


焊接工艺过程的调速和控制。 

支座部分采用钢板焊接结构，在两侧设有安装 

孔，便于维修时拆装。前面卡盘装有可调卡爪，可 

根据焊接气瓶的直径进行调整或更换。 

卡盘的J11,~ll主轴上配有1个接近开关和12个触 

点，用来检测气瓶旋转的圈数，进而确定环焊缝第 

一 道焊接起弧和收弧的位置及第二道焊接起弧和收 

弧的位置。 

水平支撑横梁：采用整根方管，在上面配有直 

线导轨，作为焊接机头水平调节的支撑，在导轨前 

侧配有齿条，与水平位移调节电动机用齿轮齿条啮 

合传动，实现机头电控横向水平位移。 

电控操作箱：采用集成控制的标准控制箱，可 

手动操作控制焊接机头位移定位、焊接等工艺过 

程，对其进行开启和关闭控制。 

送丝盘和焊剂斗：采用方管焊接的架子来支撑 

和定位 ，同时，焊剂斗后面的连接板采用通槽设 

计，操作者可根据实际需要调节焊剂斗的位置，便 

于焊剂的输送。 

焊接机头的升降调节机构 ：采用直线导轨作为 

导向，丝杠螺母的传动方式，利用这种方式，可以 

实现在静止状态时的自锁，防止因自重而产生的滑 

行现象。通过手轮的旋转来调节焊接机头的上下位 

置，便于适应不同直径气瓶的焊接要求。 

后顶紧部件：采用气缸推动导轴和顶尖，顶尖 

顶紧气瓶的方式。气缸的进给速度较快 ，便于操 

作，顶尖导轴有导向套用来导向和支撑，轴与套有 

润滑油槽，便于定期润滑。 

后顶紧调节部件 ：采用螺母丝杠的调节方式， 

根据气瓶长度的不同，手动调节后顶紧部件的位 

置，为便于工件的快速夹紧和松开，在床身上有相 

对应的固定螺纹孔，当位置调节合适后，可用螺栓 

将后顶紧部件箱体固定在专机底座上，提高了后顶 

紧部件的刚性和稳定性。 

托瓶部件：利用气缸驱动的托瓶机构升起 ，将 

气瓶升高到与主轴中心线同一水平位置，由后顶紧 

顶尖将气瓶顶紧在卡盘上。之后托瓶气缸驱动托瓶 

机构降低，恢复到初始状态。托瓶部件的位置与后 

顶紧部件一样，也可进行水平方向的调节，保证托 

瓶架支撑在气瓶的中间位置。 

横梁立柱 ：主要用于支撑水平横梁部分，下部 
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分与床身连接，保证设备整体的稳定和牢固。 

焊机机头支撑架：用来固定送丝机构和控制箱 

组成的焊接机头。同时，可以电动调节机头的前后 

焊接位移，便于确定焊接的起弧、收弧位置。 

焊机机头：采用标准的焊接送丝单元并带有小 

型十字溜板，可用手轮微动调节焊炬和焊丝与焊缝 

上下和水平位置。便于在焊接前，对焊机机头进行 

微小的调整，提高焊炬的定位精度、防止焊偏和提 

高焊接质量。 

2．焊接工艺过程 

(1)气瓶 由生产线传动辊传送到焊机托瓶部 

件上。 

(2)托瓶气缸升起，将气瓶升高到其中心线 

与旋转主轴的中心线同轴位置。后顶紧机构气缸推 

动顶尖将气瓶顶紧在前定位卡盘上，同时上料托瓶 

气缸收回到原位。通过两个水平调节减速机，将两 

个焊机机头的位置与焊缝位置对齐，再利用焊机机 

头支撑架上的前后调节机构电动机减速机调整焊接 

起弧位置。焊机机头上的送丝机构十字溜板，微动 

调整确定焊丝与焊缝的对中位置。 

(3)将设定好的焊接参数通过操作台上的液 

晶显示面板输入到模块化计算机内，起动开启按钮 

进行焊接。控制系统通过主轴卡盘外侧的两个接近 

开关反馈控制，并 自动记录第一遍焊接的起弧点和 

终止点、第二遍焊接的起弧点和终止点，两遍焊接 

的焊接参数自动转换。 

(4)焊接完成后 ，再利用托瓶部件将气瓶托 

住 ，松开顶尖，利用托瓶部件将气瓶下降到支架 

上 ，最后将气瓶移出设备，准备下一个气瓶的焊 

接。工艺流程如图2所示。 

后顶夹紧 调 

上升到位 

顶紧松开H 托瓶气缸下降到原位H 气瓶出料 

图2双环缝焊机工艺流程 

3．双头环缝焊机的数控和电气控制 

(1)电气控制和组成 两个焊机机头分别各 

配一个焊接和焊炬位置调节的控制箱，可控制送料 

托瓶机构升降、瓶体顶紧松开、主轴转速、机头水 
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