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【摘要】 殷特自*彤自砷焊挂专机自自#形难踪的*壁是m自和准确度。i中札蚌接连虚．焊接

童琊，#彤精度．安全Tt厦丰自精控制午口个方∞论《7鼠格自仿雕自动焊接专机在焊接制连＆中的

应用和I作状忐对整个设年的H№、∞能进行r说"和卉目，量e时趾括自镕形自计焊接专机在蚌捶

行＆中应m的前蒂进行7展m。

1概述

恢双枪自仿形自动焊接专帆适用干长短方盒鬃等

k直线 蚝圆弧曲线焊缝的自动仿形跟踪焊接，采用

cq气体保护焊接方武进行焊接。浚世备采用龙门架固

定式．装夹I件的焊车行走式结构。焊接设备的送丝机

榭厦焊枪安装住龙门架h，破佯I件装必枉焊牟头尾武

翻转土撑架上，焊车带动T件作直线往复运动，完成t

件正面或匣面焊缝的焊接饪务。

2设备自动仿形的原理
设设备果用机械武自仿原理，左肃仿彤鞋置山气

路控制元件．气缸、滑遒韭仿形轮等组成，由气路执行

无蚌气缸带动仿形轮紧靠T件外侧．使焊枪定位在焊

缝中心，t什形状变化，焊枪随之变化，从而使焊枪始

终在焊缱中心．保证对焊缝进行机械跟罡；=焊接。焊接高

度采用自动调高器完成，自动调高器基奉动作：焊枪自

动下雠、样丝自动接触【件自动停止井提升后进丝焊

接·当T件变动高度时，*情啦电流变化自动墉高器取

之电流信号，自动调整焊抢保持定高度。当手动控制

时．也可川手动嚼节电位器方武进行高度调节。

3职枪自仿形自动焊接专机的结构殛特点

(I)设备结构组成①龙门颦：龙门架为辖“％t

柏．钢性好强度高。焊接机椅、仿膨机构电‘。H，

制．气路撺制均安装在龙门架上，由于坨『】架采用划定

式．安全叮靠性好、故障串低且上人操作方便。0炸

车：』件焊接的动力辆出装置．上驱动由交流变额电№

及减速机构通过齿轮齿条完成，焊阜行走平稳．速度无

级可调，可满足多种形式悍缝的焊接。焊车上带有I件

装兜机构．方式为头埘架式，I件酮转由电机减速机完

成井带有快速制动装置．缘证样缝位置准确。④行走道

轨：道轨采用标准工字钢经精加I麈安装精度诲整．保

证焊车的平稳运行．o电气控制单元：电气兀仆采用西

¨子殷进口变额埘速机构．性能可靠质苴优良．通址

控制单元完成设备的。生车运行．仿形进避、高度调

节，焊接运行、停止．急停”等众多的动作，方便操

作．安拿·T靠。@气略控制单元：出气动之ir能傩、电

氆气桶气缸．拉头瞳管路组成．主要完成焊接进程中

自仿形动作．慑证焊枪对T件焊缝的跟踪．从而像征焊

接质量。
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(2)址辑壮奉参数样车行崖速度0～6m／rain。

