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船焊395焊条技术条件

    本标准规定的船焊395焊条用于舰船、庄力容器等大厚度和大N l:结构件及异种钢的焊接，适用f:

直流电源反接极性、全位置焊接。
.船焊395焊条应采用HGH一40牌号焊芯，按G B 1300--77《焊步刻月钢丝》，其化学成分摘录于表

表 1

元 素 C M n Si Ni Cr M o N S P

含 量

(% )

0.08-0.12 1.0一2.0 0.5一1.0 24.0-27.0 15.0-17.5 5.5- 7.0 0.10-0.20 叹 0.020 凡 0.030

2 检验项目及试验方法

  2.1 由同一成分(配方)涂料、同一批号焊芯、按同一上艺规程制成的同一直径焊条，组成一批，每

批焊条重bt不应超过3 to

  2.2 焊芯直径和夹持端无药皮的焊芯的露出长度，应符合GB 983-76《不锈钢焊条》第2一5条
的有关规定。

  2.3 焊条药皮外观检验、药皮强度检验、药皮耐潮性检验及焊条1.艺性能检验，应符合GB 983-76
第6一10条和GB 1225-76《焊条检验、包装和标志》第5条的有一关规定。

  2.4 熔敷金属试验

  2.4.1熔敷金属试板的焊制，应符合《钢质海船人级与建造规范》冲第七篇第二章中2.2.1.1的规定。
    试验用钢等级应尽量与生产用钢一致，钢板厚度应等于或大P20m m。当该钢板无此厚度时，可

选用最大厚度钢板，但不得小j-14m m。

  2.4.2熔敷金属拉力试样及冲击试样的尺寸和形状均按 《钢质海船人级与建造规范》第七篇第二章
2.1.4的有关规定。

  2.4.3 熔敷金属拉力、冲击试样的截取，应符合《钢质海船人级与建造规范》第七篇第二章2.2.1.3
有关规定。

  2.4.4 熔敷金属拉力、冲击试验方法，均按《钢质海船人级与建造规范》第七篇第二章2.1.5有关规
定。

  2.4.‘ 熔敷金属的拉力、冲击试验结果，应符合表2要求，断而收缩率应记录并予以报告。
                                                  表 2

  抗拉强度 口、

N/mm}(kgf/ mm})

伸长率 d,

    %

V 型 缺 口 冲 击 功

温度 ℃ ，砰均功 1(kgf·m)

s610(62) 夕30 一20 >83(8.5)

2.4.. 熔敷金属化学成分分析样品，按GB 1225-76第20条要求制取，其结果应符合表3要求。

。为1963年版本 (以下同)。
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表 3

元素 C M n Si Ni Cr M o N S P S +P

含量

(%)

  I-

0.12

2.60

3.30

《

1.0

22.0

27.0

14.0

18.0

5.0

7.0 。二。
  ‘

0.025

  <

0.035

  <

0.050

  2.5 对接焊试验

  2.5.1 对接焊试板的焊制和试样的截取，应符合《钢质海船人级与建造规范》第七篇第二章2.2.2.1
有关规定。

    试验用钢等级应与生产用钢一致，钢板厚度应等于或大于20mm。当该钢板无此厚度时，可选用最
大厚度钢板，但不得小于14 mm。

  2.5.2 拉力、冲击试验结果应符合表4规定，试验报告中应记录拉力试样的断裂位置。
                                                  表 4

    抗拉强度 口、
N/mm}(kgf/mm})
  (横向拉勺试验)

V 型 冲 击 (平焊)

温 度 ℃ 平均功 J(kgf·m)

?610 (62) 一20 >83(8.5)

  2.5.3弯曲试样的尺寸和形状按GB 1225-76中21.1.d规定。

  2.5.4弯曲试验的弯轴直径 (D)等于试样厚度 (t)的二倍。以试样弯曲至1200时，在试样受拉
面上，不允许出现超过3mm的裂纹或其他缺陷;试样弯曲至180“时，以试样不断为合格。
  2.6 角接悍缝试验

    除满足下列规定外，还应按《钢质海船人级与建造规范》第七篇第二章2.2.4有关规定。

  2.6.1 试验用钢等级应符合本标准2.5.1款中有关规定。
  2.6.2在检杳两块折断的焊缝时，不允许存在裂纹和未熔合，气孔、夹渣应不超过检查断面的4%0
  2.了 年度试验

    应在有关部门监督下，按木条件2.5条规定，用直径4 mm和生产最大规格的焊条，各焊制一副试
板，进行熔敷金属的拉力、冲击、化学成分分析等各项试验。

3 复验

    除满足下列规定外，应按《钢质海船人级与建造规范》第七篇第二章2.1.6的有关规定进行复验。
    外观检验中的任何一个项目不合格时，对不合格项目应用两倍试样进行复验，复验结果必须全部合

格。
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