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产品详情

管板厂浅析换热器管板焊接变形的原因与控制

管束焊接时热输入不均匀导致的变形在以往管束焊接的过程中，焊工操作时从一端向另一端顺序施焊，
从而使管板局部受热严重，焊接区温度较高，as40自动密封焊把，待焊接区温度较低，这样由焊接引起
的横向收缩变形和纵向收缩变形导致了管板的挠曲变形。管板与壳体焊接时引起的角变形 管板与壳体焊
接时，由于焊缝的横向收缩导致了角变形，其变形量与板厚、焊缝尺寸和焊接线能量等有关，这是使密
封面变形的主要因素。

厚壁不锈钢管道全位置焊接过程残余应力与变形分析

焊接线能量对轴向收缩影响至关重要，因而可以通过控制线能量来控制焊接轴向收缩。在前10mm时，无
论连续焊还是不连续焊都会产生较大变形，因而要控制好焊接线能量，应采用小的热输入:10mm以后，
在保证层间温度要求的前提下，可以进行连续焊接；在填充至2/3坡口厚度后，可以适当加大焊接线能量
，以提高焊接效率。全位置自动焊各方向的径向位移量都小于0.3mm。沿焊缝中心厚度上的轴向残余应
力分布呈典型的弯曲型，环向残余应力基本上为拉应力，且随距内表面距离的增加环向应力也会增加。
焊接完成后，管道内外表面的环向和轴向的残余应力均表现为拉应力；焊缝及热影响区附近存在较高的
拉应力，随着距离的增加，拉应力下降迅速，并趋于一致。固定端和自由端的应力分布趋势有所不同，
自由端残余应力值比较低，而固定端南于拘束的存在使得残余应力有增加的趋势。



管板保护操作工艺

     1、工具及设备：喷砂设备、保护用的帆布或塑料布、软木塞、酒精或丙酮、螺旋器、垃圾袋、
手电钻、工作电源、橡胶手套、安全帽、防护眼镜、擦布、毛刷。

2、步骤

di一步：打开冷凝器端盖

用吹风机和鼓风机吹干管子表面和里面的水，然后用软木塞塞住管口并遮挡住翻边，以确保喷砂处理时
不损伤管口。

di二步：喷砂处理：在喷砂处理时用帆布和其它等遮挡一下，以免喷出的砂粒弄脏其它设备。喷砂时使
用石英砂或金刚砂，它可以产生4密耳的表面而不会产生更多的灰尘，要一直打出基材金属本色。喷砂完
毕后将软木塞取出。

di三步：溶液清洗：用丙酮把金属表面的杂质及油污清洗干净。

di四步：涂抹材料：先用高分子修复材料金属修复材料把冷凝器管板内壁有坑的部位进行填平，以免在
工作时水产生涡流，直至达到要求平面为准。然后把高分子流体保护材料均匀涂至整个被修复面。尤其
注意面板与管子的接合处，以达到密封、堵漏的目的。

第五步：固化：按照材料的固化要求进行固化，固化完毕后即可投入生产运行。

无锡固途焊接设备公司(多图)-合肥as40自动密封焊把由无锡固途焊接设备有限公司提供。无锡固途焊接
设备有限公司（www.gtweld.com）实力雄厚，信誉可靠，在江苏 无锡 的行业专用设备等行业积累了大批
忠诚的客户。公司精益求精的工作态度和不断的完善创新理念将引领无锡固途焊接设备和您携手步入辉
煌，共创美好未来！
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