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了避免焊后1／4定子机座弧度发生变化，焊前增加 

的防变形支撑如图5所示。 
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(2)焊后机座成锥体 先用较小的电流对法 

兰、把合板及主要的支柱焊缝进行打底焊，顺序 

是：第1层法兰一把合板、第6层法兰一把合板、第 

5、3、2、4层法兰一把合板。最后加固每层法兰与 

钢管的焊缝。加固钢管焊缝时要选择跳焊，目的在 

于增大机座的刚性，提高其整体抗变形能力，避免 

在大量焊接时由于机座的上部分收缩量大而形成锥 

体。 

(3)机座直径变小 圆周方向焊缝的收缩是影 

响机座变小的主要原因，所以焊接时对于圆周方向 

的长焊缝要采用较小的热输入、短焊、段焊、跳焊 

和退焊等措施，来控制焊缝纵向的收缩。对于宽焊 

缝要采用多道焊接，避免横向摆动。 

(4)机座高度的变化 由于定子机座焊接后高 

度方向将产生收缩，所以最好的方法是对第6层法 

兰进行装配前，根据经验预加焊接收缩量，或第6 

层法兰最后焊接，待第1～第5层法兰焊接结束后， 

测量机座的整体高度，然后再调整第6层法兰的尺 

寸，确保焊接后机座整体高度达到设计要求。具体 

的做法是装配前，根据经验预@N4mm收缩量。 

(5)法兰变形 根据设计要求，焊后法兰的平 
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面应控制在±2mm，法兰与钢管的焊脚为lOmm， 

因此 ，需要焊接两层才能达到焊脚尺寸的设计要 

求， 所以先焊接法兰的下部 ，即法兰与钢管焊缝 

的仰焊位部分的第一层，而后再焊接它上面部分两 

层。待每个机座1／4部分翻转后再对原仰焊部位一 

层的焊缝进行盖面焊。目的在于随着法兰刚性的增 

大抗变形能力增强，法兰的变形会减小。第1层法 

兰可在正式施焊前用临时装配块与装配平台连接在 

一 起。目的在于使第1层法兰及整体机座的刚性增 

大，提高其抗变形能力。第5层及第6层法兰焊接前 

可用短支撑与护板连成三角形。 

3．焊接顺序 

(1)先用临时装配块把第1层法兰内外圆与 

装配平台连接在一起，临时装配块间距为600mm 

左右。然后再用临时装配块把4对把合板连接在一 

起，装配块间距500mm左右。 

(2)先对把合板与机座的主要支柱进行打底 

焊。然后对各层法兰与护板，以及钢管所接触的接 

头进行打底焊，焊接时4名焊工对称在机座圆周及 

高度方向要保持一致，并且要采用跳焊方法。 

(3)焊接量较大的接头部位要最后焊接，能 

焊接到的焊缝需在定子机座分解前尽量焊接完。避 

免定子机座分解后因焊接量较大而使机座发生变 

形。焊接后通过振动时效的方法，消除定子机座的 

焊接应力。 

4．焊后检验 

焊后对每件1／4定子机座部分进行检验 ，焊 

后高度收缩4mm，减去装配前预增加的4mm收缩 

量，刚好符合设计尺寸的要求。每层法兰的平面 

度都控制在±2mm内。1／4机座部分的弦长略有增 

大，是由法兰与护板焊接造成的，通过矫形，交验 

合格。 

5．结语 

大型结构件焊接时，因其结构复杂，刚性较 

差，焊接应力与变形比较复杂。通过采取上述工艺 

措施，严格控制焊缝的热输入量，采用对称定位施 

焊、预置临时装配块、预增加反变形量等措施，使 

得大型水电设备定子机座的焊接变形得到控制，可 

为类似大型结构件的焊接工程提供借鉴。 
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