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产品详情

管板焊接变形原因主要有材料结构和工艺方面

焊接工艺对焊接变形的影响方面很多，例如焊接方法、焊接输入电流电压量、构件的定位或固定方法、
焊接顺序、焊接胎架及夹具的应用等。在各种工艺因素中，焊接顺序对焊接变形的影响较为显著，一般
情况下，改变焊接顺序可以改变残余应力的分布及应力状态，减少焊接变形。多层焊以及焊接工艺参数
也对焊接变形有十分重要的影响。焊接工作者在长期研究中，总结出一些经验，利用特殊的工艺规范和
措施，达到减少焊接残余应力和变形，改善残余应力分布状态的目的。

管板焊接变形原因主要有材料结构和工艺3个方面

材料对于焊接变形的影响不仅和焊接材料有关，而且和母材也有关系，材料的热物理性能参数和力学性
能参数都对焊接变形的产生过程有重要的影响。其中热物理性能参数的影响主要体现在热传导系数上，
一般热传导系数越小，温度梯度越大，焊接变形越显著。力学性能对焊接变形的影响比较复杂，热膨胀
系数的影响最为明显，随着热膨胀系数的增加焊接变形相应增加。同时材料在高温区的屈服极限和弹性
模量及其随温度的变化率也起着十分重要的作用，一般情况下，随着弹性模量的增大，焊接变形随之减
少而较高的屈服极限会引起较高的残余应力，焊接结构存储的变形能量也会因此而增大，从而可能促使
脆性断裂，此外，由于塑性应变较小且塑性区范围不大，因而焊接变形得以减少。

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，待焊接区温度较低，全位置焊，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。

全位置焊-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.co
m）坚持“以人为本”的企业理念，拥有一支技术过硬的员工队伍，力求提供好的产品和服务回馈社会
，并欢迎广大新老客户光临惠顾，真诚合作、共创美好未来。无锡固途焊接设备——您可信赖的朋友，
公司地址：无锡市惠山区稍塘路35号，联系人：张经理。
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