最大行程3625mm。最凡焊接电魔500A。外形R

q l 600mm×I 790m⋯6000m。焊车行走方向
正．反。输人电压：380V／50H z。I件翻转高度：

300mm。控制系统功书5 5kW。输人气压：0 6MPa。

譬机莆甘：约4 6t。』作气爪：0．3MPa。焊接电源功

率：以焊机为准。双枪自仿形自动焊接专机如圈I所

田1双枪自忻形自动焊接专机

f 3)水冷焊枪和水净系统的应用水冷焊枪型

号：Y1L60ICCWHAE(唐山按F产业机器有限。

刮)。睁却水循环装置型号：YX珈gKGC(唐⋯辁F
产1k机器打限公-7)。水冷系统的优点：-自净却能山

水需要0j水操作维护简单目使用寿命长。

5电气及自动化控制的组成殛专机操作介绍
(I】艘枪焊电气控∞}框架如图2所示。

茧2取枪焊电气控制框桨

(2)主电气控制原理女[Im3所示，

(3)可犏稆控制器PI．C的原理如倒4所示。

(4】焊前准备①接通控制电躐及焊接电源。②

接通气路调整气压为I作压力o 3MPa。@启动左右侧

仿形按钮确认仿膨动作正常，0启动焊卞按钮确认惮车

动作正常。0调整CO：气体流蓝符舟焊接要求。@调整

焊车速度约等于焊接速度。0顿侧岸接参数。

(5}焊接控制过程0装夹奸T件，斗婧进行焊

接操作，启动焊牟{#动T件莹砰接起始位鬣。圆启动仿

囤3主电气控制原理

圈4可缩程控崩器PLC的原理

形装置使仿形轮正对工件仿形，并与焊枪在同一直线

上，以保畦仿形准确。@调髓两把焊枪装置礁角度，确

认焊＆始终在焊缝中心。@岛动自动焊接按钮。哺台送

＆机构开始送丝引五．同时焊午按璇定好的速度开蛄行

走，行走的过程中根据焊缝m1黼的大小u，以随时调整焊

阜的行走速度．』件的啭十焊接过程开始逗行。0根据

T件焊缝的现状束调镳焊接参数(包括焊接电涟电弧

电压以醍气体梳最等)．最终确认焊缝符台I艺要求．

最终保lm焊缝的质盅要求。@一遍埠缝完成后，按oⅫ前

道焊缝焊接过程对左右仿形装置对T件进行自动仿

形，高度^动侧n．对焊枪高度进行自动调H，保证焊

接参数不变的情批下，4以完成多逋焊接。o焊接结束后

按下焊接停Il：按钮．焊接址理停止，两焊枪自动收弧．

焊枪自动提玑离圩I件的#}缝处．仿形装置自动退出

f刖#器求，完成』阵的蛘接婴求。④启动L件翻转按

钮，翻转使I件处F*十水年而位臀．使rH：达到最

伟的焊接操作教果。@重复曲怍序号@～④埘T件*
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面焊缝世行焊接．根据焊缝的大小坡n的^小及坡n

形式，可以确定r件的阻转焊接次数。方盒桨焊接后的

鼓景如闻5所示

匡
由5

6双枪自仿形自动焊接专机的优点
(I)自动仿形的精度高仿形装悭使仿形轮止对

I件．Jf与焊枪始终在同一直线上，调锯埠枪装置及角

窿．确认焊丝在焊缝的中心，焊枪里的焊丝住悍缝中心

的偏燕为±o 5ram．能展大程度地控制焊缝产生悍接映

陷的现象。

(2)应用了水冷焊枪由F焊枪长时间处于连续

T作状态．水冷焊枪保证了焊丝的出丝散果．避免进＆

机构睹采造成断讴．提高烨枪的使用寿命．降低焊抢部

位温度过高对操作者的伤害等不利因素。

(3)装卸r件方便快捷夸札实现r自动功能和

芈自动功能。实现TI件的自动翻转、忻形麓髓的自动

(上接第14贞)

的扳材材料大部分为WELDOX 900与DOMEXToo

等低台盘惆质高强镪钢板，需要进行高强钢焊

接。臂架中的板材厚度大部分在6～30ram之问．

目前山推采用0I 2mm的实芯岸丝，保护气体为

85％Ar+15％C02进行捍接，焊后进行超声被或者磁

粉探伤。崔焊接材料选择时遵循尽量与毋材。等韧

性1，焊接方浩选择。低氢性”的原则。预热方珐

选择整体预热+局部火焰预热相结台的方式进行。

焊接热输人的控制方面应注意焊接电温，电氟电

压、焊接速度三者E配凳系。

(2)为了防Jt低台盘高强锕焊接冷裂纹以艘

m一岫】塑坚圈
_降、自动拴紧．两把焊枪的同时起弧同时收弧．操

证了T忭焊接操作的方便，快捷。

(4)提高了焊接I作教率使用自动焊接专机焊

接，焊接速度比手T焊接·0队璇高I—Ij倍。

(5)减小T焊接变蟛使用自动焊接々机焊接，

能实现阿也蛘缝的对称施焊．太大减少了焊接热辐射对

I件豹变孵．节省r工件的矫形时问，操作过程反变形

量控制好。这样小但大天地提高rI作教年．而且人大

降低r加I成本。

结论：敷枪自诉形自动焊接专机具有成本低精

度高效率高．变形小以殛操作方便快捷等忧点。

7焊接专机在焊接行业中应用的展望

双枪自仿形自动焊接专机对结构件的直线，曲线

焊缝的焊接具有定的优势。方禽粪的T忭郭可以在浚

专机上完成焊接．且装夹拆卸』悼矗便快捷。由j·其

他产品上的上件品种多且形状差片较大．该专机能较好

地适应I件的变化，有较凡的T什装夹空间，对I件的

适^t范幽较J．，焊接畸苴较好．r作安奄町括．设箭撵

怍简单方便．目太大降低T加』成奉。

使用驮艳自仿膨自动焊接专机焊接靠盘檗粪的T

件其有的成本低，媸串高变形小礁操作靠便快捷等优

点，不但在机械{i业巾的应用会越求越r泛．而且在机

械制造行业的应用中会有着广嗣的莳景和发展盘闻。
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焊接接头热影响区过热，根据一定的接头彤武选用

K配的焊接材料．并采坩能量集巾且热辅人小的气

体缣护焊，调整焊接热输八和预热温度，控制焊接

热循环，寻隶最佳的r。h(800—5∞℃的焊接净却时

间)，从而有效地避免低音盘高强钢焊接冷裂纹的

产生，井获得起圩的焊接接头力学性能。

(3)随着I程机械向高参数发屉，其结构用

铡强度级别越来越高．屈强比也越来越大．甚至出

现了屈服极限达1100MPa的超高强钢。在其结构的

焊接生产中．焊接难廑盘越来越大，技术要求越来

越高，高强钢的焊接已成为提升产品开发速度的芙

键技术之一。_-H(20101102)
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