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TI G焊在大型锻造油压机管道焊接中的应用

张慎璞．盛学兵
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摘要：简要介绍了钨极气体保护电弧焊的起源和工作原理，并将钨极气体保护电弧焊与其他焊接方法相比具有不产生焊渣、焊接质量

高等优点：通过制订合理的焊接工艺，分析和讨论了焊接缺陷产生的原因：采用皮囊式保护气体装置更好地对焊接熔池进行保护；采

用超声波探伤对焊缝进行检验．很好地控制了焊接质量
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0前言

在我国国民经济飞速发展的同时，装备制造业

得到了快速的发展，国内外市场所需求的压力机、

挖掘机、轧机、起重机都在向大型化发展j 大型锻

件的市场需求旺盛，大型锻造压机在国民经济中起

着举足轻重的作用：液压系统给锻造压机提供了充

足的动力、大型锻造压机的液压系统丁作压力在30

MPa以上．高压液压系统对管路系统的要求很高，

冈此．优质的管道焊接质量是锻造油压机液压系统

安全运行的基石} f {二采用钨极气体保护电弧焊可以得

到优质的焊缝，本文将探讨如何在大型锻造压机管

道焊接中使用钨极气体保护电弧焊：

l 钨极气体保护电弧焊简介

1．1 钨极气体保护电弧焊原理

钨极气体保护电弧焊，或称钨一惰性气体(简称

TIG)焊接T．艺1936年起源于美国．1950年代开始

在欧洲推广．它采用非消耗性的钨电极，惰性或半

惰性的保护气体，以及额外的焊材?钨极气体保护

电弧焊与其他焊接方法相比．有以下明显的优点：

( 1)钨极气体保护电弧焊( TI G)几乎不产生

焊渣：
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( 2) 焊接产生的烟雾较小，对焊T健康损害较

小：

( 3) 焊丝与焊接电流强度无关，焊接人员可以

根据需求进行调节，以收到最佳的焊接效果；

( 4)焊接热影响区较小。

因此．该T艺具有稳定的电弧和较高的焊接质

量，但是焊接速度较慢，特别适用于焊接高压管道

及对焊接质量要求较高的T件。钨极气体保护焊在

化TT．业、压力泵站等领域已得到广泛的应用÷钨

极气体保护焊焊接原理如图1所示。

保护气 体

图1钨极气体保护电弧焊原理

焊枪线 缆

保护气体导管

1．2引弧方式

1．2．1传统的接触引弧

钨极气体保护焊电弧的接触引弧方式与焊条电

弧焊的引弧方式类似。钨极短时间接触] 二件，并与

丁件之间产生电弧。但是这种引弧 式有一个缺点，

由于温度很高，常常有一些异物附着在钨极上，影

响焊接质量。
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1．2．2高频引弧

高频引弧利用高压脉冲发生器产生电弧。高压

脉冲发生器在钨极上产生高压，钨极和工件之间的

气体发生电离，从而产生电弧。高压脉冲发生器产

生的电流强度很低，没有危险。

1． 3 俣护气体

最常用的保护气体是氩气，有时也用氦气或者

混合气体。为了得到高质量的焊缝，欧洲一些知名

企业在焊接管道时．管道内部也充满保护气体，当

