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脉冲 TIG焊和自动 MAG焊在电机机座上的应用 

上 海人 民电机厂 汤广才 

A摘要探井潜承泵电机机座由原无缝钢管车削改为薄钢板焊接结构，提高了经济效益．升绍了机座 
成形工艺，纵建环建的焊接工艺及有关设备条件． 

APPL1CATION OF PULSE TIG AND AUTO—M AG W ELDING 

TO MOTOR BASE FABRIcATION 

Tang Guangcai 
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Abstract The motor b∞e of submersa'ble pump used i'or deep well i5 ~ha．sed from 3e_Ⅱd幽 pipe 

stnlctul~ to thin plate welding structttr~to make it cost reducing．The base form ，welding of longitudinal 

and sirth 5eam  and fixture conditionsⅢ intzoduced in the paper． 

关健调 t 

0 前 言 

薄板结构 脉冲删  自动MAG~1． 

YQSt深井潜水电机是我厂近期引进开发 

的新产 品，其电机机座原采用厚壁无缝钢管车 

削加工制成。由于电机规格不同，所需无缝钢管 

直径从 l3O～300 mm 不等，机座 长度最长达 

1800 mm，这样小的内径深孔车削难度大 ，且钢 

管壁厚从 10 mm车到3～4 mm很不经济，生产 

效率低，不能适应批量生产。现将机座改为焊接 

结构，用 3～4 mm的Q235薄钢板卷成筒体，通 

过焊接形成机座。这一改进不仅平均每台节约 

无缝钢管 4l kg，同时省去了深孔车床车削工 

艺，大大提高了生产率，有利于组织大批量 生 

产．采 用焊接 结构后，电机性 能符合 JB／ 

DQ3332-82规定要求，赶上德国 RITZ公司 同 

类产品的水平． 

1 机座成形工艺 

(1)钢板采用剪板机剪切落料．剪切精度误 

差士0．5 mm，切 口要垂直平整无毛刺．因工艺 

需要其展开长在落料时应比产品设计实际展开 

蜱社 

长缩小 o．3 。 

(2)为避免卷筒后的圆筒呈桃子形，应先将 

平钢板的展开两端用成形模放在压机上压成圆 

弧形，这样成形后的圆柱度就能达到技术要求。 

(3)采用三辊滚圆机滚圆，圆筒的轴向两端 

接缝处的错位率应小于其直径的 1．5 。超过 

这个比例，在焊接装夹时．端部矫正到齐平就有 

困难。 

(4)机座滚 圆后，须经冷作整形，圆柱度要 

能通过整形圈的检验。 

(5)当机座纵缝焊接完毕后，须用扩胀模进 

行塑性扩胀整形，才能达到技术精度要求。 

2 纵缝焊接 

2．1 焊接方法 

纵缝焊接采用自动钨极脉冲氲弧焊方法， 

具有以下优点； 

(1)接缝不用开坡 口 由于 自动脉冲 TIG 

焊一次可焊透 4 mm以下的钢板 ，这就可省去 

拼接坡 口和焊接时填充焊丝的麻烦 ，能有效地 

完成单面焊双面成形的焊缝。 
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(2)焊接参数适应性强 当焊接 电流在较 

