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ABB火焰坡口机器人坡口加工

工艺改进
陈飞 吕帅 陈文斌

【摘要】本文主要介绍了在加工Y形、V形坡口时，机械加工、手工气割和ABB火焰坡口机的

优缺点，并针对公司目前AB B火焰坡口机加工Y形、V形坡口的工艺缺陷，提出工艺技术改进措

施。通过切割工艺改进，提高了ABB火焰坡口机器人的工作效率，降低了生产成本和工作强度。
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1. 概述

我公司原先坡口加工主要由

机械加工和手工气割完成，现采

购了ABB火焰坡口机器人应用于

加工Y形和V形坡口，很大程度

上降低了生产成本，提高了工作

效率。

（1）机械加工坡口的优缺

点  我公司原先主要用龙门刨和

铣边机进行加工坡口。优点：坡

口成形好、加工面质量高，坡口

尺寸容易保证，保证焊接工序的

质量。缺点：加工成本高、坡口

加工工时长，而且机械加工只适

合于直线形坡口，对于形状不规

则的坡口，加工难度比较大。

（2）手工气割坡口的优缺

点  优点：切割设备简单，对于

形状不规则的曲线坡口，易于

操作，生产成本低。缺点：气割

表面质量低，容易出现熔渣、锯

齿、不易于打磨和清理，容易出

现氧化皮，影响后续焊接质量。

（ 3）A B B火焰坡口机器

人 公司采用的是ABB IRB26000

火焰坡口机器人（见图1），切

割气体采用的是丙烷和氧气。

ABB火焰坡口机具有以下优点：

图 1

计要求。实践证明，对1300/160t

桥式起重机采取的焊接质量控制

措施是有效、可行、可靠的，不

仅为今后国内制造大吨位桥式起

重机积累了一定的制作经验，而

且为我公司赢得了良好的经济效

益和社会效益。
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①坡口表面光滑平整，可达到焊

接标准，相对于手工气割，降低

清理打磨的强度。②切割坡口尺

寸均匀，易于焊接，焊缝成形

好。③切割坡口表面的氧化皮易

于清理打磨。④ABB火焰坡口机

工作台是左右两个工作台，可连

续切割，生产效率高，适用于大

批量、同规格的坡口加工生产，

降低了工作强度。

2. ABB火焰坡口机器人在Y
形、V形坡口切割存在的缺陷

我公司ABB火焰坡口机在加

工切割方板Y形、V形坡口时，

目前沿用机械加工工艺，对于内

外周边坡口，都是直线加工，棱

角过渡。我们针对目前的加工工

艺制定了两种起枪方式，第一种

是坡口加工按顺时针加工（见图

2），箭头所指方向为割枪行走

方向。

第一种起枪方式的优点：①

割枪的行走路程最短。②气管不

容易缠绕，动作比较容易实现。

③编程比较简单，切割过程中安

全位置点少，编程节约时间。

缺点如图3所示：①切割一

圈要起枪四次，每次二次切割

前都要重新预约3~5s，预热时间

长。②二次起枪点预热面积减

少，不易起枪。③二次起枪点容

易造成多瘤，切割不干净，增加

了人工打磨量和清理强度。④二

次起枪点，由于从前割枪结束

点切入时需要预热一定时间后切

入，所以很容易在二次起枪边过

烧形成熔化塌陷。

针对第一种切割方式中存在

的缺点，我们对割枪的切割顺序

和起枪位置进行了工艺改进，如

图4所示。

这种切割方式相对于第一种

切割方式的优点：①由于切割表面

和割枪平行受热面积大，所需预热

时间短，所以不易因过烧而导致的

起枪点熔化塌陷。②二次起枪点多

瘤，切割不干净现象减少。

缺点：①气管容易缠绕，动

作比较复杂。②割枪的行走路程

增加，安全位置点增多，切割时

间增加。

3. Y形、V形坡口工艺改进

措施

针对我公司ABB火焰坡口机

器人对Y形、V形坡口加工所采

用的以上两种加工工艺存在的缺

陷，对加工工艺进行改进。改进

后的割枪行走路线如图5所示。

图 2 图 4 图 5

图 3
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电阻点焊焊点断裂原因分析
李晶 杨耀东 荣健

【摘要】某产品部件在多次力学环境验证试验后，在头部点焊附近发生断裂。试验结果表

明：该部件材料金相组织，化学成分均满足标准相关要求，对断口进行电镜观察发现明显疲劳条

带，结合试验过程及有限元力学模拟验证，对部件断裂的原因进行了综合分析。分析结果表明多

次力学试验过程中，该部位所承受的试验载荷均较大，形成较大应力集中，且多次试验形成循环

载荷，导致损伤累积，直至发生疲劳断裂失效。

关键词：疲劳断裂；电阻点焊；断裂失效

1. 概述

某部件在强度验证试验过程

中，头部发生断裂，断裂位置如

图1所示，导致试验中断。该失

效部件曾多次用于不同的力学试

验、载荷标定试验、鉴定级力学

环境试验等，该失效部件材料牌

号为TB2，具有优异的冷加工成

形特性，热处理强化效果显著，

高温瞬时性能好等诸多优点。焊

接该部件的电阻点焊工艺由于熔

化金属时不直接与外界大气接

触，冶金过程简单，热影响区较

窄。钛板厚为1.8mm，原材料经

复验合格后使用。部件电阻点焊

焊点质量满足Q J2695—1995标

准要求。本文对该部件进行了综

合分析（宏观观察、断口宏微观

观察、化学成分分析、金相分析

等），确定了该钛合金部件的断

裂性质，并在此基础上进行了相

我们把坡口的直角拐角改成

了圆弧过渡，如图6所示。这样

加工的优点：①一次预热，避免

重复二次起枪重复预热，预热时

间缩短了75%。②避免二次起枪

预热多余热量输入，有效避免了

多瘤、过烧熔化塌陷，提高了坡

口质量，减少了打磨清理强度。

③减少了收枪和二次起枪中间的

安全位置过渡，节约了时间和气

体成本。④四道坡口加工程序合

成一道加工程序，减少了操作强

度，提高了ABB坡口机器人的自

动化。⑤弧形拐角便于施焊。

图 6
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4. 结语

（1）ABB火焰坡口机器人对

于加工Y形、V形坡口比机械加工

铣边机、刨床加工效率高、劳动

强度低、自动化程度高。与手工

火焰气割相比，表面切割坡口光

滑平整，降低了清理打磨强度，

切割质量稳定，可大批量、大规

模生产，有效降低劳动强度。

（2）通过对A B B火焰坡口

机器人切割工艺改进，缩短了预

热和加工时间，提高了坡口机工

作效率，有效减少了过烧和多瘤

现象，提高了坡口表面质量，减

少了打磨清理强度，提高了ABB

机器人的自动化。
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