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全位置脉冲 TIG焊在管子焊接中的应用 

然盔：童， 
北京汽车摩托车联合制造公司山东诸城车辆厂 (262200) 与(P(P 7 

6 摘要 通过调诚H车三[RT TIx型量子奎住王球冲_ⅡG耳机，合理地1矗棒工艺规范事薮，实现了管干的奎住 
王焊接井获得了单面蚪青面自由威稚的盘好殖果．由此提出了奎住王焊接中备十住王的工艺事薮连辞原则，妊生产应 

用证 嘲切 实可行 ． 

美 镰词 尘位 量 

脉冲 "FIG焊是在普通 

的 一种新 工艺 它扩大 了钨 投氲弧焊 的应 用范 围 ，对 于 

不 锈铜 ，耐 热 合金 及幸吕合金 的 焊接具 有 质 量好 、效 率 

高 ．焊 接 电弧稳定 等一 系刊优点 。在输 入相 同线 能量 的 

情况 下 它 比鸨极 氧弧焊 熔裸大 ，同时 由于 电弧 的脉冲 

化 ，容 易实现 全位 置焊接 为焊接 自动化 程 睁化创 造 

了条 件 

l 问 ■ 的 提 出 

1990年 5月 ，我们 接 受 了为某焦 化厂 生产 辐射 室 

加热 炉排 管的 任务 ，其管 子材料 为 SUS310STP(相 当于 

国产 25 2O类 不锈铜 )，规格 为 ≯127×l0，排管 由弯 头 

和直 管连 接面 成 ，4组捧 管共有 对 口 104个 所 有管 子 

对 口焊鞋 均 要求 进 行 1OO X射线 探 伤 ，按 GB3323～ 

87达 I级 为台 格 。由 于工作 量大 ，焊 接质量 要求 高，我 

们决 定采 用 日奉三 菱 垒位 置 脉 冲 11G 焊 机来完 成 因 

此 ，靛 否应 甩此机 实现菅 子 的全位置 焊接 ．且保 证在单 

面焊时背 面成形 良好 ，成 为要解决 的主要 问题 。 

2 焯 接 设 备 噩 焯 接 材 料 

2．】 三 菱焊 机筒舟 

三菱 RT TIX 型脒 冲 nG 焊 机包 括 具有 能 降 外 特 

性 的单相 整流 电源 、控制 箱、控制器 (即遥 控器 )及 MK 

机头 等 控制 箱部分 由计 算机及 各种 键盘组 成 ．可实 现 

电弧 电压 的 自动控 制 (AVC)，可 进行焊 接参 敷预缩 程， 

可 适 时调 整某 些参 数 ，也可 以根 据需 要在 焊接 前输 入 

不同 的焊接 程序 在 这台 焊机 中，我 们把 焊炬绕 工件 一 

周 的焊接 工 艺过 程 称 为一个 焊接 程 序 。缩 定 焊接 程 序 

是 在 控制 葙 上进 行 的．而 焊接 操 作是 在控错 器 上 进行 

的 控 制器 由 电缆接 出 可 以放 在 

焊_件旁 边 困此 操 作十分 方便 控 

制箱 面板上 焊接程 序链是 用于设 定 

焊接 程序 的 ，每 个 焊接 程序 在设定 

之前 ．必须 鲭 它命名 ，如 01、02等 。 

焊道分 区链 用来 捌分焊 遭在 空间 
图 l 

的位 置，奉焊机 将瞥 子圆周平 均划 分为 8个 区 (图 1)。 

具 体详 见表 1 

上都有 固定 的代码 来表示 

寰 1 

参歙 峰值电诨i 基值电瘴 高墼建 低壁遣 捍速 

代 00 01 02 O3 04 

参教 电弭电压 峰瘴时间 基藏对阿 电藏上井 电墒重叠 

代号 05 20 2】 22 

参歙 电藏衰减 馕通气 气滞后 堂延时 壁上井 

代号 25 07 28 

参数 壁重叠 丝壹碡 丝反抽 转萄延时 ’̂c延时 

代号 30 31 32 ∞ 

洼 -(1) 28 应为量建上升，车机为昧动进丝． 

(z)在一十捍接程序 中，⋯oo 05 相对于备医来避是可 

壹●轰 I 20 ～ 3 相对于备区量不韭参轰． 

由于奉 机是 进行 垒 位 置焊 接 ．有 必 要 以埠 道 的空 

间位置划分几个区 (此机划分为8个区)。这九个区的 
焊 接规 范参数可 肚一样 ．也可 以不一 样 ，这 取决于 后面 

要 输入 的数 据 。这种 分 区实 际 上是把 一 个焊 接 程序 分 

为 若干段 ，每段 的指 令规 范都是按 各 区需 要输 入 的。 

田 2 

- 表示各指令持续时问，设定时应注意： 

① 2> 0十 i @ a+Tz{> + o 

2．2 焊 机 调 试 

依 据操 作说 明 ，设 定 O2、o3、O4及 25，26荨参数 ， 

空载检查 焊墼输 送 ，机 头转动 、气 路畅通 等状况 。再 依 
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改输 ^指 々 为 ∞ ”至“05”、 20”至 33”的各 参 数 ，按 照 

