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3．局部内凹外凸 

焊接立缝时，如果内外坡 口收缩应力不对等或 

局部焊缝因质量 问题而返修时 ，易造成工件局部 内 

凹或外凸等变形。 

4．高度尺寸的变化 

在水环焊接过程 中，环焊缝纵 向发生收缩的同 

时，横向也将发生改变，造成水环的高度变小。机 

械加工时法兰的上下端面没有加工量。 

5．法兰的变形 

上下法兰与锥筒焊接时，如果坡 口内外填充金 

属收缩应力不相等，法兰的平面度变差，即发生角 

变形。 

三、工艺措施 

1．焊后直径变小 

(1)反变形 铆T在装配外配水环时，通过计 

算和经验预测对工件做反变形处理，即组对时把工 

件直径尺寸放大，根据结构的特点和我们长期积累 

的经验，做法是把直径放大 lOmm。南于不锈钢膨胀 

系数是碳钢的 1．5倍 ，热导率是碳钢的 1／3，所以不 

锈钢锥筒的直径要略大于碳钢。 

(2)减小应力 操作 者每焊完一层或一道 ，都 

要用风镐对焊缝进行敲击，使焊缝表面伸展，减小 

焊接应力及变形。 

(3)制定合理的焊接顺序 环焊缝的焊接顺序 

是分段退焊，即每焊 250mm左右时，退焊第二段， 

以此类推 ，目的在 于减小前段焊缝对后段焊缝 的压 

缩作用。 

2．椭圆 

当多人同时焊接时，焊接参数及填充每一圈焊 

缝坡口的厚度均要保持一致，避免造成水环局部应 

力过大或过小 。 

3．局部 内凹外凸 

焊接立 缝 时，坡 口的 内外要 对 称施 焊 ，以减 

小焊后锥筒弧度 的变化 。要 选用 成熟 的焊 工 以避 

免因质量问题而产生返修变形。立焊缝焊接结束 

后 ，把环焊缝的定位焊点磨开释放焊接应力，调 

整每个锥筒 的弧 度 ，然后 重新恢 复 环缝 的装配 再 

进行焊接 。 

4．高度变小 

(1)铆工装配时对高度做反变形处理 即装配 
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时对每圈环焊缝加反变形收缩量。根据我们的经验 

预测 和计 算 ，做 法 是 碳 钢 的 环 焊 缝 每 道 横 向加 

2．5Illnl，由于不锈钢的热导率是碳钢的 1／3，膨胀系 

数是碳钢 的 1．5倍 ，所 以对 于两圈不 锈钢 的焊缝 ， 

每圈横向加3．5ram左右。 

(2)上法兰的调 整 水环的上法 兰要保 留到最 

后焊接，其目的是待三圈环焊缝焊完收缩后，对工 

件的总高度进行测量，以凋整上法兰与锥筒的间隙， 

以保证工件焊后总高尺寸达到图样要求。 

(3)焊接坡 口时要采用 多层多道焊，以减小焊 

缝横向收缩 由于不锈钢焊缝在 600'12去应力退火时 

作用不明显，所以每焊一道或一层都要用锥形风镐 

头对焊缝进行锤击，使焊缝表面伸展，减小焊接应 

力与变形。 

5．法兰变形 

(1)上下法兰与锥筒焊接时 ，要做到坡 u内外 

对称施焊，以保证坡口内外收缩应力相等。 

(2)在法兰的外径边缘 与锥筒加斜支撑 ，用 以 

提高结构的刚性，防止法兰在焊接时平面度变差， 

如图 3所示。 

锥筒 锥筒 

四、外配水环焊接参数 

焊接过程中要严格控制热输入 ，以减小焊接变 

形 ，焊接参数如附表所示。 

外配水环 MIG焊接参数 

焊丝直径 焊接电流 电弧电压 焊接速度 
焊接层数 

， ，、 

打底层 1．2 220～250 22～26 200～230 

填充层 1．2 250～280 24～28 220～250 

盖面层 1．2 200～230 20～24 230～300 

五、结语 

大型工件焊接时，焊接应力与变形比较复杂。 

如果是异种钢的焊接，将更加复杂。我们经过长期 

对水环焊接变形产生原因的摸索，通过计算和预测 

相结合，已能够很好地控制和调整外配水环的焊接 

应力和变形。MW (20120425) 


