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管子一管板程控 TIG环缝 
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申圈丹羹 删 标识码。 1工白啦彳． 摒 吁 
随着工业与科学技术的不断发展，我国各行业对焊接的要 4 悼接工艺参数 ‘ 

求越来越高，不但要求焊缝有很好的 力学性 能，而且外观成形 

美 观。哈尔滨市空调机厂空气玲却器管束 产品中．管子与管板 

焊接采用焊条电弧焊工艺 工艺方法落后 ，劳 动强度大 ，效率 

低 ，焊接质量不 稳定 ，经常出现打压 渗漏现象 ，焊 缝返修 困 

难 ，工作 量大 ，生产效 率低 。为提高管子与管板焊接 密封 和力 

学性能的高质量耍求 ．改善工人的劳动环境 和强度 ．提高生产 

效率 ，该 厂从 瑞典 ESAB公司 引进 了 ~ welder 250 自动氩孤 

环缝焊机 为更好地 使引进设备投入生产 ，对管子与管板焊接 

工艺及 力学性能进行 了试验研究 ，并已成功应用于该厂八排管 

碳钢空气冷却器管束 产品的管子与管板焊接 。 

l 试验设备 

瑞典 ESAB公司 Prowelder 250全位鹭 T1G焊机 ，可通过编 

程器将焊接工艺参数输 人到程序装置，程序可调出和存储 。 

焊枪 能够准确地执行程序装置下达的焊接指令 ，完成环缝 

焊接 过 程 。焊 接 管径 可在 lO一60 mnl内选择 ．根 据 不 同管 

径 ，使用相应尺寸的定心轴杆 。焊接 电话(能输出 8—250 A的 

脉 冲或无脉 冲直流 ，可满足需要 。焊枪转动 可与脉 冲电流同 

步 ，填充焊丝也可 与脉冲电流同步并 能够达到一脉一滴或一脉 

数滴 。 

2 瞥子与管扳接头形式 

管子与管板 的接头形式采 用凸出式 ，这种接头形式加工容 

易且装配方便。试验采用 图 1的坡口形式 = 

60。 

耀 葛 
a)管板开坡口 (b)管板不开坡日 

田 1 曹子一管置接头形式 

3 瞥子、管板材料 

管子规格为 25一 ×2 5 mnl，长度 220 mm，材料为 2O 

号钢。 

管板规格 为 1 500 mnl×240 f̈『n，材料为 16 MnR= 
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焊接工艺参数见表 1。密封焊接 。焊～层 ，起焊在时钟 3 

点位置较 为合适 ．焊前 用丙酮彻底清理接头坡 口处铁锈 、油荇 

等杂质 。钢管内径进 口用圆锉沿圆周方 向锉磨 ，以便定心轴杆 

容易伸人。焊前应认 真调 节钨极角度和进丝 角度。钨极距板 3 

mm，距管子 2 r嘣 ，进丝角度在 45。较合适 。 

裹 1 管子一f氍焊接工艺参数 

脉冲电流 电流上下坡 脉冲电流 焊壁规格及牌号 区段 

} k 时阉 t／s 时间 t／$ 

0 000 
08Mn2SiA 
小O 8 mm l 000 l40 0．25 O 25 

1 020 

堆弧电流维弧时间预热时间I提前滞后进l脉冲送丝速度 速em／mln 
t／A t／s f／s 1气时间 ／Bl~／em／m I(参数值) 

70 0 25 3 I 5 l 160 1 190 

5 管早一 管扳焊缱性能 

(1)外观肉眼及着色探伤检查结果表明 ，焊缝表面无裂纹 

及其 它表面缺艏 ．外观成 形美 观，焊缝渡毁均 匀。 

c2)力学性能 ：焊缝拉脱力试验结果见表 2。 

裹 2 f子一管板拉脱力试验结果 

丝 ：08Mn2SiA 试验结果(kN 

管板不开坡 口 

管板开坡 口 

(1)80(2)8O【3)81(4)81【5)80(6)84 

(7】80(8)80【9】80(10)80(】1)80【l2)8O(】3)80 

(14)80．5(15)80(16)80．5 

从管子一管板焊缝承 载情况看 ，其拉脱力均达到 80 kN以 

上，焊缝的内在质量是可靠 的。 

6 结论 

(1)管子一管板焊缝 均匀 、光亮 、平精 、表 面质量及焊缝 

内部组织质量好 。 

(2)该工艺所焊 管子与管板接 头能承受 较大的拉脱载菏 ， 

具有良好 的密封性能。 

t3)采 用该工艺必 须清除 氧化 皮 ，接 头处 无油 、无水等杂 

质 ，否则影响 G焊质量 。 

(4)钨极 角度 与送丝 角度调整合适 ，否则易焊到管板删 = 

(5 J选择合适 的焊接 工艺参数 ，管子～ 管板 焊一层均能满 

足管板开坡 口和不开坡 口的工艺要求 。管板不开坡 口比开坡 口 

节约工时 ，技率高 ，故采用 不开坡 口为宜 
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