
镇江市焊接残余应力检测 横向 纵向残余应力测试

产品名称 镇江市焊接残余应力检测 横向
纵向残余应力测试

公司名称 江苏广分检测技术有限公司销售部

价格 500.00/件

规格参数 焊接残余应力:纵向残余应力测试
周期:3-5天
检测范围:全国

公司地址 江苏省昆山市陆家镇星圃路12号智汇新城B区7栋

联系电话 0512-65587132 13906137644

产品详情

一、焊接残余应力的基本概念 焊接作为一种局部加热的加工方法，被广泛应用于各项基础建设中。由于
热源集中在焊缝处加热，因而造成焊件上温度分布不均匀，*终导致在焊接结构内部产生了焊接变形与焊
接应力。

应力的存在直接影响整个焊接结构的质量。尤其是当残余应力的数值达到上限，钢材就会发生变形或者
是断裂，因此，降低残留在焊件内部的焊接残余应力就显得尤为重要了。

二、焊接残余应力的分类 1、纵向残余应力

平行于焊缝方向的残余应力 ，焊缝及其附近的塑性压缩变形区内为拉应力
，其数值一般达到材料的屈服强度值 (焊件尺寸过小时除外 ) ，两侧为压应力。如图
1所示为纵向残余应力示意图 ，纵向残余应力用 σx 表示。

 

2、横向残余应力

焊缝及其附近塑性变形区的纵向收缩所引起的残余应力和焊缝及其附近的塑性变形区的横向收缩不同时
所引起的残余应力合成而得到的残余应力就是垂直于焊缝方向的残余应力，分布情况也很复杂。特别需
要指出的是焊接的顺序应该是从中间向两端，从而使两方面的残余应力能够抵消一部分。图2为横向残余
应力示意图。

 

3、厚度方向的残余应力



当焊接的构件较厚时,除了存在纵向残余应力和横向残余应力外,还存在着较大的厚度方向残余应力。图3
为厚度方向残余应力的示意图。

三、焊接残余应力产生的原因 从根本上来说，焊接残余应力的存在，主要是因为在焊接的过程中温度极
高，焊接完成后温度极速下降，这种温度的巨大差异就必然会导致热胀冷缩效应。这是焊接残余应力存
在的根本原因。此外，在焊接的过程中，钢材的各个部位的温度是存在差异性的，这种差异性也是导致
大量焊接残余应力存在的一个重要因素。

1、诱发因素

主要分为以下几个方面：

一是，比热容变化产生的组织变化而引起的焊接残余应力，尽管不同的钢材具有不同的碳含量，但我们
必须要充分考虑到平均冷却速度和相变温度;

二是，直接产生的焊接残余应力，这种残余应力是焊接残余应力的关键，主要是由冷却的温度梯度和不
均匀加热来决定的;

三是，间接产生的残余应力，这种残余应力往往都是在焊接开始之前由于焊件加工所导致的。如果焊件
在焊接开始之前经过了拉拔或者轧刹之后，都会存在这种应力，也会在焊后的变形中产生附加性影响。

2、影响因素

影响焊接残余应力产生的影响因素主要有两种：

一是，不同的焊接热源模型的影响。焊接残余应力产生和焊接分析的关键性因素就是热源的输人类型，
不同的热源模型往往会导致焊接温度场分布不同，进而造成焊接残余应力分布不同;

二是，随温度变化的材料力学性能和热物理性能的影响。线膨胀系数(随温度变化)往往是决定焊接热应
力应变的重要参数，而热扩散率则往往是影响焊接温度场分布的重要参数。

四、焊接残余应力的消除 随着新技术、新科技和现代化工业生产的快速发展，要求焊接技术具有更高的
可靠性、经济性、品质性。因此，需要消除焊接残余势力的影响来提高焊接技术。措施如下：

1、利用锤击焊缝法来消除焊接残余应力

为了减少焊接变形和焊接残余应力，可以在焊缝冷却的过程中，用圆头的小锤头来对焊缝进行迅速、均
匀地锤击，这样也可以让焊接结构在焊接之后产生塑性延伸变形。

2、预热法来控制焊接残余应力

如果焊接构件本体上的温差越大，那么相对应的，焊接残余应力也就变得越大。对构件进行焊前预热，
可以有效地减慢冷却速度和温差大小，从而降低焊接残余应力。

3、合理选择焊接顺序

焊接构件如果存在较多的焊缝，那么可以先从错开的短焊缝来施焊，然后再采用跳跃焊接和逐步焊接来
焊接较的焊缝，这样一来，可以让焊缝自由收缩，以免产生裂纹。



4、振动时效消除应力

采用振动时效应力消除工艺，结构运用中外载作用可导致其焊接残余应力松弛，应力分布和水平发生改
变，从而可能降低其对疲劳强度的不利影响。
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