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摘要：提出模拟件-产品件有限元数值计算方法研究反应堆压力容器（RPV）顶盖与多个控制棒驱动机

构（CRDM）管座焊接的残余应力分布。进行模型件制造和试验测试，获得温度循环、残余应力等数据，针

对模拟件残余应力进行数值计算，以试验数据标定模拟件模型和算法并进行优化，最后将优化算法和模型应

用于产品件的数值计算。将该方法用于包含 2个非中心孔位置 J型焊缝的 RPV顶盖产品件焊接残余应力算。

结果表明：模拟件-产品件的研究方法可应用于核电大型焊接结构的残余应力高效数值分析，CRDM 管座焊

缝之间的应力叠加效果不明显。 

关键词：焊接；残余应力；反应堆压力容器；J型焊缝 

中图分类号：TG404    文献标志码：A 
 
 

Investigation of Welding Residual Stress in J-Weld between Reactor 
Pressure Vessel Head and Two Control Rod Drive Mechanism 

Nozzles Based on Mockup-to-Production Analysis Method 
 

Yang Min, Luo Ying, Fu Qiang, Li Yuguang 
 

Science and Technology on Reactor System Design Technology Laboratory，Nuclear Power Institute of China, Chengdu, 610041, China 
 

Abstract：A mockup-to-production method was proposed to investigate the welding residual 
stress induced by the welding of reactor pressure vessel (RPV) head and control rod drive 
mechanism (CRDM) nozzle. The mockup was built firstly, the welding temperature and residual 
stress were measured from the mockup; then the finite element simulation on the mockup was 
carried out and the simulated temperature and stress results were validated by the experimental data; 
based on the mockup, the simulation model and algorithms were further optimized and were finally 
used to simulate the residual stress of the product. The residual stress in the nuclear RPV head with 
two J-type welds at the locations of non-center hole were efficiently simulated with the proposed 
method. In addition, the superposition effect at the region between the two J-type welds were 
investigated. Results show that the mockup-to-production method is an efficient and effective 
method for the simulation of large nuclear welded structures; the superposition effect at the region 
between two J-type welds in RPV head is not significant. 
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0  前  言 
反应堆压力容器（RPV）顶盖与控制棒驱动

机构（CRDM）管座贯穿件（以下简称贯穿件）J

型密封焊结构形式复杂，焊接拘束度大，焊后不
经历消除应力热处理，可能存在很大的焊接残余

拉伸应力。焊接残余拉伸应力是诱发 RPV顶盖与
贯穿件 J 型密封焊应力腐蚀裂纹（SCC）的关键
因素[1-2]。RPV顶盖上 CRDM管座数目多，顶盖
与 CRDM管座 J型密封焊缝间相隔很近，各焊缝
残余应力可能相互叠加，使 RPV顶盖的受力更加
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复杂。此外，RPV顶盖结构庞大，直接对产品件
进行焊接应力分析效率低下甚至无法得到结果。
因此，有必要采用行之有效的方法研究 RPV顶盖
与贯穿件 J 型密封焊缝的残余应力状态，为该类
结构设计及力学分析提供参考，确保 RPV承压边
界的完整性。 

本文提出从模拟件到产品件的研究方法，先

进行模拟件制造和试验测试，然后基于模拟件探

索 J 型焊缝高效有限元计算模型和计算过程，最

后将其应用于包含 2个 J型密封焊缝的产品件应

力数值计算，得到相邻 2个 CRDM管座与顶盖间

J型密封焊缝焊接残余应力的分布特征。 
 

1  模拟件-产品件研究方法 
提出模拟件-产品件的数值研究方法，分为以

下几步： 

（1）制造焊接模拟件，测试焊接过程热循环、

电流电压参数和焊接顺序等信息；焊接结束后测

试残余应力。这为后续数值计算提供热输入参数

参考以及验证数值计算结果正确性的数据，为模

型优化提供依据。 

（2）模拟件焊接应力数值计算，以模拟件建

立三维有限元模型，以第（1）步测试得到的数据

验证模型正确性，进一步优化数值计算模型方法。 

（3）以模拟件的优化模型为基础建立产品件

模型，实现产品件多焊缝焊接残余应力数值计算，

分析其应力分布状态。 

 