焊缝温度低于200 cc时，才停止向管道内部通保护

气体。

1．4保护气体装置

使用2个充气皮囊作为管道内部保护气体与外

界的隔绝装置．皮囊内部管道向焊接区域通保护气

体。在管道对接焊时，这种保护气体装置充分显示

了优越性：①密封性能好；②节省保护气；③环保

节能。保护气体输送装置如图2所示。
充气前的皮，疑

图2保护气体输送装置

皮囊

2钨极气体保护电弧焊在大型锻造油压机管道焊接

中的应用

2．1 焊前准备

焊前，应使管道保持干燥，管道表面无油脂、

无锈、无氧化物，管子壁厚大于12 mm时，应将焊

接区域预热至100℃．管道内部保护气体的流量应

为5-7 5 L／r ai n。

2．2坡口形式

管道对接焊时，推荐开V形坡151，如图3所示。

如果管子与法兰焊接．则法兰推荐的坡口形式如图4

所示，相关尺寸见表l 。

图3管道对接坡口形式

图4管子与法兰对接时的坡口形式

表1坡口尺寸

推荐数值

b／mm 2～5

c／ram <2

t <20 mm a=60。

20 mm<t <35 mm a=500

t >35 mm d=440

2．3焊接T艺

2．3．1焊接方法

管子对接焊采用钨极气体保护电弧焊(TI G) 。

使用氩气作为保护气体可以防止内部产生裂纹或夹

渣。因采用惰性气体，故焊前不需要再打磨坡口。

( 1) 外径小于60 mm，壁厚小于6 mm的管子

应全部采用钨极气体保护电弧焊( TI G)。

( 2) 外径大于60 mm，壁厚大于6 mm的管子

应先采用钨极气体保护电弧焊(TI G) 打3遍底，然

后再用焊条电弧焊进行填充。

2．3．2焊接材料

根据使用要求以及母材和焊接方法，选择合适

的焊接材料。油压机高压管道的材质是Q345D钢，

经过分析计算，选择天津大桥焊材集团公司生产的

THJ507RH( E5015一G)焊条，直径为2．5 mm( 氩弧

焊打底)和4 mm( 焊条电弧焊填充) ，母材和焊条

的化学成分分别见表2。表3。

表2 Q345D钢化学成分( 质量分数) (％】

I c Mn Sl P S F Nh Ti Al

l ≤o-s l oo～l 60 ≤O． 55 ≤O03 ≤O．03 0．02～O．】5 O015—0060 D02—0刭≥0．015

表3 THJ507RH焊条熔敷金属化学成分及力学性能

化学成分( 质量分 )f ％ 力学性能

RH 月。 A Ä ／ J
C Mn Si S P Ni

／MPa ／MPa ( ％) (一40℃)

≤0．10 ≤1 60≤0．50 ≤0025 ≤0025 045～0 80 ≥390 ≥490 ≥22 ≥47
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大型锻造压机液压系统管道对接焊接T艺参数

见表4

表4焊接工艺参数

p#缝f j 馑 2～ 3 4～， j

焊接，J法 r rm Tl (： 焊条电弧焊

一”材 “径，1111Ⅲ 2 5 2．5 4．0

’i 体 流艟川． ·11】 i 11 1) 5～8 5- 8 l O～15

保护7 L体 ；J i L 缸’i 妒【Ar )92％+‘P( (：( )： )8％

-婶接『U流／～ 95～120 50～165 35～150

f乜弧I 乜吣，、 l ( )～ l 2 12～13 50～6()

