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产品名称 200型自动焊接控电源价格 无锡固途焊接

公司名称 无锡固途焊接设备有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 无锡市惠山区稍塘路35号

联系电话  18800547799

产品详情

管板厂浅析换热器管板焊接变形的原因与控制

焊接后密封面变形多为不规则的波浪状，一般偏差为1~3mm，z1ui大偏差为5mm。产生这
种变形的根本原因是构件在焊接过程中，温度分布极不均匀，焊缝处及焊缝的焊接侧为高温 区域，冷却
后产生的收缩量大，而低温区域收缩量小，200型自动焊接控电源价格，这种不平衡导致了管板形状的改
变，形状 改变的大小与具体结构、焊缝的位置和焊缝本身的收缩量有关。

石油化工行业中的gao效板式换热器

为了解决这一问题，可以对于石油化工行业实际应用中冷却用板式换热器阻力进行运算分析，按照换热
器特点和导热原理所假设的壁面的液相沿流道呈线性增加，模拟出流道长度、真实质量含气率、体积含
气率之间的关系公式，并贴近实际数据。石油化工行业中的冷却过程存在部分集态冷凝，会在换热表面
形成液膜，因此，可选用板翅式一类的紧凑式换热器时，同时要达到合理经济的换热器，必须从结构参
数角度考虑调整换热器，仅考虑换传热面积和富裕量并不完善。

厚壁不锈钢管道全位置焊接过程残余应力与变形分析

核电站中的大厚壁不锈钢管道焊接具有焊道多、焊接周期长、焊接位置多变等特点，焊接应力变形受多
焊道相互影响并在长焊接周期中不断变化，因而研究焊接过程中的变形和应力演化，有助于了解焊接过
程中的应力变形影响因素的作用，并且对于优化焊接工艺，以及进一步调整控制残余应力和变形具有重
大意义两种焊接位置进行研究，一种是被焊接管道轴线处于水平位置(5GT)，此过程会经历多种焊接位置



:立焊，仰焊，上坡焊，下坡焊，在各个焊接位置，焊接参数不固定；另一种是彼焊接管道轴线处于垂直
位置(2GT)，焊接机头沿轨道旋转完成焊缝，焊接参数基本保持不变。

200型自动焊接控电源价格-无锡固途焊接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）是江苏 无锡 ,行业专用设备的翘楚，多年来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、
诚实守信的方针，满足客户需求。在无锡固途焊接设备领导携全体员工热情欢迎各界人士垂询洽谈，共
创无锡固途焊接设备更加美好的未来。
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