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蒸发器用H62铜锌合金的焊接 

中油吉林化建工程有限公司 (吉林 132021) 王茂威 张忠雷 

1．概述 

由我公司承建的吉恩镍业中试装置设备制造工 

程中，有两台圆筒形设备——蒸发器，其板材材质 

为 H62，厚度为 8ram。母材 的供货状态为软态 ，其 

化学成分及力学性能如表 1和表 2所示。 

表1 H62的化学成分 (质量分数) (％) 

Cu Fe Pb A1 Mn Sn Ni Zn 杂质 

标准 60．5— ≤ ≤ ≤ 
≤0．5 余量 

值 63．5 0．15 O．08 0．5 

H62 62．5 O．09 0．045 O．23 余量 ≤O．5 

表2 H62的力学性能 

抗拉强度 伸长率 弯曲，d=t， 
供货状态 

／MPa (％ 、 lg0。 

标准值 ≥294 ≥40 合格 软 

H62 323．4 52 合格 软 

由于 H62为铜锌合金，其焊接时最突出的问题 

是：①焊缝成形能力差，对温度要求严格，不易焊 

透。②焊缝及热影响区热裂倾向大，容易产生热裂 

纹。③锌蒸发严重，容易产生气孔。④接头塑性变 

差。经过反复试验后，我们才掌握其焊接性，现将 

其试验过程介绍如下。 

2．试验过程 

(1)焊接 方法 采 用手工 钨极氩 弧焊 ，直流 

正接 。 

(2)焊接材料 采用含脱氧剂硅的 HSCuSi硅青 

铜焊丝 ，西4．0ram。焊丝的化学成分如表 3所示。 

表3 HSCuSi的化学成分 (质量分数)(％) 

Cu Zn Sn si Mn Ni 

标准值 余量 ≤1．5 ≤1．1 2．8～4 O ≤1．5 

HSCuSi 余量 1．23 O．96 3．7 0．84 

注：此设备为 2005年生产 ，表中数据为旧版本。 

(3)坡口形式 坡 口如附图所示。 
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坡口形式 

(4)焊接参数 焊接过程中应注意：①焊把不 

要摆动，使焊丝始终处于保护氛围中。②施焊前将 

硼砂用无水酒精调成糊状，涂敷在焊道或焊丝表面 ， 

并及时焊接。具体焊接参数如表4所示。 

表 4 焊接参数 

焊接电流 电弧电压 焊接速度 喷嘴直径 

，k ，、 ／cm ·rain一 

245～260 l2 14 10 16 

钨极直径／mill 保护气体 保护气体流量／L·min 

3 Ar 99．99％ 16 

(5)焊接工艺评定 根据上述要求焊制的焊 

接试板，按 《钢制压 力容器焊接工艺评定》JB 

4708--2000的评定方法，对焊接接头质量进行了检 

验。其射线检验结果符合 《承压设备无损检测》JB 

4730中的Ⅱ级质量标准；其力学性能检验结果如表 

5所示 

表 5 力学性能检验结果 

拉伸试验 (GB 228) 弯曲试验 (GB 232) 