样接速度／( (' I l l·mi n。 J 8～10 12～13 7～ 9

2．4焊接实例

焊接时应严格按照制订的焊接T艺进行操作．

特别需要注意的是在厚壁管道(壁厚>12 I Tl l l l )焊接

前的预热，采用氧乙炔火焰进行预热．预热时火焰

外焰应与管道相距200 n¨n以上．如果火焰与管道距

离太近会产生氧化物

预热时应确保管道均匀缓慢升温，避免局部过

热．管道局部氧化．使用红外线测温仪对管道温度

进行测量

图5，6分别为厚壁管道氲弧焊打底后，管道外

壁和内壁成形状态：图7是电弧焊填充后焊缝的形

貌；图8为薄壁管道完全使用氩弧焊焊接后的焊缝：

图5氩弧焊打底后的焊缝形貌 图6管道内壁氩弧焊焊缝形貌

图7 焊条电弧焊填充后的焊缝形貌 图8完全采用氩弧 焊焊接的焊缝形 貌

3焊缝的缺陷和检验

3．1焊缝的缺陷

焊缝巾常见缺陷有气孔、夹渣、未焊透、未熔

合和裂纹等一

3．1．1 气孔

产生气孔的主要原因是焊材在焊前未烘干、焊

件表面污物清理不净等。焊缝中的气孑L大多呈球形

或椭网形。气孑L分为单个气孑L、链状气孑L和密集气

孔

3．1．2未焊透

产生未焊透的主要原因是焊接电流过小、运条

速度太快或焊接T艺参数不当( 如坡口角度过小、

根部间隙过小或钝边过大等)。未焊透分为根部未焊

透、中间未焊透和层间未焊透等。

3．1．3 未熔合

产生未熔合的主要原因是坡El 表面不干净，焊

接时，焊枪( 把) 移动速度太快、焊接电流过小、

焊材倾角不当等。未熔合分为坡口面未熔合和层间

未熔合，．

3．1．4夹渣

产生夹渣的主要原因是焊接电流过小、焊接速

度过快、坡口表面清理不干净，致使熔渣或非金属

夹杂物来不及浮起而形成的。夹渣分为点状和条状。

3．1．5 裂纹

按裂纹成因分为热裂纹、冷裂纹和再热裂纹等：

热裂纹是南于焊接T艺不当在施焊时产生的：冷裂

纹是由于焊接应力过大，焊材中氢含量过高或焊件

刚性差异过大造成的，其常在焊件冷却到一定温度

后才产生，因此又称延迟裂纹。再热裂纹一般是焊

件在焊后再次加热( 消除应力热处理或其他加热过

程)而产生的裂纹

3．2焊缝的检验

根据现场实际情况，决定采用超声波探伤管道

焊缝：南于125MN型锻造油压机的液压系统内介质

T．作压力在30 MPa以上，所以焊接完成后对所有压

力管道的焊缝进行超声波探伤。

在焊缝探伤中，不但要求探伤人员掌握熟练的

超声波探伤技术，而且还要求探伤人员了解有关的

焊接基本知识，如焊接接头形式、焊接坡口形式、

焊接 法和焊接缺陷类型等。只有这样．探伤人员

才能针对各种不同的焊缝，采用适当的探测 法．
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中部槽机器人自动焊接生产线的设计及应用
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摘要：本文分析了传统手工焊接方法的缺陷．提出了一种中部槽机器人自动焊接生产线方案，介绍了生产线的设计原则、工艺流程、

生产能力、主要设备及其性能．该机器人自动焊技术的成功应用，提高了中部槽制造的自动化水平，提高了中部槽的焊接质量和生产

效率
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中图分类号：TC439．9 文献标志码：B

0 引言

中部槽是煤矿刮板输送机的机身，位于整套设

备的中间部位，其自身质量约占一套刮板输送机总

自身质量的80％，是刮板输送机的关键部件一中部

槽在使用中要承受拉、压、弯曲、冲击、摩擦等多

种作用，必需有足够的强度、刚度及耐磨性，因此

中部槽的制造技术水平几乎决定着刮板输送机的整

机性能和使用寿命．

收稿日期：201 2一11一15

从而得到正确的结果

实施检验的人员应符合GB／T 4730．1—2005的规

定，超声波检测设备应具有产品质量合格证或合格

的证明文件。采用超声波探伤，按照GB／T 4730．3—

2005的检验标准对焊缝进行探伤：然后将不合格的

焊缝割除．并按照管道对接正式焊接T艺重新实施

焊接一

4结语

研究了钨极气体保护电弧焊在大型锻造油压机

管道焊接上的应用j 采用合理的焊接T̂ 艺，以及采

用皮囊式保护气体装置能更好地对焊接熔池进行保

护，大：赶提高了焊接质量，焊后采用超声波对焊缝

中部槽整体结构由高强度耐磨巾板、底板与整

体铸造槽帮、轨座、连接板等零件焊接而成，其生

产批量大、结构复杂、技术要求高、焊接难度大、

质量不易保证j 因此．焊接是中部槽制造的关键技

术．直接影响到产品的质量、生产效率及成本．大

部分煤机企业多年来一直采用半自动C01气体保护

焊方法焊接中部槽结构一这种方法虽然T艺简单．

操作方便，易于掌握，但是具有以下缺点： ( 1)人

为因素影响较大，焊接质量不稳定； ( 2) 生产效率

低下； ( 3)劳动强度大，安全隐患多； ( 4) T作

环境差，污染严重二

进行探伤，焊接合格率达到了95％以上
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