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切割与焊接试验报告

委托单位
中国船级社

重庆分社
委托单编号 2022CQIP-34 产品名称 水性车间预涂底漆

生产单位 重庆南方漆业有限公司 产品批号 底漆W2022071805、固化剂W2022071804

委托

试验

项目

一. 对接焊试验

1. 外观检查：用 5 倍放大镜进行焊缝全长观察，焊缝表面应成型均匀，无裂纹、无明显的

焊瘤和咬边等有害缺陷。

2. 无损检测：焊缝内部应无不允许存在的缺陷。

3. 机械性能检验：

①拉伸试验：抗拉强度不低于母材规定的最小抗拉强度 490Mpa。

②正反弯曲试验：弯曲角度为 120°，试样的受拉表面上出现的裂纹或缺陷长度不大于 3mm，

压头直径 d=3t(t 为试样厚度)。

③冲击试验；焊缝中心、熔合线和距熔合线 2mm 的热影响区各一组冲击试样，在 0℃下冲击

试验的单个值应不低于规定值的 70%，三个平均值应大于 47J 的规定值。

二. 角接焊试验

1. 断面宏观检查：应显示出焊缝成形良好、完全熔合，测定焊缝熔深。

2. 硬度试验：硬度测试的结果应不超过 HV350。

3. 破断试验：破断面应显示出焊缝熔合良好，无裂纹和疏松等缺陷，若焊缝中出现夹渣或

气孔，应将这类缺陷的数量大小、位置和密集程度记入报告。

三. 切割试验

切割要求氧气压力不大于 0.6MPa，切割速度为 20cm/min，切割速度减慢不超过 15%，因切

割所破坏的漆膜，在切割缝的每一边的宽度都不应超过 20mm。

试验

依据
GB/T6747-2008《船用车间底漆》；《中国船级社材料与焊接规范》2022

试验

记录

一. 按 GB/T6747-2008标准，准备焊接试板及焊条，其理化性能结果如下：

试验

材料
级别 批号 理化性能试验结果

标准

焊接

试板
AH36

Z2115899

RLL7100

化学成分（%）

C Si Mn S P Al Nb V Ti

要 求 值
《 材

料 与

焊 接

规范》

2022

≤

0.18

≤

0.50

0.90～

1.60

≤

0.035

≤

0.035

≥

0.015

≤

0.05

≤

0.10

≤

0.02

实 测 值

0.16 0.16 1.36 0.002 0.018 0.032 0.005 0.003 0.017



重庆长征重工有限责任公司中心试验室试验报告 编号：（2023）字第 001 号

第 2 页 共 31 页

试验

记录

试验

材料
级别 批号 理化性能试验结果 标准

焊接

试板
AH36

Z2115899

RLL7100

化学成分（%）

《材料

与焊接

规范》

2022

Cu Cr Ni Mo N — — — —

要 求 值

≤

0.35

≤

0.20

≤

0.40

≤

0.08
— — — — —

实 测 值

0.01 0.01 0.01 0.01 — — — — —

力学性能

《材料

与焊接

规范》

2022

ReH（N/mm2） Rｍ（N/mm2）
A

(%)

AKV(J)

0℃

要 求 值

≥355 490～630 ≥21 ≥34

实 测 值

380 538 31.5 200/235 /234

焊条 4Y 225348

化学成分（%）

——

C Si Mn S P

实 测 值

0.091 0.57 1.36 0.0088 0.013

力学性能

《材料

与焊接

规范》

2022

ReH（N/mm2） Rｍ（N/mm2）
A

(%)

AKV(J)

-40℃

要 求 值

≥375 490～660 ≥22 ≥47

实 测 值

522 587 28.5 108/133 /98

二. 焊接工艺及过程：

①对接焊

准备对接焊试板 400×120×20(3 副共 6 块)加工 V 型坡口，角度 30°，试板按要求喷涂车

间底漆，其中甲按制造厂说明书喷涂，乙的喷涂厚度大约为制造厂说明书厚度的两倍，丙喷

砂不喷涂。 焊条等级为 4Y 级，规格Ф4.0，焊前按说明书烘烤，随用随取，采用平对接焊，

用焊条焊接，正面焊 1、2、3、4，焊满后反面铲根，焊 5、6，翻转焊正面 7、8、9、10、
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试验

