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(57)摘要

本发明公开了环形复合结构爆炸焊接方法，

所述环形复合结构包括环形的基材和位于基材

上方的环形的复材，所述基材和复材之间设有若

干呈环形均匀分布的支撑体，所述复材远离所述

基材的一端沿着内外边缘两侧设有环形药框，用

于填充爆炸焊接用的炸药，所述药框的侧边还均

匀分布有若干用于固定药框的支撑棒，所述药框

内还插接有一用于引爆炸药的雷管，所述雷管连

接有两半圆形且对称分布的导爆索。本发明采用

环形线起爆工艺方法，一次爆炸成型得到环形复

合材料，且该方法操作简单，处理效率高，材料成

本及制造处理成本低，大幅度提高了材料利用率

及经济效益。
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1.环形复合结构爆炸焊接方法，其特征在于，对环形复合结构采用环形线起爆的方式

爆炸焊接。

2.根据权利要求1所述的环形复合结构爆炸焊接方法，其特征在于，方法步骤如下：

S1：基材处理；

S2：复材处理；

S3：配对

复材和基材配对，运作爆炸作业点；

S4：装药

在复材上端设置的药框内装入爆炸焊接用炸药；

S5：起爆设置

沿着复层内环边缘设置两条半环形对称分布的导爆索，且两导爆索一端均与电雷管连

接；

S6：爆炸复合

S7：后处理

对爆炸焊接后的复合结构进行热处理、整平、无损检测、表面抛光、内外侧立面精整，得

环形复合结构成品。

3.根据权利要求2所述的环形复合结构爆炸焊接方法，其特征在于，所述爆炸焊接用炸

药的爆速为1800-3500m/s。

4.根据权利要求1所述的环形复合结构爆炸焊接方法，其特征在于，所述环形复合结构

包括环形的基材和位于基材上方的环形的复材，所述基材和复材之间设有若干呈环形均匀

分布的支撑体，所述复材远离所述基材的一端沿着内外边缘两侧设有环形药框，用于填充

爆炸焊接用的炸药，所述药框的侧边还均匀分布有若干用于固定药框的支撑棒，所述药框

内还插接有一用于引爆炸药的雷管，所述雷管连接有两半圆形且对称分布的导爆索。

5.根据权利要求4所述的环形复合结构爆炸焊接方法，其特征在于，所述复材和基材的

间隔为5-16mm。

6.根据权利要求4所述的环形复合结构爆炸焊接方法，其特征在于，所述复材与所述基

材的圆心位于同一垂直的直线上，且所述复材的内径小于所述基材的内径，所述复材的外

径大于所述基材的外径。

7.根据权利要求4所述的环形复合结构爆炸焊接方法，其特征在于，所述药框内侧边还

向内延伸有用于放置雷管的放置槽。
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环形复合结构爆炸焊接方法

技术领域

[0001] 本发明涉及爆炸焊接技术领域，尤其涉及环形复合结构爆炸焊接方法。

背景技术

[0002] 环形复合接头一般用于异种金属焊接过渡，链接本身无法直接采用熔化焊接的两

种金属，主要应用于金属部件之间、设备、管与线、管与管等的过渡链接。目前环形复合接头

主要采用大面积整体爆炸成复合板后，再采用切割机械加工的方法制作成环形复合接头。

但由于尺寸及结构形式，造成金属材料及加工过程的双重浪费。

发明内容

[0003] 基于背景技术存在的技术问题，本发明提出了环形复合结构爆炸焊接方法，具有

操作简单、处理效率高、材料成本及制造处理成本低等优点，大幅度提高了材料利用率及经

济效益。

[0004] 本发明提出的环形复合结构爆炸焊接方法，对环形复合结构采用环形线起爆的方

式爆炸焊接。

[0005] 优选地，方法步骤如下：

[0006] S1：基材处理；

[0007] S2：复材处理；

[0008] S3：配对

[0009] 复材和基材配对，运作爆炸作业点；

[0010] S4：装药

[0011] 在复材上端设置的药框内装入爆炸焊接用炸药；

[0012] S5：起爆设置

[0013] 沿着复层内环边缘设置两条半环形对称分布的导爆索，且两导爆索一端均与电雷

管连接；

[0014] S6：爆炸复合

[0015] S7：后处理

[0016] 对爆炸焊接后的复合结构进行热处理、整平、无损检测、表面抛光、内外侧立面精

整，得环形复合结构成品。

[0017] 优选地，所述爆炸焊接用炸药的爆速为1800-3500m/s。

[0018] 优选地，所述环形复合结构包括环形的基材和位于基材上方的环形的复材，所述

基材和复材之间设有若干呈环形均匀分布的支撑体，所述复材远离所述基材的一端沿着内

外边缘两侧设有环形药框，用于填充爆炸焊接用的炸药，所述药框的侧边还均匀分布有若

干用于固定药框的支撑棒，所述药框内还插接有一用于引爆炸药的雷管，所述雷管连接有

两半圆形且对称分布的导爆索。

[0019] 优选地，所述复材和基材的间隔为5-16mm。
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[0020] 优选地，所述复材与所述基材的圆心位于同一垂直的直线上，且所述复材的内径

