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四川直缝焊接
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    重要内容热影响区硬化了，主要是在熔合区，主要表现有粗晶脆化、析出脆化、组织脆
化、热应变时效脆化、氢脆化和石墨脆化。这种脆化导致脆性转变温度提高、韧性下降。热影响
区的强度塑性也是不均匀的，粗晶区硬度、强度高于母材，塑性低于母材，因此热影响区的熔合
区和过热区的金属晶粒严重长大，导致该区塑性韧性严重下降，成为焊接接头的薄弱环节。（焊
条、焊丝、焊剂）向熔池中加入细化晶粒的合金元素，如Mo，V、Ti、Nb等进行变质处理。低碳钢
和低合金钢向焊缝加Mn、Si,一方面充分脱氧，还可固溶强化提高焊缝强度，耐热钢、不锈钢选择
焊接材料的化学成分与母材基本一致。 由于等离子弧能量密度的提高有一定限制，因此小孔型等
离子弧焊只能在有限板厚内进行。四川直缝焊接

3)焊接户点示教功能这是一种在焊接示教时十分有用的功能，即在焊接示教时，先示教焊缝
上某一点的位置，然后调整其焊枪或焊钳姿态，在调整姿态时，原示教点的位置完全不变。实际
是机器人能自动补偿由于调整姿态所引起的户点位置的变化，确保户点坐标，以方便示教操作者。
4)焊接工艺故障自检和自处理功能这是指常见的焊接工艺故障，如弧焊的粘丝、断丝、点焊的粘
电极等，这些故障发生后，如不及时采取措施，则会发生损坏机器人或报废工件等大事故。因此，
机器人必须具有检出这类故障并实时自动停车报警的功能。5)引弧和收弧功能为确保焊接质量，
需要改变参数。在机器人焊接中，在示教时应能设定和修改，这是弧焊机器人必不可少的功能。
北京传动轴焊接厂家焊接自动化装备采用数字化图形化的人机操作界面，控制参数实时显示人机
交互功能，使设备操作容易方便。

    知识点2：对接直缝两面焊重要内容：板厚大于16mm时开Y形坡口，钝边6~8mm，正面
焊接熔透板厚的40%~50%，反面熔透板厚60%-70%，如板厚20mm选焊丝直径φ5mm，正面焊接电
流850~900，电弧电压36~38，焊速42cm/min，反面焊接电流900~1000，电弧电压38~40，焊
速40cm/min，在无法使用衬垫进行埋弧焊时，可采用手工焊封底，应保证封底厚度大于6mm。知
识点3：对接环缝焊接重要内容：圆筒体环焊缝常采用非对称坡口形式，一般内坡口小外坡口大，
将主要工作量放在外环缝上，内环缝主要起封底作用。内环缝焊丝偏离中心线呈上坡口，外环缝
焊车处于筒体顶部，焊丝偏离圆筒中心线呈下坡口焊。要注意焊丝偏移量与筒体直径焊接速度、
焊接电流大小的关系，如φ1500~2000筒体偏移量在35，过小焊缝余高过大，偏移量过大则焊缝
可能不饱满，甚至填不满。

    一、焊接电源极性的选择焊接前，先根据焊件的要求确定焊条型号，再根据焊条型号选
用弧焊电源。1.焊接电源的极性在焊接操作前，要根据所焊接的焊件来选择弧焊电源。如果使用
直流弧焊电源焊接时，要选择电源的极性（正极性或反极性），即焊件和焊条分别与电源输出端
正极、负极的连接方式。如果使用交流弧焊电源焊接，由于交流电弧焊电源的正极、负极以正弦
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波形不断变化，所以不用考虑极性接法。（1）正接图3—48a所示为直流电弧焊的正接（又称为
正极性），即焊件接直流电源的正极（+），焊条接直流电源的负极（-）。直流电弧焊的正接常
用于焊接较厚的钢板，可获得较大的熔深。（2）反接为直流电弧焊的反接（又称为反极性），即
焊条接直流电源的正极（+），焊件接直流电源的负极（-）。采用直流反接时，焊件的受热比采
用直流反接时要小，因此焊接较薄的钢板时可以防止烧穿。并且，采用直流反接可减少飞溅现象
和减小气孔倾向，使电弧稳定燃烧。 T形、十字形和角接接头处于平焊位置进行的焊接。

    螺旋管在成型过程中，由于受到板材宽度变化、前后摆桥等因素的影响，焊点位置会不
断发生变化。目前，行业内大多采用人眼观察，人工手动调整偏差。人工调整存在以下问题：1、
观测精度不高观测的精度一般在2mm；焊缝内外并非严格对齐。2、人工反映速度慢人工响应时
间2秒；焊缝会出急弯。3、人眼易于疲劳长久凝视，势必造成视觉和心理上的疲惫。4、厚板内焊
难辩超过18~25mm的板材，红道变化成蓝道，人眼难于分辨。创想智控自主研发的螺旋管焊缝
系统可以实现现有的自动化专机设备的自动化改造，取代人工、增加一致性和稳定性、降低劳动
强度、降低用工成本、提高产品质量。螺旋管焊缝系统具有设备功耗低、整体无风扇化设计，使
用粉尘环境、故障自诊断，自定位、断弧异常报警，控制停车、智能化显示及控制平台等特点。
产品构成：激光焊缝、PLC电气控制柜、滑台、转接件及线缆等可实现1、焊道外观连续，无急转
弯，内外焊对准度高；2、减轻人员工作强度，提高生产自动化水平，降低用工成本；3、避免焊
偏现象出现，节约补焊的成本；4、提高产品质量，树立企业及产品品牌。 轴向载荷和倾覆力矩，
其上直接加工有齿轮，结构小传动效率高，使整个系统传动链拥有紧凑的结构。深圳环缝焊接哪
家好

熔滴呈细小颗粒并以喷射状态快速通过电弧空间向熔池过渡的形式。四川直缝焊接

我们应该承认国产机器人无论从控制水平还是可靠性等方面与国外公司还存在一定的差距。
国外工业机器人是个非常成熟的工业产品，经历了30多年的发展历程，而且在实际生产中不断地
完善和提高，而我国则处于一种单件小批量的生产状态。国内机器人生产厂家处于幼儿期，还需
要政策和资金的支持。焊接机器人是个机电一体化的高技术产品，单靠企业的自身能力是不够的，
需要对机器人生产企业及使用国产机器人系统的企业给予一定的政策和资金支持，加速我国国产
机器人的发展。四川直缝焊接