大范围内波动时，也能得到满意的焊缝． 

(3)减小焊接变形 脉冲焊可对焊接热输 

入量进行控制 ，减小焊接应力和变形 ． 

2．2 焊机选型 

用直流钨极氩弧焊焊接 3～4 mm 的对接 

缝时 ，不开坡 口也能一次焊透 ．但背面焊缝下 

陷，形成面凹背凸，难以避免，由于孔深，凸出的 

焊缝又无法打磨掉，这就严重阻碍 了焊后扩胀 

整形 和铁芯进入机座，因此选用 了 WSM一315 

型手工钨极脉冲氩弧焊机。 

2．3 央具 · 

帮钢 卷筒以后 ，装央效果对焊缝质量影 

响很大 ，不仅要求结构简单，使用方便，又要功 

能齐全，效果明显。所设计的央具的结构见图 

1，技术参数见表 1。 

圈1 机座纵缝焊接装夹示意图 

1．喷嘴 2．压板 3．调节螺扦 

囊 1 纵缝焊接夹具的技术参数 

2．4 焊接行走装置 

在焊接央具旁设置一台QD一3O型半自动 

气割机，把手工脉冲TIG焊焊炬装 气割机的 

割炬位置上，利用气割机的无级变速实现 自动 

焊 。 

2．5 水冷装置 

由于越工现场没有水源 ，采用 DB一25A三 

相电泵 一台，配上 一只小水箱，就解决 了焊炬 

及焊接电缆线的冷却水源问题。但必须注意；水 

压应在 2×10 Pa，水流量应大于 0．4 L／rain，水 

温应低于30℃． 

2．6 焊前准备 

(1)焊前必须对接缝处的锈蚀、氧化层及油 

·垢清除干净，以避免产生气孔等缺陷。 

(2)机座装央时要求拼缝不得有高低和 问 

嚣c存在，端部错位必须顶平。 

2．7 焊接 

焊接参数见表 2。首先校准钨捧与焊缝的 

位置和电弧长度 ，按下焊接按钮，在高频 引弧的 

同时焊炬开始运行 ，到距末端还有 5～8 mm处 

关掉焊接电源开关，利用衰减延时电流来完成 

4．机座5．夹具体6．小车 焊接，这样既可避免末端弧坑凹陷又能焊透． 

囊 2 耋lI缝 焊 接 参 敷 

板厚冀婆鼻蒿脉冲电流蠢囊寿蔷基本电流衰减时间焊接速度电弧长度钨棒直径嚷璃直径氲气流量 

3 环缝焊接 

土1 焊接方法 

环缝焊接采用 自动 MAG焊．环缝焊接与 

纵齄的工况完全不同，外壳与止口环先焊(图 

2)，然后再装入定子，机座是与外壳和压圈三件 
一 体焊接的(图 3)． 

每台电机定子有 4条环缝，且接缝都是经 

过车削加工装配制成的，这就有利于采用自动 

MAG焊 。这种方法电弧燃烧稳定，飞溅小，焊 

缝成形好，生产率高 ，有利于大批量生产． 

3．2 焊接工艺参数 

焊接工艺参数是按焊丝直径和工件厚度来 

选定焊接电流和电弧电压的，具体参数见表 3。 
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焊机选用 NZC一500—1型 自动 CO 焊机 。 

图 2 图 3 

1．井壳 2．止口环 1．机座 2．铁芯压圈 3．外壳 

3．3 焊接转胎 

焊接转胎的设计技术参数见表 4。表 中主 

轴 回转速度是关键参数，没有这么大的变速范 

围，就不能满足各种不同直径的环缝焊接要求。 

转胎的外形结构见图 4。 

3．4 保护气体 

由于 CO 熔 池的润湿性较差，坡 口焊缝一 

次平滑成形较困难，同时飞溅严重，不能满足产 

品的技术要求。所以选用80 Ar+2O CO 的 

富氩活性混台气体，电弧燃烧稳定，飞溅小。 

衰 3 环 缝 焊 接 参 数 

焊丝直径 焊接 电流 电弧 电压 焊接速度 进丝速度 反烧 时闻 喷嘴直径 喷嘴距离 氢气流量 

(ram) (A) (V) (mm／min) (ram／min) (s) (ram) (ram) (L／min) 

1．2 190～ 210 25～ 28 500～ 600 2．5～ 3+5 2～ 2．5 20 12～ 15 20～ 25 

衰 4 焊接转眙技术参数 3 5 环保措麓 

最大工件回转直径(衄 ) 500 鉴于氩气和 CO：气体在高温状态下要产 

最大工件裴夹长度(ram) 2∞0 生O ，CO等有害气体和粉尘等工业污染，有 

主轴回转方向 顺／逆 焊工 的健康
，因此配备一台 XG一130．2型焊菸 

主轴圆转速度(r／rain) ： 烟尘净化机作为环保措藏，效果明显。 主轴电机功率(kw) 
丝杆运行速度(ram／rain) 10o。 4 结 论 
丝杆电机功率(kw) 0．2 

()细长的薄钢板卷筒机座代替无 钢智 富 是一项1成功的工艺试验
，这对提高产品质

lil

量
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三][= 僦 蔷 
I i o。 I 嚣但 耳惜n苗而帽 而 形坦络 ‘。 。一 

．_J ⋯ c。sj磊 ，操作着 
易，焊缝成形好 ，质量稳定 ，生产率高 ，有利于 

图 环缝焊接转胎 批量生产
。 (收稿 日期 1996。5 09) 
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