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中碳钢超厚壁缸体的焊接 

邯郸纺织机械有限公司 (河北 05601 9) 梁海兰 

液压缸体作为化纤打包机的关键部件，具有加 

工精度高、难度大、周期长等特点。本文就打包 

机超厚壁液压缸体的焊接进行探讨，缸体尺寸为 

515ram× 375mm×3692mm，原材料选用35钢 

延碾管。由于原材料无法供应整体长度，需采用缸 

体拼接的方法，要求l00％焊透，即单面焊双面成 

形，焊道内外不得存有裂纹、未熔合、夹渣等焊接 

缺陷，焊后无损探伤达 Ⅱ级片以上，同时还要保证 

拼接后的直线度≤1．5mm。 

1．缸体焊接质量影响因素分析 

(1)原材料长度不够，需两截拼焊而成。同 

时坡口位置又要避开液压缸密封圈行程的位置。 

(2)材料的焊接性较差，若焊接参数选择不 

当，焊缝则会产生裂纹和淬硬倾向。 

(3)我公司目前尚无焊接如此厚度的先例， 

更无这方面的资料和施焊经验，焊接工艺方法无借 

鉴。 

(4)缸体超重 ，预热后给定位焊、合套、吊 

装造成不便。合套困难不能横向对接，只能立装， 

并预热一端，温度不好控制，且焊接刚性大，缸体 

拼接直线度难以控制。 

(5)单面焊双面成形，焊接过程控制要求 

3．焊接工艺评定 

(1)焊接工艺 员根据焊接试验 、经验 、数 

据，编制焊接工艺指导书。 

(2)按照GB1 5l 1998 钢制管壳式换热 

器 附录 换热管与管板接头的焊接工艺评定 制 

备试件，并进行装配。 

(3)选定有经验的氩弧焊工，严格按照工艺 

指导书焊接，并记录相应的焊接参数。 

(4)对焊缝进行着色检查 ，对焊缝进行宏观 

检查 ，并测量角焊缝高度 (H值)。对其中一个断 

面的焊缝两侧热影响区进行金相组织及硬度检查， 

≤350 HV为合格。 

(5)按GB151一l998标准制定了具体焊接工 

艺评定报告。 

4．焊接试样、焊接工艺评定结果 

(1)第一组试样 焊缝外观检查：焊缝外观成 

形良好，无表面缺陷。角焊高度H=2～2．5mm；焊 

缝无损检测 (着色试验)合格；无任何宏观缺陷； 
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硬度≤350HV (见表4)。 

表4 硬度值 (HV) 

(2)第二组试样 焊缝外观检查：焊缝外观成 

形良好，无表面缺陷。角焊缝高度H=2～2．5mm； 

焊缝无损检测 (着色试验)合格；焊缝 、熔合区 

及热影响区未发现任何缺陷；按GB4334—5—1984 

《不锈钢硫酸一硫酸铜腐蚀试验方法))进行晶间腐 

蚀试验，检查结果合格。 

5．工业生产 

我厂在近期为用户加工的20余台换热器中，管 

一 管板的焊接全部采用手工钨板氩弧焊技术，取得 

满意效果。其中，管一管板的试压合格率在99％以 

上，且变形量小，装配质量有保证。不但焊缝成形 

美观 ，试验合格率高，而且操作简便，生产效率 

高。MW (20120103) 




