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f8一 ， 直管对接焊机 

一 非熔化极惰性气体保护焊机(TIG 焊机) 

‘上海锅炉厂 1 牛年牛．7z 
A【摘要】本文对T【G捍机的优点及与其他捍接方{击进行比较，并对捍机各部分前结构，功能，动作程 
序作了分析 和介绍 ，谈机利于捍 接生产 自动化。 
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它与上述三种焊接方法比较起来，具有 

1 TIG焊与其它焊接方法 

TIG焊又名非熔化极惰性气体保护焊， 

其中T表示钨极，I表示惰性，G表示保护气 

体。在管子的对接焊中，以它显著的优点， 

日益被人们广泛应用。目前用于管子对接焊 

的有以下几种基车焊接方法。 (不包括手工 

焊)。 

1．1 摩擦焊 

摩擦焊焊接速度快、生产效率高，但它 

焊口有毛刺，而且检验其焊后质量的探伤方 

法受到一定限制，所以它的使用只限于一定 

的范围。 

1．2 中频感应压力焊 

它有生产效率高，焊接规范参数稳定、 

焊接程序能够实现自动控制、焊接质量能得 

到可靠保征等优点，但它仪限于同钢种焊接， 

且被焊材料等级低，只适用于碳钢及低台金 

钢的焊接。 

1．3 MIG焊——熔化极惰性气体保护焊 

它焊接生产率较高，熔敷金属效率亦高 

(因为电极是熔化的)，但它在焊接同时进行 

进丝，造成了在焊接时 电弧不够稳定。为了 

获得稳定的电弧，要另外加10 二氧化碳， 

这就导致了熔池金属合金元素被烧损，从而 

影响了焊接质量。 

1．4 TIG 焊——非熔化极惰性气体保护焊 

以下明显的优点： 

1．4．1 因它在焊接时 ，电极不会被熔化，所 

以电弧较为稳定。惰性气体不和熔池金属发 

生氧化反应，所以元素烧损少，保证了焊接 

质量} 

1．}．2 它易于垒位置焊接，且焊接电流可以 

用脉冲形式来控制热量的输入，所以焊缝质 

量高， 

1．4．3 可以用电弧电压反馈方式 来 控制电 

弧长度，这样也就保证了焊接质量， 

1．}．4 可以采用高频引弧方法来 f弧，所以 

I弧容易，且稳定可靠， 

1．4．5 被焊金属适用范围广 ，不同钢种也可 

以焊接’ 

1．}．6 能有效地保证焊缝根部垒焊透，这是 

因为电极可预先给工件加热，然后再填充金 

属焊丝。 

2 TIG直管对接焊机 

曾为某锅炉厂设计两台直管对接焊机， 

就是采用了非熔化极惰性气体保护焊。 

该机被焊管的直径为 32～ 6Omm，管 

壁厚度为 3～ 6iTlm， 焊前单根管子长度为 

3～12m，被焊管的材质为20G、12CrMo、 
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该机被焊管的转速为每分钟0．1— 转可 

