
去裂纹，然后再以角向砂轮机将其打磨光洁， 

进行着色检查。在确认裂纹已被清除之后，再 

用半 自动MIG焊和手2ETIG焊进行补焊。 

堆≈一  
驸  

图g 顶盖堆焊层表面横向裂纹示意图 

在采用上述工艺对顶益与底环的堆焊过程 

中，主要产生了横向裂纹、来熔合，气孔等缺 

陷，通过实践将其产生原因和防止措施归纳于 

表 5。 

表5 焯接麸陷产生蔗目度防止措施 

缺陷种类I 产生原因 I 防 止 措 施 

按富士电机KS279--2标准，分别 对 顶 盖 

和底环进行的着色检查结果表明，堆焊质量均 

符台设计要求。 

省煤器管的多段脉冲一次成型TIG自动焊 

无镊锅炉厂 王 t 

摘要 用TIG自动焊管机以多段脉冲一次成型工艺，对2．5万个规格为 32mm×4ram， 

似2minx 4mm厦 42mmx 5mm的 锅 炉省煤嚣管子焊口，进行 T优质高教焊接。经 过生 

产线上近两年的实躐，表明此工艺具有可靠性与实用性。 

AUTO—TIG W 甩 DING 0F ECONOMIZER TUBEs W ITH 

MULTI．S】弼T10NAL PULSE CURRENT 

W ang Jian ‘ 

Abstract The high effective HeSS combined with good quality of joints are achieved 

using auto-TIG tube welding machine with multisecfional pulse current for welding of 

total 25 thousand economizer tubes in the sizes of ~32mmX 4ram， 42mm×4mm and 

42mm×5mm．The practice{n produetloh line for two years proves that the process 

possesses good reliability and feasibility． 

主鼍饲 TtG，． 多段脉冲焊接 ∥省煤器管 

1．前 言 行的多段脉冲一次成型的TIG自动焊工 艺，实 

80年代末，我厂以散机控制TIG焊管 机进 现了省煤器管子焊接全过程 自动化．并能以动 
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态显示焊接过程的各阶段。省煤器管乎以I形坡 

