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焊接变形的控制与整复
工件在焊接后由于热量的分布不均匀，以及焊缝的收缩。使工件产生变形，对工件的尺寸和外观产生很大的影响，所以我们在焊接过程中就应该尽量减少变形，主要有以下几种方法：
1.焊接前应检查零件是否符合图纸要求（包括零件是否平直，角度是否符合要求，各项尺寸有无偏差，各项偏差对装配有多大影响。）
2.在装配过程中要注意图纸焊缝的分布情况，以确定定位点焊的位置。
3.在焊接过程中应注意焊接热量的均匀分布，对较大的工件，由于焊缝分布广，而且焊缝较多，焊接时应该注意焊缝的对称性。对较长的焊缝进行焊接时要从中间往两边退焊，不可以从头焊到尾。
4.对内部焊缝较多的工件焊接时，要注意焊缝周围的拘束，先焊中间的焊缝，最后焊两端的焊缝。
5.定位焊点要小而牢固，并根据工件的变形大小决定定位点的多少。以避免由于变形拉断定位点而产生尺寸偏差
6.有些工件由于焊好后体积较大整复较困难，我们可以采取在未焊前反变形的措施。
7.对于变形较大和薄壁件，可以采取刚性固定的方法，同时可以采取增强散热的方法。（水冷却，加铜忖垫等）
8.选择合理的焊接方法（TIG，MIG，MAG，MMG）和焊接参数（电流，电压，气体种类流量）
焊接过程中产生的变形影响了工件的尺寸和外观，其整复方法主要有以下几种：
1.机械校正法：采用手工锤击压力机等机械方法使工件产生和焊接变形相反的塑性变形。校正前要分析焊缝应力的方向，找准应力点，然后采取适当的方法。一般情况下变形都是由于焊缝收缩引起的，所以我们可以采取对焊缝进行锤击的方法使焊缝延伸，从而抵消焊缝收缩引起的变形。对于用锤击不能产生作用的工件校正，可以用压力机校正。
2.火焰校正法：火焰加热产生局部的压缩塑性变形，使较长的金属材料在冷却后缩短来消除变形，使用时应控制加热的温度及位置，对于低碳钢和普通低合金钢，常采用600-800 0C的加热温度。由于这种方法需要对工件再次加热至高温，所以对于低合金钢等材料应慎用。火焰校正的方法有以下三种：
1）        点状加热法：多用于薄板结构产生的失稳变形及波浪变形，加热点的分布应根据工件的变形大小而定。
2）        线状加热法：多用于矫正角变形，扭曲变形及筒体过大或不圆。这种方法在厚板加工时用得较多。如：角度不对等。
3）        三角形加热：多用于矫正弯曲变形。利用加热点的收缩来达到矫直的目的。
用火焰矫正的注意事项：
1）        矫正变形之前应认真分析变形情况，制定矫正工作方案，确定加热位置及矫正步骤。
2）        认真了解材料性质，然后决定加热温度，以免使易受温度影响的材料在性能上产生变化，对构件产生影响。
3）        采用水冷配合火焰矫正时，应在钢材冷到不红时再浇水。
4）        矫正薄板时，热影响区要小，以免产生更大的变形，需要锤击时要用木锤。
5）        加热火焰一般采用中性焰。 