小于所述基材的内径，所述复材的外径大于所述基材的外径。

[0021] 优选地，所述药框内侧边还向内延伸有用于放置雷管的放置槽。

[0022] 与现有技术相比，本发明的有益技术效果：

[0023] 现有的环形爆炸复合结构主要采用板材切割法或环胚料组合后采用多点起爆的

方法，直接切割造成大量材料浪费，多点起爆方式主要是通过设置多组雷管进行引爆分散

环形爆炸过程中单点起爆炮轰波传爆至末端形成的冲撞导致复层挤压撕裂问题，但是多点

起爆法会造成多个雷管区，而且会出现多个以雷管为中心向炮轰过程形成交错形成爆轰波

冲撞区，多个雷管区后期处理或直接切除同样会增加制造成分及质量风险，多个炮轰波冲

撞区焊接界面形成交错浅波纹或融化贴合或撕裂风险，即焊接界面质量不稳定或出现焊接

不复现象。而本发明通过一个雷管和与其连接的两半圆形导爆索进行引爆，使炮轰过程呈

线型向外传播。不仅解决了单点起爆爆轰延时的问题，而且避免出现多个炮轰波界面波。本

发明通过将基材和复材改为环形的结构，同时将现有的点起爆改为环形线起爆，不仅克服

了现有技术局限性，而且提高了爆炸焊接质量，减少了原材料的浪费。

附图说明

[0024] 图1为本发明提出的环形复合结构的结构示意图；

[0025] 图2为本发明提出的环形复合结构的俯视图；

[0026] 图3为本发明提出的环形复合结构的局部放大图A-A。

[0027] 图中：1-炮台、2-支撑棒、3-药框、4-雷管、5-支撑体、6-炸药、7-复材、8-基材、9-导

爆索、10-放置槽。

具体实施方式

[0028] 下面结合具体实施例对本发明作进一步解说。

[0029] 参考图1-2，本发明的环形复合结构包括环形的基材和位于基材上方的环形的复

材，所述基材和复材之间设有若干呈环形均匀分布的支撑体，所述复材远离所述基材的一

端沿着内外边缘两侧设有环形药框，用于填充爆炸焊接用的炸药，所述药框的侧边还均匀

分布有若干用于固定药框的支撑棒，所述药框内还插接有一用于引爆炸药的雷管，所述雷

管连接有两半圆形且对称分布的导爆索。

[0030] 复材和基材的间隔为5-16mm，具体间隔根据复材和基材的尺寸而定。

[0031] 复材与所述基材的圆心位于同一垂直的直线上，且所述复材的内径小于所述基材

的内径，所述复材的外径大于所述基材的外径。

[0032] 药框内侧边还向内延伸有用于放置雷管的放置槽，同样的复材和基材在放置槽出

均向外延伸有与放置槽形状相同的凸边，在爆炸焊接后将凸出的部分切割掉，从而保证焊

接后的环形复合结构没有爆炸点，提高爆炸焊接的效果。

[0033] 实施例

[0034] 本发明提出的一种环形复合结构爆炸焊接工艺方法，具体实施操作步骤方式如

下：

[0035] S1：基材处理
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[0036] 选择Q345R(40*Φ790/Φ640)作为基材，使用砂轮进行打磨抛光，使结合面完全露

出金属光泽，表面光洁、平整，粗糙度＜6.3μm；

[0037] S2：复材处理

[0038] 选择TA2(3*Φ830/Φ600)作为复材，使用千叶轮或砂轮对待结合面整体打磨抛

光，除去结合面氧化层，完全露出金属光泽，复层板面不平度＜3mm/m，粗糙度＜3.2μm；

[0039] S3：配对

[0040] 复材和基材配对，运作爆炸作业点；将基材水平放置在炮台(地基)上，在基材待结

合面放置支撑体，复材在其上平行放置，将药框固定在复材上，在药框四周插入支撑棒；

[0041] S4：装药

[0042] 在复材上端设置的药框内装入爆炸焊接专用炸药，自然堆积高度符合工艺设计要

求，炸药爆速为1800-3500m/s；

[0043] S5：起爆设置

[0044] 沿着复层内环边缘设置两条半环形对称分布的导爆索，且两导爆索一端均与电雷

管连接；

[0045] S6：爆炸复合

[0046] 人员撤离安全地带后引爆，得到环形爆炸焊接复合结构；

[0047] S7：后处理

[0048] 对爆炸焊接后的复合结构进行热处理、整平、无损检测、表面抛光、内外侧立面精

整，得环形复合结构成品。

[0049] 以上所述，仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，

任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，根据本发明的技术方案及其

发明构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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图2
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