记录

11、12（见下图），正反焊缝加强高度不大于 3mm，焊接电流 160～170（A）， 为使焊后样板

平直，试板在焊前预制反变形 10°，焊接过程中，每焊完一道，试板放置在静止的空气中，

使焊缝冷却到 250℃以下，然后再焊一道。

对接试板焊接示意图

②角接焊

准备角接焊试板 400×150×20（3 副共 6 块），试板按要求喷涂车间底漆，其中甲按制造厂

说明书喷涂，乙的喷涂厚度大约为制造厂说明书厚度的两倍，丙喷砂不喷涂。焊条等级为 4Y

级，规格Ф4.0，两面均单道焊接，焊脚尺寸 6mm, 焊接电流 200～210（A）。

试验

结果

一. 对接焊试验

序

号
项目

甲

（1#）

乙

（2#）

丙

（0#）

1 外观检查 焊缝表面成型均匀，无裂纹、无明显的焊瘤和咬边等有害缺陷

2 无损检测
按标准 GB/T11345-89中Ⅱ级对焊缝进行超声波探伤，未发现有超该标

准的缺陷。

3
拉伸试

验
Rm（MPa）

511

510

513

519

517

516

4
正反弯

曲试验

正弯 α=120°未见裂纹 α=120°未见裂纹 α=120°未见裂纹

反弯 α=120°未见裂纹 α=120°未见裂纹 α=120°未见裂纹

5

冲击试

验

0℃

V

焊缝

中心

J

58
45

63

AV.55

48
63

66

AV.59

56
74

73

AV.68

熔合线

J

70
77
76

AV.74

57
63
42

AV.54

76
62
75

AV.71
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试验

结果

序

号
项目

甲

（1#）

乙

（2#）

丙

（0#）

5

冲击试

验

0℃

V

距熔合

线 2mm

J

81
81

63

AV.75

61
53

61

AV.58

76
77

70

AV.74

二. 角接焊试验

序

号
项目

甲

（1#）

乙

（2#）

丙

（0#）

1 宏观断面

1
焊缝成形良好，完全

熔合，熔深 1mm
焊缝成形良好，完全

熔合，熔深 1mm
焊缝成形良好，完全

熔合，熔深 1mm

2
焊缝成形良好，完全

熔合，熔深 1mm
焊缝成形良好，完全

熔合，熔深 1mm
焊缝成形良好，完全

熔合，熔深 1mm

3
焊缝成形良好，完全

熔合，熔深 1mm
焊缝成形良好，完全

熔合，熔深 1mm
焊缝成形良好，完全

熔合，熔深 1mm

2 硬度试验

焊缝：

166～212HV10

焊缝：

175～191HV10

焊缝：

178～200HV10

热影响区：

187～220HV10

热影响区：

191～231HV10

热影响区：

197～237HV10

母材：

121～144HV10

母材：

130～138HV10

母材：

133～143HV10

3 破断试验

1
焊缝熔合良好，无裂

纹和疏松等缺陷

焊缝熔合良好，无裂

纹和疏松等缺陷

焊缝熔合良好，无裂

纹和疏松等缺陷

2
焊缝熔合良好，无裂

纹和疏松等缺陷

焊缝熔合良好，无裂

纹和疏松等缺陷

焊缝熔合良好，无裂

纹和疏松等缺陷

三. 切割试验

氧气压力 切割速度 漆膜烧损宽度

0.5MPa 19cm/min 6mm

试验

设备

设备名称 编号 型号规格 检定有效期

万能材料试验机 W2-74126 WE-30 2023-1-9 至 2024-1-8

电子万能试验机 2002036 CSS-44300 2023-1-9 至 2024-1-8

微机控制电液伺服

万能试验机
13307 WAW-300 2023-1-9 至 2024-1-8

冲击试验机 1712084 PIT452D-3 2023-1-9 至 2024-1-8

高低温试验箱 10070067 ZT7005 2022-5-9 至——

数显维氏硬度计 089 HVS-50 2023-1-9 至 2024-1-8
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附图：

1．试板准备

2．焊后情况

3. 取样情况
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4．切割试验试样

5. 焊缝断面宏观检验试样

甲-1
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甲-2

甲-3
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乙-1

乙-2
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乙-3

丙-1
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丙-2

丙-3
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6．焊缝破断试样

甲-1

甲-2

乙-1

乙-2
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丙-1

丙-2

7.力学性能试验试样

（试验前）
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（试验后）
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附件：

1. 焊接试样操作记录

一．试板切割

序
号

试板编

号
切割方式 材 质 操作者 切割速度 坡口角度 时 间

1 1 数控火焰切割 AH36 李飞 19cm/min — —

二．焊接试板

序

号

试板

编号

焊 条

等 级

参 数
层间温

度
操作者 证件号焊条

直径
电流 电压 位置 层数

1 对

接

焊

试

板

甲 4Y Ф4 164 A — 平焊 7 ≤250℃ 李飞 CQ20IWD00078

2 乙 4Y Ф4 164 A — 平焊 7 ≤250℃ 李飞 CQ20IWD00078

3 丙 4Y Ф4 164 A — 平焊 7 ≤250℃ 李飞 CQ20IWD00078

4 角

接

焊

试

板

甲 4Y Ф4 206A — 平焊 1 — 李飞 CQ20IWD00078

5 乙 4Y Ф4 205A — 平焊 1 — 李飞 CQ20IWD00078

6 丙 4Y Ф4 206A — 平焊 1 — 李飞 CQ20IWD00078

记录人：邓薇薇 2023年 3月 15日
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2．焊板及焊条材质证
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3. 超声波探伤报告
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4. 力学性能试验原始记录
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5. 硬度测试原始记录



重庆长征重工有限责任公司中心试验室试验报告 编号：（2023）字第 001 号

第 23 页 共 31 页



重庆长征重工有限责任公司中心试验室试验报告 编号：（2023）字第 001 号

第 24 页 共 31 页



重庆长征重工有限责任公司中心试验室试验报告 编号：（2023）字第 001 号

第 25 页 共 31 页

6. 焊工资格证书
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7. 力学性能试验设备检定证书
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注 意 事 项

一、 本报告不得自行涂改、增删，未经同意不得复制，否

则一律无效。

二、 经我部中心试验室同意的复制件，由我部中心试验室

加盖公章认可后方能生效。

三、 对检验结果有异议者，应于收到报告之日起半月内向

我部中心试验室提出，逾期不再受理。

四、 单位送样委托检验，我部中心试验室不对样品来源负

责，只对样品测试结果负责。

五、 我部中心试验室根据供求双方商定的检验方案进行

检验。

六、 未经同意本报告不得作商业广告用。
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