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焊．利用这种方法可减少重复加热，正、背两面位变形相互抵撙明优点’肼厌砰届 什 

量大的问题，同时亦可简化箍工工序，增加穿透熔深·提两工双· 

D、 {云用反在形法 

预留变形量，以控制焊缝的角变 

形．同时也降低焊根处的应力峰值· 

其方法如图l所示．首先根据焊缝长 

度。用平行于接缝的二条工字钢制作 
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用v型坡口多层焊'各层均采用手工钨极氩弧焊．焊前应磨 
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盖面焊，焊接方向由板缘向中心施焊，各层层问温度应小于 250℃ ．其工艺参数如表 l 

衰 1 焊接工艺参数 

(4)效果 

同时采用以上三种焊接变形的控制措施。容器底板的焊后情况：角变形基本消除，局部 

平面度差值最大为 3．1mm．同轴度的差值最大为 0．4mm，符合设计要求． 

由于焊后底板局部 的平面度与设计要求仍存在一定差值 (1．1mm)。需进行矫正．为 

此，采用了氩弧焊对焊接接头重新进行加热，矫正加热温度应控制在475℃以下。以矫正变 

形余量．同时消除残余应力，达到设计要求．经矫正后。平面度的差值可达 0．5mmf无矫正 

的平面度差值为 3．1 ram)． 

采取以上几种有效措施。能较好解决对中 低压大直径不锈锕容器的底 板焊接变形问 

题，特别是对平面度要求高。与动设备接触的底板焊接能取得满意效果． 

收到恪改稿 日期 ：1998—05—16 

(上接第 52页)是产品质量及产品市场占有率的基本保证．就 以我国机械制造业为例，凡是 

涉外的主包、分包或合作项目。甲方在考察制造商的能力的时候。就必定审查其理 化检测 

水平．就国内大型重点的建设项 目，如棱电工程 大型乙烯工程等，每一项工艺试验或每一 

类原材料的复骚所需进行的各项理化检验。都必须由经过他们质保部门评价并审核合格的理 

化检验单位击做．可见理化检验在经济合作项目中的地位是举足轻重的． 

目前。在相当一部分企业中，理化检验工作尚未得到应有的重视。只是着眼于眼前利 

益，图一时表面盈利，并且简单地认为，做一次理化试验，就增加一分成本，未能理解和体 

会到理化检测与产品质量及经济效益的关系．在日常的理化检验工作中，我们可以发现许许 

多多的侧子。说明理化检验与企业的经济效益是息息相关的。在企业的经济建设中起着极其 

重要的作用．理化试验制度是否健全，试验手段是否完善．试验人员索质是否足够。这一切 

都与产品的质量有着密切的联系．忽视理化试验。影响到产品质量。就会直接削弱产品的竞 

争力。到头来只会威胁企业的生存，严重的则制约了本地区或城市经济的发展。相反地，重 

视产品质量。就能降低人力、物力、财力等资源的消耗，降低生产成本。提高产品的竞争 

力。保证企业的生命质素。而理化试验正是保证产品质量的重要手段之一．只要上下一心把 

理化检验工作重视起来。根据实际情况来改善理化检测的条件和手段．完善各种管理制度． 

就一定能把好产品质量这一关。企业的投人不会白废。获得的回报一定是丰厚的． 
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