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不同工况下的薄壁件焊接装配热态特性数值仿真分析

潘明辉　 汤文成　幸　研

（东南大学机械工程学院，南京 ２１１１８９）

摘要：为了分析薄壁件装配的焊接热态特性，针对不同厚度的Ｔ形装配结构，建立多尺度有限元模型和焊接
热源模型，考虑不同焊接技术参数和焊接方向，采用不同焊缝参数的角焊缝方式对 Ｔ形装配结构进行焊接
仿真分析，研究不同工况下的焊接温度场分布情况．通过比较分析，结果表明：不同焊接方向、不同焊接厚度
和焊接热源参数对焊接温度场分布有不同程度的影响；对相同厚度的薄壁件装配结构，当热源移动时，移动

速度越快，受热面积越小，其焊接最高温度随之降低．通过适时调整焊接参数、热源参数、焊接结构厚度和焊
接方向，可以改变焊接温度场分布状况，这将有利于选择合适的最佳薄壁件焊接厚度和相关的焊接过程参

数，为以后大型尺寸焊接结构装配过程中提高薄壁焊接结构精度提供分析依据和基础．
关键词：焊接装配；薄壁件；热态特性；热源模型；焊接方向
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