2  模拟件制造及实验测试 
用于模拟件制造的母材、焊接填充材料、坡

口尺寸、装配间隙、冷装工艺、焊接工艺参数等

均与实际产品一致。模拟件结构形式、尺寸和材

料如图 1所示，底板尺寸为 350 mm400 mm。

焊接方式为手工焊条电弧焊，每道焊接顺序为从

下坡经侧坡焊至上坡，然后下坡经侧坡焊至上坡

位置。焊接时测试下坡位置距坡口 16 mm位置的

温度循环（图 1 中 A 点），焊后采用小孔法测试

管座外壁和试块焊缝下坡位置附近的残余应力。 
 

3  模拟件计算和验证 
3.1  有限元模型和计算过程 
采用 ANSYS 有限元软件进行模型建立和计

算。由于每道焊接都按照下坡到上坡的顺序焊接，  

 
图 1  模拟件尺寸和材料 

Fig. 1  Dimensions and Materials of Mockup 
 

以模拟件一半建立有限元模型以减小计算规模。

整个模型包含 23136 个单元，25875 个节点。焊

缝区域单元尺寸约为 2 mm2 mm7 mm。 

采用顺序耦合方法计算模拟件的焊接残余应

力场，首先计算瞬态温度场，然后将温度场结果

作为载荷加载在结构模型上进行静力学分析，最

终获得焊接残余应力场。 

计算时将 J 型坡口隔离层、焊缝金属和贯穿

件材料视作相同的 Inconel 690材料。随温度变化

的材料性能来自文献[3~6]和试验测试。应力场计

算时采用米塞斯屈服准则和双线性随动强化模型

描述材料屈服后的力学行为。 

结合给定温度热源方法[7]，采用带状移动温

度热源[8]计算焊接过程的温度场分布。试板和贯

穿件的自由表面上施加对流边界条件（ 15 

W·m-2·℃），对称面上采用绝热边界条件。应

力场计算时，对称面施加对称边界条件，试板底

部增加位移约束以保证计算过程中整个模型不发

生刚性移动或转动。 

3.2  模拟件计算结果验证 
表 1所示为下坡位置距坡口 16 mm位置（图

1中 A点）测试和计算各道焊接温度峰值。 

从表 1中看出，试验测试结果和计算结果比

较接近，两者峰值温度差距小于 62℃。测试点第

7道焊接的计算和测试温度循环见图 2。 

图 2中看出，第 7道焊接计算和测试的温度

变化曲线非常接近，特别是升温和冷却阶段的温

度变化梯度试验和计算结果符合较好。表 1和图

2结果说明本文计算得到的温度结果较准确。 
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表 1  各道测试温度峰值和计算结果比较 
Table 1  Measured and Simulated Peak Temperature 

焊道 计算峰值温度/℃ 试验峰值温度/℃ 

4 91 55 

5 91 153 

6 50 59 

7 214 209 

8 53 87 

9 225 191 

10 55 69 

11 174 192 

12 88 60 
 

 
图 2  测试温度和计算比较 

Fig. 2  Comparison of Measured and 
        Simulated Temperature Curves 

 

焊缝下坡位置管子外表面上计算的残余应力

和试验测试结果见图 3。 

从图 3中看出，管子焊缝区域的轴向和环向

应力为较大拉应力，远离焊缝区域残余应力迅速

降低。计算的应力结果和实验测试结果符合较好。 
 

 
图 3 下坡位置管外表面残余应力分布 

Fig. 3  Residual Stress Distribution on Tube 
     Outer Surface at Downhill Location 

 

3.3  模拟件计算模型优化 
为了提高计算效率，实现产品件焊接应力计

算，在模拟件计算结果经过验证基础上，对模拟
件焊道简化方式进行优化。将 18 道焊接简化为
10道和 5道焊接，比较 3种焊道模型的应力计算
结果。 

计算结果表明，简化为 5道焊接计算的高于

200 MPa 的轴向和环向拉应力分布宽度比 18 道

焊接和 10道焊接模型计算应力分布宽度大，而简

化 10道焊接计算结果与 18道焊接计算结果基本

一致。可见过度简化焊道会造成计算的高拉应力

分布区域增加。为保证产品件计算精度，将包含

两管座焊接的产品件的每处 J 型焊缝简化为 10

道焊接进行计算。 
 

4  产品件计算 
4.1  计算模型 
为进一步简化模型，选择 RPV顶盖 1/8部分

建立产品件模型，顶盖包含最外沿位置和相邻位

置的两 CRDM 管座焊接。整个模型包含 77670

个节点，69364 个单元。焊缝区域细化网格，最

小单元尺寸约为 2 mm2 mm7 mm；两管座的

长度分别为 924 mm和 737 mm。 

采用经验证的模拟件模型网格密度、带状移

动温度热源、焊道分段和焊道简化方式，以模拟

件相同的材料模型、边界条件，经热力顺序耦合

有限元方法计算包含 2个CRDM管座 J型焊缝的

焊接残余应力。 

4.2  计算结果和分析 
整个产品件的残余应力主要出现在焊缝及周

围区域，且焊趾和堆焊层交界处出现较大拉应力；
管内壁上坡和下坡位置对应于坡口区域的轴向应
力为较大压应力；管座焊缝盖面区域呈现拉应力；
顶盖焊缝周围的应力较小，特别是邻近坡口底部
的区域出现较大的压应力。整个焊缝区域、顶盖
堆焊层区域和对应焊接区域的管内外壁的等效应
力幅值较高，分布在 300~450 MPa之间。 

为研究两管座焊缝之间残余应力叠加效果，

给出两焊缝之间的残余应力分布（图 4）。 
 

 
图 4 两管座焊缝之间区域的残余应力分布 
Fig. 4  Residual Stress Distribution between 

Two Nozzle Welds 
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从图 4看出，两管座中间位置区域的各方向

残余应力很小，等效应力值为 70 MPa 左右，说

明两管座焊接的残余应力叠加效应不明显。 
 

5  结  论 
（1）采用模拟件-产品件研究方法，可实现大

型核电结构焊接残余应力的有限元数值预测。 

（2）RPV顶盖与CRDM管座焊接的整个焊缝

区域、顶盖堆焊层区域和对应焊接区域的管内外

壁的等效应力幅值分布在300~450 MPa之间。 

（3）相邻两CRDM管座J形密封焊缝之间的残

余应力叠加效应不显著。 
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