口形式，不留间隙韵多段脉冲一次成形工艺， 

具有省去城口加工工序，易于对中夹紧。节约 

填充材料，提高工效和台理分配线 能 量 等 特 

点。该工艺在生产线上近两年的应 用 实 践 表 

明，此工艺不仅船确保焊接质量，而且还具有 

可靠性与实用性，宜在锅炉制造业中推广。 

2．TIGJ$自动焊蕾机 

TIG焊自动焊管机由焊接电源、微机控制 

箱、回转机床和送丝机构组成 (图 1)。 

{ ＼＼萨 一  
—  

畿 
机 
拉 
糊 
箱 

— —  

圉 l TIG自动焊管机方框图 

(1)焊接电源 

WSW-300直流钨极脉球氩弧焊机的焊 接 

主回路采用六相半波可控硅整流|控制回路采 

用晶体管一集成电路 闭环控制。其参数如下： 

网路电压 三相，3BOVl功率l儿kw，空 

载电压：50V (直流)，电弧 电压 。14—20V(直 

流)，预送气时 间：0．2sj电流 上 升 时 闻： 

l~6sl电流峰值时间：0．1—1 s；电网波动范 

围l 360~400Vj频率：50Hz~额定负载持续 

率l 6O ，输出电流范围I 5~300A(直流)j 

电源外特性；下降，闭气滞后时间：1一l0s， 

电流衰减时间：1～6s。 

(2)微机 

DK-2型STD总线式单片微机．一次 投入 

工艺参数后。能永久记忆，可投入 8组规格的 

规范参数，并能按需要进行修改。可完垒控制 

焊接全过程，并能以动态显示焊接过程的各个 

阶段。 

(3)回转机床和送丝机构 

回转机床和送丝机构由我厂自行设计和制 

和- 

造。营手央紧机构、对中挡块和焊枪遥进采用 

液压传动。回转机构由直流电机通过齿轮，两 

端词时转动，保证了同心度。其绩构简单，实 

用可靠。回转速度和进丝速度均可通过微机控 

制部分连续可调。 

3．焊接工艺 

省煤器管子直径小，散热条件差，要求打 

底和盖面一次完成，具有一定的难度。遥过在 

坡1：1形式、送丝速度与焊枪位置、电流波形和 

线能量控制等方面的大量调试工作，终于实现 

了管子旋转一周即可一次完成打底和盖面工艺 

的要求，提高工 效 2倍，并 确 保 了 焊 口质 

量。 

(1)坡口形式 

省煤器管子材质为2O钢与 12CrlMoV钢。 

规格 为 32×4mm，~42X 5mm，采 用 I型 坡 

口，通过强送和挡块对中夹紧 措施，不 留 间 

隙，操作方便。 

(2)焊枪与送丝角度 

焊接过程中，焊炬位于管子水平位置下方 

29。±5。，较易克服熔池表面 张 力，确保良好 

的焊透。在熔池金属重力和电弧吹力双重作用 

下，管子不易烧穿，内壁和外表 都 能 成 形良 

好。焊接时，焊枪不动，管予转动，熔池始终 

保持在一个空间位置，弧长保持3mm左右，使 

氩气保护达到最佳状态。 

送丝由另设的送丝机构均匀送进。送丝量 

大小调节至焊缝表面饱满，无咬边、内凹为适 

当。送丝角度取与焊枪成90。为 宜 (图 2)。 

焊丝沿焊接熔池边缘送入，至熔池中心。以保 

证焊缝表面成形均匀，美观。2O钢管采用H08 

Mn2$1焊丝J 12GrlMoV管采 用H08CrMnSI 

MoV焊丝，直径均为0．8ram。 

(3)电流波形 

电流波形采用方渡 (图3)。脉 冲 电流 

击穿管 壁，形成 熔池，基值电流则 让 熔池 

稍稍凝固，并维 持 电 弧 燃烧，使焊接过程连 

续步进完成。通过对四个主要参数I，、I 、t ， 
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。 

． ． 

图 2 焊枪与进丝角度 

1 送监管 2．焊枪 3．营子 

tt的控制，可调整焊接线能量的太小，从而控 

制焊缝的尺寸。 

． 

图 3 电流波形示意 

(4)线能量的控制及焊接工艺流程 

省煤器管子直径小，散热条件差，其圆周 

上每一点的热循环曲线都不相同，呈非线性变 

化。为此．将焊接全过程分为五段，每段 的电 

流、时间都可以调整，设定，以解决线能量的 

不均衡问题 (魁 4)。 

图 4 五段电流 

J；直流预热电流， ，，1t酣：冲预热电流厦第一段电 流· 

J ：．第二匿电流， 3I第三殷电赢，J" 第四匿电流 

5l第五段电流基。Jfl基值电流，l 1直流预热时间· 

l ．脉冲预热时间 ． f1 第一段时间， ·第二＆时间， 

l 3l 第三段时间， f‘：第四段时间，f 5|第五段时间， 

l 衰随时间。 

焊接工艺流程如图 5所示。 

l对中史紧+I预选气l+ 颠引孤I+直流预热+ 

【 l+ l1 l÷ 
I停 止I+I透 视} 

图 5 焊接工艺流程图 

4．质■检验 

饵接接头的机械性能见下表。 

材 质 聂 规 格 
拉 力 试 验 弯 曲 试 验 

o~(MPG) !醣裂位置 面 弯 背 弯 

接头区最大硬度 

(HV1口) 

20钢 42mmx5mm l 珈 ．0 l 琏外 I >90。 I >90。 l 145 
20钢．3缸哪x4mm l 490．4 l 缝外 I >90。 l >90。 j 147 

12cr1M0v钢巾42m皿x I 514．T l 缝外 l >50 l >50。 l 258 

按 锅规”要求，任意取5 管接头，进 

行了x射线探伤，一 次台格 率96；4 J按GB 

3323--87标准检验。均在 I级以上。 

经金相组织检查，在焊缝及热影响区均未 

出现淬寝马氏体和过烧组织及其它不允许的缺 

陷。 

通 用 可 调 式 焊 接 夹 具 

南京晨光机器厂 翘患 

摘要 介绍 7通用，可谓式埠接央具的设计制造改其应用。该央具不仅可满足多种 

机型制造工艺的要求，而且具有操作简便，提高效益等特点。 
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