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(57)摘要

本发明公开一种提高大面积复合管板贴合

率的爆炸方法，包括基层钢板、复层钢板，还包括

以下步骤：步骤一：爆炸前准备基层钢板、复层钢

板；步骤二：制作符合要求的圆柱形状的辅助工

具；步骤三：配置混合炸药；步骤四：在适合爆炸

复合的场地上摆放基层钢板，在基层钢板中心处

摆放辅助工具，并在基层钢板上以辅助工具为中

心向外扩散摆放若干个间隙支撑，在辅助工具以

及若干个间隙支撑的上方摆放复层钢板；步骤

五：按既定工艺在复层钢板上进行铺放混合炸

药，检查无误后剔除一些多余的间隙支撑；步骤

六：在基层钢板中心处的辅助工具的正上方设置

为起爆点。本发明能大大减少复合管板不贴合缺

陷的产生几率，节约了大量时间、人工、返修材料

等。
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1.一种提高大面积复合管板贴合率的爆炸方法，包括基层钢板、复层钢板，其特征在

于：包括以下步骤：

步骤一：爆炸前准备基层钢板、复层钢板；

步骤二：制作符合要求的圆柱形状的辅助工具；

步骤三：配置密度0.8g/cm，爆速2100m/s～2200m/s的混合炸药，配置好的混合炸药在3

小时内使用；

步骤四：在适合爆炸复合的场地上摆放基层钢板，在基层钢板中心处摆放辅助工具，并

在基层钢板上以辅助工具为中心向外扩散摆放若干个间隙支撑，在辅助工具以及若干个间

隙支撑的上方摆放复层钢板；

步骤五：按既定工艺在复层钢板上进行铺放混合炸药，检查无误后剔除一些多余的不

贴合的间隙支撑；

步骤六：在基层钢板中心处的辅助工具的正上方设置为起爆点，起爆点的位置安插雷

管，进行爆炸复合操作。

2.根据权利要求1所述的一种提高大面积复合管板贴合率的爆炸方法，其特征在于：步

骤二中的，辅助工具由铜或铁制成，防止成型轻易变形，辅助工具的直径设置为10mm。

3.根据权利要求1所述的一种提高大面积复合管板贴合率的爆炸方法，其特征在于：步

骤一中的，复层钢板的采用不锈钢、镍及镍合金、铜及铜合金材料制成，复层钢板的厚度为

6mm～16mm。
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一种提高大面积复合管板贴合率的爆炸方法