一 个焊接 程 序试焊 诵整 。一个 焊接 程序 的电流 t j)、气 

流 ( )及送 墼 (Ⅳ )变 化 可用 图 2来表 达 。 

2 3 蜱接 材料 

选 用 H4D26Ni26(声1．2ram)，钨 援直 径 3．2哪 ，喷 

嘴直 径 10rr~m。 

3 焊接 工艺 

3．1 焊前 准备 

(1)坡口：为了减少焊丝填克量 ，在保证焊炬能够 

达到 坡 口底 部 的情 况 下 ，应 尽量 选 择 断 面较小 的 坡 口 

尼寸 。由于是 全位置 自动化焊 接 ，钝边 尼寸偏 差及 组对 

间隙 应严 格控 制。通过 试验 最终 确定坡 口尺 寸见 图 3。 

圈 3 

(21背面保 护 ；为 了保证 昔子 背面不 被氧 化并 自由 

成形 莨好 ，在焊前 应清理 坡 口内油 污 、水份 ，并在对 口 

处 缠 绕腔 布一 周 ，然后堵 塞 臂子 两 个螭 击 开始 向管 内 

充氲 ，氲气 流量 8～1OL， n，通气 5～7 n，关闭 氲气 

瓶 ，堵塞通 气 口及捧气 口即可实施 焊 接。 

3 2 焊 接觏粗 参数 的设 定及 悍接痰 序 

以下 只研究 用手 打底焊 (即程序 号 为 01)的各 区主 

要 参数 。在 0l号程 序 中 ，各 区中不 变参数 为 “20 至 

3 ，各不 变参 数数据 揶表 2所示 

裹 2 单位 (s) 

表 3是 经过多 次试 验确 定的焊 接工 艺参数 ，在 程序 

01中 ，各 区可 变参 数为 “00” 至 “05 。 

根据 试验 确定在 时钟 1点 半处 趋孤 ．当焊 接太半周 

后 ，硅 留在 管子 12点 钟 附近的 空气 由于加 热 的原 因 ，会 

棱 氢气料 走 ，以利顶 部背 面保 护 

3．3 接头检查 打底焊 后 ，依 擞设 定对 口中间层及 盖 

面层 焊接 参数 ，完 成 接头焊 接任 务 经 x射拽 100 检 

查 ，l0 ／卜接头 中 只有 B／卜接 头有 不 同程 度的缺 略 ，无 

损 检测音 格 率在 9O 上 ．采 用工 业 内窥镜 观察 管 子 

内部成 形也 抽台 要求 ，考虑到 坡 口尺寸 的超标 得差 ，可 

以认 为她 工艺是 可行 的 。 

寰 3 管子打雇蜱工艺◆鼓 

指令代号 00 O1 02 03 O4 05 

分 区 fA) (A) (设定) (设定) (设定) (v) 

1 185 90 12O 80 210 9． 

2 髓  l20 80 21O a．9 

18O 8O l2O 80 210 8．7 

17S 75 l2O S0 2lO 8．7 

5 165 80 l2O i00 2l0 8．9 

6 15 5 85 l2O 100 21O 9．1。 

7 165 90 IZ0 J B0 210 9．3 

8 170 90 12O 80 210 9．1 

4 槐范’ 赫选 择方 j盍讨 地 

脉 冲电 流在 焊 接上 的 一个 重 要应 用就 是 实 现单 面 

焊 双 面成 形 ，这其 实与 手 弧焊 焊 工考 试 焊接 试 板时 相 

似 。由于热 的原 因 ，既要 保证 背 面熔遘 、叉要 防 止饶 穿 ， 

焊接不 能始 终连 续不 变 ，而要采 用 断孤操 作苦 在这 一 

点上 ，手弧 焊与脉 冲焊 方苦 有如 下相 关之处 

手弧焊{嚣 二芸 脉冲焊{ 筹二嚣 
区段分 析 ：(1)1、2区处于 下坡焊 位置 ．熔 化的羲 

木 位于 坞极 前 方 向 下流 {I衄 此 时峰 值 电流 应 比平 焊 时 

稍 太 ，以利 电弧 欢开铁 承击 熔化 其下 的姊边 部分 母材 ， 

电 压适 中 -(2)3、4匠属 仲 焊位 置 ，由于 重力 作用 ，进 

驾 速度 直 比平 、立焊 时小 些 ．电 压应低一 些 -以 熔 滤 

过 渡 -(3)5、6区 段处 于上 坡焊 位置 ，熔化 的蛀承 向下 

藏 漪位于 钨极后 方 ，饨边 直接暴 露在 电 弧之下 ，为防 止 

烧穿 ．这两 个 区的 电流应 比其它 各 区都 小 且 选墼 应加 

太 ．以填补 电弧熔 化饨 边后 向下流 浦的母材 金属 ，此 时 

电压也 应 比 3、4区有 所提 高 }(4)7、8压基奉 上处 于 

承平 位置 ， 电压 、电流均 可 比 5、6区精太 一些 ，进 丝 

正 常 即可 。 

综 合考 虑 ，虽 然各 区可 按需 要设定 焊接 参数 ，但 为 

了保持 焊缝成 形 的连续 性 ，使 其 波纹均 匀美 观 ，耜邻各 

区 之问 的参 数 变 化不 宜过 太 ，即区 与 区之 问过渡 应缓 

慢 在 实际旄 焊 中，6、7区之间 过藏 时经 常 出现烧 穿现 

象 ．所 以表 中 7区电流增 长不是 很大 并采 用增 加 电压 的 

方 法来 过键 

5 觜 论 

应 用脉 冲 "FIG焊 机 ，确定 了全位 置 焊 接特别 是 瞥 

子 打底焊 的规 范参 数 的选择 原则 。通过 实 际产 品焊接 ． 

证 明 此 工艺 可 获得 优 质接 头 ，在理 论 上 和实 践 中都 有 

一 定 指导 意义 。 (营改稿收藉 日期：1994一o4～l2) 
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