试样尺寸 R 断裂 试样厚度 弯曲角度：180。，d=4s 

／MPa 部位 ／mm 面弯 背弯 

25．42×8．94 370 热影响区 8 合格 合格 

25．6×9．18 350 焊缝 

3．结语 

(1)采用含脱氧剂硅的硅青铜焊丝及小熔池的 

焊接方法，不仅能有效进行脱氧，而且即使不预热， 

也能获得质量优异的焊缝 (在两台蒸发器制造过程 

中从没有出现过裂纹现象)。使焊工更易于控制温 

度，便于操作。 
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浅谈Pgl材质高压蒸汽管道的焊接 

中石化第十建设有限公司 (山东淄博 255438) 康利明 

1．概述 

我公司承揽的内蒙古大唐国际克什克腾煤制气 

项 目48 000N·m ／h空分装置 ，主蒸汽工艺管线设 

计温度为 550~C、设计压力为9．8MPa，使用材质为 

A335 P91。此材质焊接要求高，需对材料检验、对 

口装配 、焊接工艺 、焊后热处理 、缺陷焊缝的返修 

等各方面进行严格的控制。 

(1)P91材质钢简述 P91材质钢是美国于 20 

世纪 7O年代末 80年代初开发的新型马氏体耐热钢， 

与传统耐热钢不同，P91钢是新型耐热钢，是经过降 

碳 (c)、净化 (严格大幅降低 S、P等杂质)、微合 

金化和控轧 (TMCP)技术而成的。P91钢以其 热膨 

胀系数 、弹性模量 、蠕变性能 以及抗氧化性等多方 

面的优势，在许多国家的主蒸汽管道 中得 以广泛 

应用 。 

(2)P91管道焊接要求 主要需注意两方面的 

问题 ：一是防止焊缝 和热影 响区脆化及 裂纹 ，在热 

影响区或焊缝金属 中尽量减小粗晶区；二是减 少拘 

束度，从而降低焊接接头残余应力，防止产生裂纹。 

P91材质管 道的焊接采用 GTAW +SMAW 的焊接方 

法，要求焊前预热及焊后热处理，均采用电加热； 

背部充 氩保 护 ，焊 接完 成 后 焊缝 进 行 100％ 无 损 

检测。 
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(2)从表 5可以看出 ：采用上述工艺焊接 的焊 

接接头按 《钢制压力容器焊接工艺评定》JB 4708— 

2000进行评定，其抗拉强度虽高于母材，但弯曲试 

验合格，完全满足了塑性要求。 

(3)用此方法制造的两台蒸发器在 2005年当年 

已投入运行，完全满足了生产需要，没有发生任何 

质量问题。MW (20120229) 

2．P91材质蒸汽管道焊接及热处理 

(1)焊 口组对及定位焊 对 P91材质管道施 工 

采用单方向施工，即至少总保持一端为自由伸缩端， 

以便于减小管道系统的应力。不得强力对口，更不 

允许利用热膨胀法对口。 

焊接时应在坡 口内引弧，严禁在被焊工件表面 

引燃电弧 、试验 电流或焊接临时支撑物 ；坡 口加工 

应采用专用坡口机进行加工，不宜火炬切割。 

点 固焊时 ，其焊接材料 、焊接工艺应与正式施 

焊时相同。点固焊时用 3～4锲形定位块 (6=16— 

25him)点焊固定，点焊 “定位块”应选用与母材相 

同，且采用氩弧焊点固。 

(2)焊前预热 管道焊前预热按焊接作业指导 

书进行 ，参考预热温度为 150～200~C (坡 口温度)。 

加热时将电阻、热电偶与焊件表 面贴 紧。加热 

元件布置的宽度 比要求加热 的宽度至少多出 60ram。 

预热范围为坡口中心两侧各不小于 3倍壁厚的区域， 

且≥100mm。预热时在坡口两侧均匀进行，内外热 

透并防止局部过热。加热区以外 100ram范 同内采取 

保温措施 ，升温速度应 ≤150~C／h。 

热电偶布置在距对口中心 50～100mm内，同时 

使用红外测温仪测量坡口温度，使其控制在100～ 

150 。温度过高不利于焊工操作，易产生夹丝、未 

焊透缺陷，还会加重根部氧化。 

(3)焊接 鉴于 P91钢焊接 时，熔池铁液黏度 

大，焊接参数又小，易出现夹渣、层间未熔合等缺 

陷，因此必须依据焊接工艺评定制订焊接工艺指导 

书，作为指导现场焊接施工的依据，并在施工过程 

中严格执行。 

P91钢焊接时应采用氩弧焊打底 ，充氩保护范围 

以焊缝坡 口为中心 ，每侧各 200～300mm处 ，用可溶 

纸封堵管口 (或者用硬纸皮、保温棉等做成封堵物， 
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