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引言
焊接操作机应用：焊接操作机是与焊接滚轮架、焊接变位机等组合，对构件的内外环缝、角焊缝、内外纵缝进行自动焊接的专用设备，有固定式、回转式、全位置等多种结构形式。可根据用户的需求选择结构并配套各种焊机以及增加跟踪、摆动、监控、焊剂回收输送等辅助功能.
焊接操作机组成原理：主要由操作装置、控制装置、动力源装置、工艺保障装置组成。
1、 操作装置包括导轨、倾角调节机构、垂直导向机构、焊枪夹和焊枪，倾角调节机构可使焊枪能绕中心进行正负旋转。
2、 控制装置由电气控制系统组成，可以控制焊接操作机的工作状态。
3、 动力源装置由气缸组成，采用气压驱动进行动力传送。
4、 工艺保障装置由导丝机构、焊丝导管和导丝嘴组成，能实现焊丝的自动导向定位，可保证焊缝质量。
焊接操作机可与专用的焊件变位机械配合，实现缸体一次装夹，两根焊枪同时焊接左右两侧，使得加工精确度和生产效率很大幅度的提高。

焊接操作机一般由立柱、横梁、回转机构、台车等部件组成。各部件为积木式结构，一般立柱、横梁为其基本部件，其余部件可据用户使用要求选配。立柱及横梁采用折弯焊接结构件，具有
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很好的刚性。 轻、中型、重型焊接操作机均采用三角型导轨，超重型采用平面方形导轨，均经磨削、 高频淬火。 保证了导轨的高精度及其耐磨性。 应用于压力容器中锅炉汽包， 石化容器等圆筒形工件的内外缝的纵缝焊和环缝焊焊接。
独特的横梁和立柱截面设计，焊后去应力处理，经刨、磨成型。重量轻、强度高、稳定性好。横梁内伸缩臂的设计，可有效增加横梁的水平伸缩距离。
横梁升降采用交流电机恒速方式，升降平稳、均匀，安全系数高。带安全防坠装置。
横梁伸缩、立柱电动回转、电动台车均采用交流电机变频无级调速，恒转矩输出，速度平稳（特别是低速下），启动或 停止迅捷，速度数字显示并可预置。
立柱回转分为手动、电动两种，回转支承采用国内名牌厂家的产品，自带高精度齿轮，转动灵活，并可气动锁紧，安全可靠。
台车采用标准铁路路轨为行走轨道，分为手动及电动两种。手动适用于轻型及移动范围较小的操作机，电动则适用于重型或移动范围较大的操作机。
载人型操作机设有载人操作平台，随横臂一起移动。
采用手控盒、机头控制箱（焊接控制箱）构成近控与远控方式，操作灵活方便，并在电气箱预留联动接口，可与滚轮架、变位机、圆形回转工作台等实现同步联动。
摘要

本文针对焊接操作机进行了一系列的介绍

简单介绍了焊机变位机，并阐述了焊接操作机包含于焊机变位机，从各方面介绍了焊接操作机的概念、结构、分类及其应用。并对各类型的焊接操作机做了简单的介绍。

本说明书中还对焊接操作机的各类计算做了明确的分析。

关键字：

焊接操作机；焊接工装夹具；驱动机构。

1 焊接工装夹具
1.1焊接工装夹具的主要作用

   （1）准确、可靠的定位和夹紧，可以减轻甚至取消下料和划线工作。减小制品的尺寸偏差，提高了零件的精度和可换性。

   （2）有效的防止和减轻了焊接变形。

   （3）使工件处于最佳的施焊部位，焊缝的成型性良好，工艺缺陷明显降低，焊接速度得以提高。

   （4）以机械装置代替了手工装配零件部位时的定位、夹紧及工件翻转等繁重的工作，改善了工人的劳动条件。

   （5）可以扩大先进的工艺方法的使用范围，促进焊接结构的生产机械化和自动化的综合发展。
1.2焊接工装夹具设计的基本要求

   （1）、工装夹具应具备足够的强度和刚度。夹具在生产中投入使用时要承受多种力度的作用，所以工装夹具应具备足够的强度和刚度。

   （2）、夹紧的可靠性。夹紧时不能破坏工件的定位位置和保证产品形状、尺寸符合图样要求。既不能允许工件松动滑移，又不使工件的拘束度过大而产生较大的拘束应力。

   （3）、焊接操作的灵活性。使用夹具生产应保证足够的装焊空间，使操作人员有良好的视野和操作环境，使焊接生产的全过程处于稳定的工作状态。

   （4）、便于焊件的装卸。操作时应考虑制品在装配定位焊或焊接后能顺利的从夹具中取出，还要制品在翻转或吊运使不受损害。
（5）、良好的工艺性。所设计的夹具应便于制造、安装和操作，便于检验、维修和更换易损零件。设计时还要考虑车间现有的夹紧动力源、吊装能力及安装场地等因素，降低夹具制造成本。

