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上海传动轴焊接
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    根据保护气体的种类，熔化极气保焊可以分为MIG焊接和MAG焊接。MIG焊接使用氩气、
氦气等惰性气体。MAG焊接使用CO2、或在氩气内混合CO2或氧气（这些称为活性气体）。使
用CO2气体的焊接习惯被称为CO2电弧焊接。MIG焊接：MIG方法多用于铝的焊接，一般采用脉冲控
制。脉冲MIG焊接可通过射流过渡实现极小的飞溅。焊缝外观美观，可得到扁平的焊缝堆高形状。
与无脉冲ＭＡＧ／ＭＩＧ焊接相比较，由于更粗的焊丝也可实现射流过渡，因此在薄板焊接中可实现送
丝性能的改善和焊丝成本的减低。特别是铝及合金焊接中在自动化、机器人化上发挥优越性。CO2
焊接：焊接速度快；引弧效率高；熔池深；熔敷效率高；一种焊丝可适用多种板厚；焊接品质好
焊后变形小；一种焊丝可适用多种母材。MAG焊接：除具有CO2焊接的优点之外，焊缝外观美观，
飞溅少，双面成形焊接、焊接容易，适合高速焊接。
通过变位机电气系统闭环控制，实现变位机旋转角速度与焊接速度匹配。上海传动轴焊接

    （4）在线示教器。是人机对话的窗口，是用于工业机器人的手持编程器，具有工业机器
人操作和编程所需的各种操作和显示功能。本平台中smartPAD配备一个触摸屏，smartHMI可用手
指或指示笔进行操作，无需外部鼠标和外部键盘。（5）焊机系统和辅助设备。包含2台肯倍数字
化焊机（焊接电源、机器人特制焊枪、送丝机构）、保护气体供气单元、除尘单元、及冷却装置。
（6）系统状态监控和检测。是由机器人焊枪防碰撞装置、过载保护传感器、焊机粘丝、断弧传感
器、二氧化碳气压传感器、变位机位置传感器及安全光栅等部分形成的多级传感器系统。（7）信
号通信。包含各种硬线连接和现场总线等。（8）工艺参数选取及质量管理。实现弧焊电源的信息
化数字化控制，包括焊接电流、电压和送丝速度等等；实现整个焊接过程的完整监控，提供完整
的焊接追溯性，实现大整体数字化管理。
上海传动轴焊接埋弧焊能焊的材料已从碳素结构钢发展到低合金结构钢、不锈钢、耐热钢等以及
某些有色金属。

    (4)铝对光、热的反射能力较强，固、液转态时，没有明显的色泽变化，焊接操作时判断
难。高温铝强度很低，支撑熔池困难，容易焊穿。(5)铝及铝合金在液态能溶解大量的氢，固态几
乎不溶解氢。在焊接熔池凝固和快速冷却的过程中，氢来不及溢出，极易形成氢气孔。弧柱气氛
中的水分、焊接材料及母材表面氧化膜吸附的水分，都是焊缝中氢气的重要来源。因此，对氢的
来源要严格控制，以防止气孔的形成。(6)合金元素易蒸发、烧损，使焊缝性能下降。(7)母材基
体金属如为变形强化或固溶时效强化时，焊接热会使热影响区的强度下降。(8)铝为面心立方晶格，
没有同素异构体，加热与冷却过程中没有相变，焊缝晶粒易粗大，不能通过相变来细化晶粒。铝
及铝合金的焊接方法几乎各种焊接方法都可以用于焊接铝及铝合金，但是铝及铝合金对各种焊接



第 2 页 / 共 3 页

方法的适应性不同，各种焊接方法有其各自的应用场合。气焊和焊条电弧焊方法，设备简单、操
作方便。气焊可用于对焊接质量要求不高的铝薄板及铸件的补焊。焊条电弧焊可用于铝合金铸件
的补焊。惰性气体保护焊(TIG或MIG)方法是应用的铝及铝合金焊接方法。铝及铝合金薄板可采用
钨极交流氩弧焊或钨极脉冲氩弧焊。

    OTC机器人目前在焊接领域的市场占有率高达。OTC公司于1919年在日本大阪市创立，即大阪变
压器株式会社，是日本比较大的焊接机·机器人专业生产厂家，日本焊工技术水平认证考试（JIS）
必用OTC焊机。OTC公司全世界40多个国家出口焊接技术的专业设备生产公司，是早进入中国市场
销售的焊接机·机器人专业生产厂家之一。OTC机器人指由操作机（机械本体）、控制器、伺服驱
动系统和传感装置构成的一种仿人操作、自动控制、可重复编程、能在三维空间完成各种作业的
光机电一体化生产设备，特别适合于多品种、变批量的弹性制造系统。一个工业机器人可以包括
一个感觉与动作之间的连结，而且这个连结不是由人手动操控的。机器人的动作也许是电动机或
是驱动器（也称效应器）移动一只手臂，张开或关闭一个夹子的动作。此种直接而详尽的控制跟
回馈也许是由在外部或是嵌入式的电子计算机或是微控制器上运行的程式提供。根据这个定义，
所有的自动装置都算机器人。
激光焊接的主要目的是强化的焊接形式，激光焊接更细腻，在焊缝中不仅起到焊接作用。

    2控制变形工艺措施（1）刚性固定法采用设计合理的组对组焊胎夹具，将焊件固定起来
进行焊接，增加其刚性，达到减小焊接变形的目的，保证装配的几何尺寸。当薄板面积较大，焊
缝较长时，可采用压铁法，分别放在焊缝两侧来减小焊接变形。（2）焊件间隙间隙越小越好，比
较大不超过，切割熔渣与剪切毛刺应干净，以减小焊接变形。（3）焊接之前应采用较小直径的焊
条进行点焊F定位焊G，增加焊件刚性，对减小焊接变形有利。，加热点直径一般不小于15mm，加
热时，点与点的距离应随变形量的大小而定，一般在50~100mm之间。根据焊后热处理消除残余
应力机制，通过对缝隙试样、板条及板块试样强制变形焊接后再进行热处理，可防止薄板焊接构
件的焊后回弹变形，稳定构件尺寸。
焊件接电源正极，电极接电源负极的接线法。上海传动轴焊接

焊接过程中，注意焊剂漏斗内的焊剂量，必要时需立即添加，以免露出弧光影响焊接工作的
正常进行。上海传动轴焊接

    不锈钢钢焊接操作作要求结合多个大型项目的施工实践。编制过包括管道、储罐、塔式
容器、钢结构等施工组织设计或施工方案。通过这些施工组织设计在工程中的实施，使自己积累
了一些经验，并对不锈钢这种材质的焊接有了进一步认识。现结合管道施工。针对不锈钢在焊接
中的技术管理和质量控制，谈几点体会。1确定焊接工艺不锈钢的牌号非常多。按合金成分可分为
铬系不锈钢和铬镍不锈钢。按不锈钢的金属组织可分为奥氏型、铁素体型、马氏体型等。而在施
工中常用的是奥氏体型，如：0Crl9Ni9、1Crl8Ni9Ti等。奥氏体型不锈钢的焊接性比较好，相对比
较容易焊接，焊接接头即使在焊态也具有较高的韧性。但与普通碳素钢相比，其导热率约为碳钢
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的1/3，膨胀系数却比碳钢大1．5倍。由于奥氏体不锈钢具有较低的导热率和较高的膨胀系数，这
样在焊接过程中会产生较大的变形和应变。所以焊接质量主要取决于焊接工艺是否与母材相适应。
为此在确定焊接工艺时。必须从以下方面进行考虑。
上海传动轴焊接


