


参数进行 了管板与换热管的手工及钨极氩弧 自 

动焊工艺评定 ，并依据产品技术条件和GB1 51 

— 1999 管壳式换热器 附录B的要求 ，分别 

进行了宏观检查及焊缝H值 (见表2)、拉伸试 

验 (见表3)、金相组织、硬度及腐蚀试验 (见 

表4)，试验结果均满足制造技术条件要求 ，证 

明所选用的焊接材料及制定的焊接工艺正确合 

理 。 

(2)手工钨极氩弧堆焊工艺评定 为了解焊 

后热处理对ERNiCrMo一3合金各项性能的影响， 

表1 焊接材料及焊接参数 

焊材规格 焊接电流 电弧电压 焊接速度 层间温度 氩气流量 焊接方法 焊接材料 电源极性 

~／mm ／A ／V ／mm·min‘ ／℃ ／L-min 

手工钨极氩弧焊 ERNiCrMo一3 2．5 140～160 15～17 1oo～l10 直流正接 10～1o0 8～1O 

自动钨极氩弧焊 ERNiCrMo一3 0．889 130～14O 9．5～10．5 60～65 直流正接 10～1oo 10～l5 

表2 宏观检查及焊缝 直 

焊接方法 宏观检查 焊缝日值／mm 

手工钨极氩弧焊 合格 10．6，8．8，7．3，7．9，6．7，8．5，8．8，7．8 

自动钨极氩弧焊 合格 7．5，6．5，8．0，8．0，8．5，8．5，7．0，10．0 

表3 拉伸试验 

焊接方法 拉断力／N 

手工钨极氩弧焊 74 130(断干管子)、73 940(断于管子)、74 060(断于管子) 

自动钨极氩弧焊 74 640(断于管子)、74 290(断于管子)、74 100 (断于管子) 

表4 金相组织、硬度及腐蚀试验 

焊接方法 试验项目 部位 

手工钨极氩弧焊 自动钨极氩弧焊 

管侧母材 奥氏体 奥氏体 

管侧热影响区 奥氏体 奥氏体 

焊缝 奥氏体 奥氏体 

金相组织 管板侧热影响区 奥氏体 奥氏体 

管板侧母材 奥氏体 奥氏体 

管侧母材 175，177，182 173，176，178 

管侧热影响区 237，236，228 235，218，225 

焊缝 260，262，259 256，265，255 

硬度 (HVlo)HV 管板侧热影响区 238
， 233，229 235，220，225 

管板侧母材 196，188，192 198，186，190 

ASTMA262C法 管接头／g·(IIl2．h) 平均腐蚀率0．66 平均腐蚀率0．89 

在厚度为30mm的NS142的试板上采用手工钨极氩 

弧焊 、按照表1的焊接材料及焊接参数进行了堆 

焊 ，焊后经690℃Z 8h热处理，并进行了化学成分 

(见表5)、堆焊层弯曲 (见表6)、硬度及腐蚀试 

验 (见表7)的检测，试验结果均满足制造技术条 

件要求。表明采用该热处理规范、在相应焊接工艺 

条件下，焊后热处理对ERNiCrMo一3合金各项性 

能的影响不大。 

表5 焊层化学成分 (质量分数) (％) 

C S P Si Mn Cr Ni Mo Nb A1 Ti Fe 

0．01 0．004 O．o01 O．O8 0．05 I20．83 65-40 8．16 3-27 O．13 O_2O 1_27 

表6 堆焊层弯曲试验 

试样名称 取样部位 弯曲直径_D 结果 

大侧弯 垂直、平行于焊道各2件 O---4a a=10mm =180。 合格 

小侧弯 垂直、平行于焊道各2件 D---4a a=3mm ot=180。 合格 
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