 
1.3焊接工装夹具的分类与组成

焊接工装夹具是将捍件准确定位并夹紧，甩于装配和焊接的工艺设备。

在焊接结构生产中，装配和焊接是两道重要的生产工序，根据工艺通常以两种方式完成这两道工序：—种是先装配后焊接；一种是边装配边焊接。我们把用来装配以进行定位焊的夹具称做装配夹具；专门用来焊接焊件的夹具称做焊接夹具；把既用来装配又用来焊接的工具称做装焊夹具。它们统称为焊接工装夹具。

一个完整的夹具，是由定位器、夹紧机构、夹具体三部分组成的。在装焊作业中，多使用在夹具体上装有多种不同夹紧机构和定位器的复杂夹具。其中，除夹具体是根据焊结构形式进行专门设计外，夹紧机构和定位器多是通用的结构形式。

定位嚣大多数是固定式的，也有一些为了便于焊件装卸，做成伸缩式或转动式的，并采用手动、气动、液压等驱动方式。夹紧机构是夹具的主要组成部分，其结构形式很多，且相对复杂。驱动方式也多种多样。在一些大型复杂的夹具上，夹紧机构的结柯形式有多种，而且还使用多种动力源，有手动加气动的、气动加电磁的等等。这种多动力源夹具，称做混合式夹具。在先进工业国家里，对广泛采用的一些夹紧机构已经标准化、系列化，在工艺设计时进行选用即可。我国焊接工作者，正进行着这方面的研究开发工作，相信不久也会有我们自己的系列化、标准化的夹紧机构出现。
1.4焊接工装夹具的特点

焊接工装夹具的特点，是由装配焊接工艺和焊接结构的形式决定的，有如下特点：
(1)、由于焊件一般由多个简单零件组焊而成，而这些零件的装配和定位焊，在焊接工装夹具上是按顺序进行的，因此，它们的定位和夹紧是一个个单独进行的。
(2)、在焊接过程中，零件会因焊接加热而伸长或因冷却而缩短，为了减少或消除焊接变形，要求工装夹具能对某些零件给予反变形或者作刚性的夹固；为了减少焊接应力，又要允许某些零件在某一方向可自由伸缩。因此，焊接工装夹具不是对所有的零件都作刚性夹固。                              
(3)、对焊接工装夹具而言，装焊完的结构尺寸增大，重量增加，形状变得复杂，增加了从工装夹具上卸下的难度。
(4)、对于熔焊的夹具，工作时主要承受焊件的重力、焊接应力和夹紧力。有的还要承受装配时的锤击力；用于压焊的夹具还要承受顶锻力。

(5)、焊接工装夹具往往是焊接电源二次回路的一个组成部分，因此绝缘和导电是设计中必须注意的一个问题。例如，在设计电阻焊用的夹具时，如果绝缘处理不当，将引起分流，使接头强度降低。

(6)、装配夹具和装焊夹具上的夹紧点、定位点比机床夹具上的多达几倍甚至十几倍，因此，设计难度较大，特别是定位点、夹紧点的数量、选位和两者的对应关系，都会影响夹具的功能和质量。

(7)、焊接工装夹具主要用来保证焊接结构各连接件的相对位置精度和整体结构的形状精度。
1.5焊接工装夹具的设计
(1) 、焊接工装夹具应动作迅速、操作方便，操作位置应处在工人容易接近、最宜操作的部位。特别是手动夹具，其操作力不能过大，操作频率不能过高，操作高度应设在工人最易用力的部位，当夹具处于夹紧状态时，应能自锁。

(2) 、焊接工装夹具应有足够的装配，焊接空间，不能影响焊接操作和焊工观察，不妨碍焊件的装卸。所有的定位元件和夹紧机构应与焊道保持适当的距离，或者布置在焊件的下方或侧面。夹紧机构的执行元件应能够伸缩或转位。

(3) 、夹紧可靠，刚性适当。夹紧时不破坏焊件的定位位置和几何形状，夹紧后既不使焊件松动滑移，又不使焊件的拘束度过大而产生较大的应力。

(4) 、为了保证使用安全，应设置必要的安全连锁保护装置。

(5) 、夹紧时不应损坏焊件的表面质量，夹紧薄件和软质材料的焊件时，应限制夹紧力，或者采取压头行程限位、加大压头接触而积、加添铜、铝衬垫等措施。

(6) 、接近焊接部位的夹具，应考虑操作手把的隔热和防止焊接飞溅物对夹紧机构和定位器表面的损伤。

(7) 、夹具的施力点应位于焊件的支承处或者布置在靠近支承的地方，要防止支承反力与夹紧力、支承反力与重力形成力偶。

(8) 、注意各种焊接方法在导热、导电、隔磁、绝缘等方面对夹具提出的特殊要求。例如，凸焊和闪光焊时，夹具兼作导电体；钎焊时，夹具兼作散热体，因此要求夹具本身具有良好的导电、导热性能。再如，真空电子束焊所使用的夹具，为了不影响电子束聚焦，在枪头附近的夹具零件，不能用磁性材料制作，夹具也不能带有剩磁。