调，焊炬相对于被焊管的前、后、左、右、 

上、下都有一定距离可调，焊炬相对于被焊 

管的角度为 ±30。可调(以 3 点钟焊炬水平 

位置为零度位置)。焊炬上、下及角度调节均 

为手动调节，其余为机动调节。 

该机 自动化程度高，配有计算机控制， 

进料、焊接、焊后下料都能 自动进行，但同 

时也可单独手动控制。 

该机主要由升降平台、左右气动夹头、 

焊炬左右调节及摆动机构、焊炬前后调节及 

焊炬进退机构、控制气路、管子旋转传动机 

构等，以及与焊机相配合的位于焊机进料一 

方的前强送，还有位于焊机另一方的保护气 

输送及进料小车。 

2，1 升 降平台 

装在直管对接焊机下方的升降平台的作 

用是：由于管予规格发生变化时，使焊机上 

被夹紧管子的中心线始终与滚遘上管予中心 

线保持一致。它是由一电机经过减速后，最 

终带动偏心轮旋转，偏心距的变化促使平台 

升降。 

2．2 左右气动夹头 

夹头的作用是夹住左右两根被焊管，使 

它们能以需要的焊接速度旋转。左右气动夹 

头各有两只气缸，在气缸内通入压缩空气启， 

被压缩空气推动的活塞带动圆台面移动，迫 

使位于圆周上相隔120。三根杠杆绕旋转中心 

旋转，从而迫使三个相对应的夹头休向中心 

移动，结果就把位于中心的被焊管牢牢夹住。 

采用一定斜度的圆台面主要考虑 到 增 力 的 

作用。 

另外要说明的一点是，位于焊机右面的 
一 组气动夹头(两只)在气缸的推动下相对于 

焊机在滚珠滑座上沿焊机轴线方 向 可 以 滑 

动，以消除由于管子定位挡板下移丽留下的 

两根被焊管之间的间隙。 

图 l为气动夹头的简图： 

O查密封豫 

图 l 气动夹头简图 

2．3 焊炬左右调节及摆动机构 

此机构是用于焊炬的左右移动，以便使 

焊炬对准两根管予的对接焊缝。另外的作用 

是在需要焊炬作摆动时，能使焊炬以预先设 

定的幅度、速率作左右摆动。 

以前，焊炬的摆动系统比较复杂，它是 

由直流电动机遇过减速，最后通过偏心机构 

来达到焊炬的摆动。摆幅的变化是通过调节 

偏心距而达到的，摆动速率的变化是通过改 

变电机转速来达到。由于传动链较多，要使 

焊炬的摆动精度(摆幅和摆动速率)提高是比 

较困难的。为此，我们这台焊机作了彻底的 

改进。焊炬 的摆动是用步进电机通过滚珠丝 

秆来达到的，电机的正转和反转使焊炬左右 

摆动，电机速度的变化使焊炬摆动速率变化 

步进电机的控制精度较高，另外滚珠丝杆的 

传动精度也较高，又选用了直线运动球轴承 

作为焊炬的左右摆动的移动付，所以整个系 

统的精度也就明显地提高了。 

2．4 焊炬前后调节及焊炬进退机构 

此机构用于调节焊炬与被焊管子之间的 

距离，且当一层焊结束后，能以预先设定的 

数值自动后退。它也能在焊接开始时，能把 

焊炬推入焊接位置，当焊接结束后，又能把 

焊炬退回到原来位置。 

此机构与焊炬左右调节及摆动机构相类 

同，在此不赘述。不过它多了用气缸来带动 

焊炬进退的机构。 
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2．5 控制气路系统 

此系统的作用是使得许多执行气缸按照 

要求的顺序完成规定的动作，它是由许多控 

铷气阈及管道等组成。 

2．6 管子旋转传动机构 

此机构的作用是驱动被夹紧的管子以焊 

接所需的速度旋转，它是由一台直流伺服电 

机通过一台蜗轮减速器及一对伞齿轮来驱动 
一 根主轴的旋转，再由主轴上的齿数少的同 

步齿形带轮带动左 右夹头中齿数多的同步齿 

形带轮旋转，从而来达到被左右夹头夹紧的 

两根被焊管的同步转动，如图2所示。 

一_，，⋯  
‘ 

i＼h 

g " ．r‘n 犬每 耘 日＼一 

目 2 臂子旋转传动机构简图 

图 3 捍机与配套设各蓠图 

MIG焊机动作顺序 

在焊机的右端有管子上料料架、输送滚 

遭，前强送及光电管Pt等，左端有内保护气 

输送及送料小车，还有下料料架等。在内保 

护气输送及进料小车上，有压紧管子的压紧 

气缸 1和把被焊管推向定位挡板的气缸 2， 

