的焊条虽然

最 佳规范为 � 电流 ���一 ��� 安
，

焊速 �米 �小时
，

但焊缝火 日 内出现了撕裂及裂纹
。

如果在低线能量下

施焊
，

焊缝内出现夹渣及气孔等缺陷
。

因此控制好焊

接规范
，

可 以改善焊缝成形
，

获得适宜的形状系数
，

改善焊缝中的杂质分布
，

避免裂纹的产生
。

��� 对焊接接头机械性能及抗腐蚀性能的影响
�

金相检验表明
，

随着线能量的增加
，

焊接接头的 ���

降低
，

而 �� 稍高
。

尤其是采用 �毫米直径焊条增加

线能量时就更为明显
。

而 且当其线能量增加到

����卡 �厘米 以 吮时
，

在熔合线及第一道焊层的

近缝区内出现
，
��
，�句腐蚀

，

这是山于在多层施焊以后
，

这些焊层被较大的热输人量反复加热的结果
。
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图 � 焊接工艺及规范对焊缝金属

抗裂性指数�结晶速度�的影响

� 结论

全奥氏体焊缝金属的显微裂纹主要是品粒边界液化的结果
，

只要采取合理措施就可 以

避负
。

�勺 严 洛限制 焊缝 巾 右 害杂质含最
�

有利于改善抗液化裂纹 的性能
，

焊缝中含
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