(9) 、用于大型板焊结构的夹具，要有足够的强度和刚度，特别是夹具体的刚度，对结构的形状精度、尺寸精度影响较大，设计时要留有较大的余度。

(10) 、在同一个夹具上．定位器和夹紧机构的结构形式不宜过多，并且尽量只选用一种动力源。

(11) 、工装夹具本身应具有较好的制造工艺性和较高的机械效率。

(12) 、尽量选用已通用化、标准化的夹紧机构以及标准的零部件来制作焊接工装夹具。
2 焊接操作机

2.1 焊接操作机的概念

焊接操作机是能将焊接机头（焊枪）准确送到待焊位置，并保持在该位置或以选定焊速沿设计轨迹移动的焊接机头的变位机械。

2.2 焊接操作机的结构、分类、及应用

焊接操作机的结构形式很多，使用范围广，长与焊件变位机械相配合，完成各种焊接作业。若更换作业机头，还能进行其他的相应作业。

按其结构形式及应用特点可分为三种：

1．平台式焊接操作机 

平台式焊接操作机又分为单轨台车式和双轨台车式两种。单轨台车式焊接操作机实际上还有一条轨道，不过该轨道一般设置在车间的立柱上，车间桥式起重机移动往往引起平台振动，从而影响焊接过程的正常进行。平台式焊接操作机的机动性、使用范围和用途均不如伸缩臂式焊接操作机，在国内的应用已逐年减少。
2. 横臂式焊接操作机

这类焊接操作机根据横臂的结构不同有分为：
1) 悬臂式焊接操作机

2) 伸缩臂式焊接操作机

3. 门式焊接操作机

这种焊接操作机有两种结构：
一种是焊接小车座落在沿门架可升降的工作平台上，并可沿平台上的轨道横向移动；
另一种是焊接机头安装在一套升降装置上，该装置又座落在可沿横梁轨道移动的跑车上。

本次设计的焊接操作机是悬臂式焊接操作机。
2.3 焊接操作机的驱动力计算
焊接变位机主要是使焊机或焊接机头平移或升降，均属直线运动。用电动机驱动，则输出的动力应足以克服运动过程全部阻力

1. 行走式焊接变位机的阻力计算

1) 走轮支反力的计算

Q1=G（L+L1）/L
Q2=GL1/L

Q3=Q1(L3-L4)/L3
Q4=Q1L4/L3
2) 行走机构的阻力计算
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式中 F—行走机构总阻力（N）；

     Qi—作用在各个走轮上的载荷（N）；

     f—走轮轴承的华东摩擦系数，滑动轴承f=0.015，圆锥滚子轴承f=0.02；

     μ—走轮与导轨的滚动摩擦系数（cm）如表1；
     D—走轮直径（cm）；
     d—走轮轴承处的轴径（cm）；

     Kf—走轮与导轨侧面摩擦附加系数，一般取Kf=2.5；

     n—走轮的个数。

表1 走轮与导轨之间滚动摩擦系数μ（单位：cm）
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3) 行走机构电动机驱动功率的计算
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式中  v—行走速度（m/min）;

      η—从电动机至走轮轴总传动效率。

2. 焊接变位机升降机构的阻力计算

悬臂通过滑座沿立柱升降，其提升力F（见图1）用下式计算（当滑座与立柱之间用滚轮时），则
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式中  F—提升力（N）；
      G1—悬臂提升力总重力（N）；

      f1—滚轮轴承摩擦系数；

      Kf—侧面摩擦附加系数，一般取Kf=1.5-2；
      μ—滚动摩擦系数（CITI）；

      D—滚轮直径（cm）；

      d—滚轮轴径（cm）；

      f2—滑套与立柱之间的滑动摩擦系数f2=0.1。
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图1 焊接变位机升降机构受力状态图
当滑座与立柱之间用滑套时，则
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提升电动机驱动功率Pd（单位kW）按下式计算，即
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式中  vn—提升速度（m/min）；

      η—提升机构总传动效率。

3. 焊接变位机伸缩机构的阻力计算
[image: image8.jpg]



图2 伸缩臂简图及受力状态图
图2所示的伸缩臂，工作时其手里状态见图3，其伸缩阻力按下式计算。当滚动接触时，则
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图3 焊接变位机中伸缩臂机构手里状态图
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当滑动接触时，则
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式中  F—伸缩阻力（N）；

      G1—伸缩臂重力（N）；

      f2—伸缩臂与导轨之间的滑动摩擦系数。

伸缩机构电动机驱动功率Pd（kW）按下式计算，则
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式中  vw—伸缩速度（m/min）；

      η—伸缩机构总传动效率。 
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