技术领域

[0001] 本发明涉及复合管板技术领域，具体是一种提高大面积复合管板贴合率的爆炸方

法。

背景技术

[0002] 管板被广泛应用于列管式换热器、锅炉、压力容器、汽轮机、大型中央空调等行业。

随着化工设备、电站的大型化，其管板直径也变得越来越大，直径为4m-5m的管板很常见。大

型管板的特点是管孔数量多、密、孔径小、深、精度和光洁度要求高，因此，工业上常采用复

合板，其中复合管板是复合板中的一种特殊存在，其特点为复层厚度远超常规复合板，爆炸

复合难度较普通复合板较高，且随着国内化工业的发展，其管板直径也变得越来越大，这给

爆炸复合带来很大的困难。

[0003] 爆炸复合板是通过爆炸时产生的高温、高压使两种材料产生锯齿咬合而达到原子

间结合，爆炸复合质量受多种因素影响，如炸药种类、敷药高度、板材平整度、间隙高度(基、

复板距离)等。随着爆炸复合技术的提高，爆炸复合时炸药种类、敷药高度、间隙高度等工艺

参数已经逐渐成熟。但是，复合管板复层厚度较厚，通常在6mm～12mm之间，少数能达到

16mm。复层厚度越厚，爆炸时间隙(基、复板间距支撑物)数量及支撑强度也较常规复合板有

明显改变，无论是间隙数量的增多还是间隙厚度的增加，都会对爆炸复合质量产生一定的

不利影响，此影响在阴雨天气等条件下会导致管板爆炸复合时出现不贴合等缺陷，此类缺

陷影响复合管板的使用，必须通过焊接或其它方式返修。

发明内容

[0004] 本发明提供一种提高大面积复合管板贴合率的爆炸方法，能够有效的解决上述背

景中存在的技术问题。

[0005] 为了实现上述目的，本发明提供如下技术方案：

[0006] 一种提高大面积复合管板贴合率的爆炸方法，包括基层钢板、复层钢板，包括以下

步骤：

[0007] 步骤一：爆炸前准备基层钢板、复层钢板；

[0008] 步骤二：制作符合要求的圆柱形状的辅助工具；

[0009] 步骤三：配置密度0.8g/cm，爆速2100m/s～2200m/s的混合炸药，配置好的混合炸

药在3小时内使用；

[0010] 步骤四：在适合爆炸复合的场地上摆放基层钢板，在基层钢板中心处摆放辅助工

具，并在基层钢板上以辅助工具为中心向外扩散摆放若干个间隙支撑，在辅助工具以及若

干个间隙支撑的上方摆放复层钢板；

[0011] 步骤五：按既定工艺在复层钢板上进行铺放混合炸药，检查无误后剔除一些多余

的不贴合的间隙支撑；

[0012] 步骤六：在基层钢板中心处的辅助工具的正上方设置为起爆点，起爆点的位置安
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插雷管，进行爆炸复合操作。

[0013] 优选的，步骤二中的，辅助工具由铜或铁制成，防止成型轻易变形，辅助工具的直

径设置为10mm。

[0014] 优选的，步骤一中的，复层钢板的采用不锈钢、镍及镍合金、铜及铜合金材料制成，

复层钢板的厚度为6mm～16mm。

[0015] 本发明的有益效果在于：

[0016] 本发明通过更改间隙种类、数量及摆放位置等手段，最终使大直径复合管板爆炸

时结合率提高；除雷管阴影区外，贴合率达到100％，最小剪切强度τb≥210Mpa(铜-钢复合

管板最小剪切强度τb≥100Mpa)，且雷管阴影区(起爆点)可根据管板打孔位置进行合理避

让或者进行返修。本发明能大大减少复合管板不贴合缺陷的产生几率，节约了大量时间、人

工、返修材料等。

附图说明

[0017] 下面结合附图和具体实施方式对本发明作进一步详细说明。

[0018] 图1：本发明的结构示意图。

[0019] 图2：本发明间隙支撑摆放及辅助工具摆放示意图。

[0020] 图中：1、基层钢板，2、复层钢板，3、辅助工具，4、间隙支撑。

具体实施方式

[0021] 以下结合附图对本发明的实施例进行详细说明，但是本发明可以由权利要求限定

和覆盖的多种不同方式实施：

[0022] 如图1～图2所示，本发明提供一种提高大面积复合管板贴合率的爆炸方法，包括

基层钢板1、复层钢板2，包括以下步骤：

[0023] 步骤一：爆炸前准备基层钢板1、复层钢板2，复层钢板2的采用不锈钢、镍及镍合

金、铜及铜合金材料制成，复层钢板2的厚度在6mm～16mm；

[0024] 步骤二：制作符合要求的圆柱形状的辅助工具3，辅助工具3用于支撑作用，辅助工

具3由铜或铁制成，防止成型轻易变形；

[0025] 步骤三：配置0.8g/cm，爆速2100m/s～2200m/s的混合炸药，混合炸药在配置成功

后，为达到良好的效果，需要在3小时内使用；

[0026] 步骤四：在适合爆炸复合的场地上摆放基层钢板1，在基层钢板1中心处摆放辅助

工具3，并在基层钢板1上以辅助工具3为中心向外扩散摆放若干个间隙支撑4，在辅助工具3

以及若干个间隙支撑4的上方摆放复层钢板2，可以通过更改若干个间隙支撑4的种类、数量

及摆放位置等手段，减少复合管板爆炸时不利影响，最终使大直径复合管板爆炸时结合率

提高；

[0027] 步骤五：按既定工艺在复层钢板2上进行铺放混合炸药，检查无误后剔除一些多余

的不贴合的间隙支撑4，最终剩下的用于支撑的间隙支撑4的数量达到支撑限度的要求；

[0028] 步骤六：在基层钢板1中心处的辅助工具3的正上方设置为起爆点，起爆点的位置

安插雷管，引爆雷管进行基层钢板1、复层钢板2的爆炸复合操作。

[0029] 上述结合附图对发明进行了示例性描述，显然本发明具体实现并不受上述方式的
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限制，只要采用了本发明的方法构思和技术方案进行的这种非实质改进，或未经改进将发

明的构思和技术方案直接应用于其他场合的，均在本发明的保护范围之内。
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图1

图2
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