以及有发讯号的渐近开关 Z ，Z 及光电替 

Pl，在焊机的中央偏右方有一定位挡板，此 

挡板有一气缸控制其上下。挡板上来时，挡 

住管子以达到定位的 目的，下去时，管子可 

顺利通过，如图 3所示。 

3．1 第一次进料 

当揿下允许进料按钮后，被焊管由上料 

料架翻入输进滚道，随着滚遭的滚动，管子 

向焊机方向送进。当它挡住光电管Pl时，前 

强迭夹紧管子且向前快速选进，当管子的前 

(下转第24页) 
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绘制此曲线开始时较费时，但这对以后 

的安全经济运行和测试工作却颇有益处。测 

试周期为每周或每月或更长的时 间 进 行 一 

次。而且，考虑到设备长期运行燃烧工况可 

能发生变化，可视具体情况每2～5年或大修 

后对衄线校验一次。校验方法可采用抽点测 

试 。然后，根据俯离曲线的程度来决定修改 

原衄线还是重新绘制。 
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端挡住光电管P，时(此时定位挡板处于 放 下 

位置)。前强送变为慢速送进。此时，管子的 

前端进入内保护气输送及送料小车上的保护 

气塞头内，推动塞头引进一小行程后，渐近 

开关Z。发讯，小车上的夹紧缸 1动作，把管 

子夹住，渐近开关Z 发讯 ，前强送停止送进。 

此时，内保护气输送及送料小车就把管子向 

离开焊机处快速送进，当管子末端脱离光电 

管P，时，小车上的光电编码器G开始工 作， 

当管子的末端离开焊机中心线左 端 250mm 

以内时，小车停止送进。小车停 止送进的同 

时，位于焊机中心右端的定位挡板上升，同时 

第二支短管 由料架翻入送料滚遭。小车上的 

缸2动作，此时延时器开始工作，把第一根管 

子末端推向焊机定位挡板，当碰到挡板后，延 

时器所调定的时间也到了。此时，焊机左夹 

头夹紧管子，同时，小车上的夹紧缸 1松开。 

3．2 第二次进料 

再次撒下准备进料钮，第二支短瞥由滚 

遭送进，当它挡住光电管Pz时，延时器延时 

开始，此时前强送夹紧管子后为慢速送进， 

当瞥子前端碰到定位挡板后J延时器所调定 

的时间到，右夹头把管子夹紧，前强送停止 

送进。此时，定位挡板下去，延时 0到 5秒 

后，位于右夹头右边的气缸把右夹头向焊机 

中心移动，从而使第二根短管的前端与第一 

根管子末端相靠拢。延时O～5秒后焊炬被气 

缸推到工作位置(焊炬的正确位置在试 焊 时 

已调正好)。 

TIG焊炬到位后，内保护气接通，延时 

0～5秒后 ，启动焊接，焊机计算 机 开 始 工 

作，延时O～9秒，开通外保护气 后延时O～9 

秒后接通焊接主电源，按照焊接规范所规定 

的起始 电流时间及 电源 电流上升时间，相继 

电弧亮，滞后送丝，滞后管子转动，第一层 

焊接电路接通 。 

管子旋转360。，若焊一层的话，焊炬自 

动向后后退预定量，转入搭接 (郎接通搭接 

电路)。如要焊第二层，可超前接通第二层电 

路，即开始第二层焊接，旋转360。，焊炬自 

动后退一个预定量转入措接 (即接通搭接电 

路)。根据计算机预先选定的搭接量，焊接电 

源电流下降时间，衰减电流时 间，保 护 气 

体停止滞后时间，管子旋转停止滞后时间， 

送丝停止滞后时间。这些时间相继结束之后， 

最后结束搭接。焊墼滞后停送，焊接电流下 

降、衰减、熄弧、管子滞后停转，内外保护 

气停送。焊炬退回到空载位置，焊机左右夹 

头松开，右夹头由气缸推动而复位。 

上述程序 由开始到结束经 N 次循 环 之 

后，第N个焊 日焊接结束。送料小车上夹紧 

缸 1动作，夹住蛘完的长瞥向前送进 (向离 

开焊机的方向)，小车送进到位后，小车上夹 

紧的缸 1松开 ，小车脱开焊完的长管子，长 

管子由翻料器翻入料架。小车复位。 
一 根接长瞥的焊接全过程结束。 
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