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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，水处理管焊，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。

石油化工行业中的gao效板式换热器

gao效板式换热器是采用不同的换向片和不同的组装方法实现的，可分为单流程、多流程和混合流程，应
根据工艺要求选择。一般温差大于对数平均温差1.8倍的介质，应采用多流程，板间流速的适应值0.3~0.5
m/s，流速太低时，应采用双流程或多流程。gao效板式换热器应用于制药、食品、化工等行业的液体热
量交换，以及某些应用中的巴氏消毒。

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。

南宁水处理管焊-固途焊接设备有限公司(图)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）为客户提供“无锡焊接机器人,全位置管板自动焊接机头厂家”等业务，公司拥
有“无锡固途焊接设备”等品牌，专注于行业专用设备等行业。欢迎来电垂询，联系人：张经理。
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