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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

在化工生产中，经常要求在各种不同的条件下进行热量交换，换热为化工最基本的单元操作。换热器是
化工厂中重要的化工设备之一，约占设备投资的20%~40%。换热器完好与否对化工生产影响巨大。我公
司机修分厂每年需要制造和维修大批各种类型的换热器，以满足生产运行的需要。但在其制造及维修过
程中时常会出现管板变形，造成密封面紧固不严的现象，使换热器无法正常运行，造成了一定的经济损
失。后经分析研究，改进了加工工艺，较好地解决了管板焊接变形这一难题。

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，200型自动焊接控电源供应商，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。

厚壁不锈钢管道全位置焊接过程残余应力与变形分析



在核电站，主回路系统的管道均由大直径、大厚度的超低碳不锈钢管道焊接而成。由于窄间隙TIG全位
置自动焊接是一种gao效方法，且容易控制，所以非常适合超厚壁管道焊接。目前国内对大厚壁管道全位
置自动焊的焊接应力与应变的特征还没有系统研究，国外也没有针对壁厚大于65mm的超厚壁管道焊接应
力变形的相关公开数据报道。关于管道焊接应力状态和变形特征，已有的研究成果大都局限于残余应力
和变形研究。

陕西200型自动焊接控电源供应商-无锡固途焊接设备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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