焊接机壳预热装置的研制与应用
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摘要：介绍了利用霞普气制作的预热装置，实现了压缩机焊接机壳不需进炉就能预热的关键。
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Research and Application on Preheating Unit for Welding Casing

Abstract: Preheating unit by using Xiapu gas is introduced, the key point that welding casing can be preheated without getting into furnace has been achieved.  
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1 引言

随着离心式压缩机生产数量不断增加，焊接机壳的质量、进度，已成为能否保证交货期的关键。机壳焊接时，从上法兰与密封体拼装→预热→焊接；上法兰与外壳板拼装→预热→焊接；上机壳中的支撑环与内壳体、端板拼装→预热→焊接；下法兰与密封体拼装→预热→焊接；下法兰与外壳板拼装→预热→焊接；下机壳中的支撑环与内壳体、端板拼装→预热→焊接；整个机壳从拼装到焊接过程中，大型复杂结构壳体要经过20次预热，小壳体要经过8次预热，并且在焊接过程中工艺要求要保证预热温度。

以往焊接机壳预热，符合本公司炉膛尺寸的可进炉预热处理，超出炉膛尺寸的到外协厂进行预热。随着焊接机壳数量的不断增加，焊接机壳体积的增大，公司热处理预热炉已满足不了焊接机壳进炉预热的要求。

焊接机壳各组、部件进炉预热从升温、预热、保温、出炉，至少要经过6～8 h，而且出炉温度至少要高出工艺要求温度100℃，否则途中周转到车间，在焊接时工件温度降低达不到工艺要求。

由于预热时间长，在公司内占用热处理炉，外协延长生产周期，既浪费能源，又消耗资金，焊接机壳的预热问题是急需解决的关键问题。

2  预热装置的研制

为不影响生产进度，缓解热处理车间的处理设备能力，解决焊接机壳预热的关键问题。焊接工艺人员对火焰枪进行了选型和试验、购置了WLB- 720火焰枪。

预热装置由火焰枪、霞普气瓶、支架和小车组成。该装置为手推车式，预热装置随焊接机壳移动，焊工在焊接前、焊接过程中随时进行预热，方便、安全、可靠，便于定置管理。在手推车上设有固定气瓶的位置，用以稳固霞普气瓶，有两个调整支架，用以稳固火焰枪，调整枪体角度。

当小的焊接机壳预热时，用一个手推车，取下两个火焰枪，对称预热即可，可随时调整火焰枪的角度、加热位置；大的焊接机壳用两个手推车，取下4个火焰枪四角对称加热，可随时调整火焰枪的角度、加热位置，保证在预热过程中气瓶稳固不倒，火焰加热枪移动灵活，气体火焰充分燃烧，加热温度比较均匀，在尽可能短的时间内，达到工艺要求的预热温度。

达到预热温度后，火焰枪放置在推车固定位置上，当预热温度下降，需要再次预热时，可随时进行，直至机壳焊完为止。不需要预热时，收起火焰枪放在手推车上，连同气瓶随车定置管理。图1为焊接机壳采用预热装置预热示意图。
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图1  焊接机壳采用预热装置预热示意图

3  产品应用

焊接机壳预热装置研制成功后，铆焊车间4个焊接小组进行实际应用。每个焊接小组根据产品进度情况，按工艺要求随时随地将焊接机壳组、部件进行预热。

仅半年时间，采用预热装置焊接机壳88台，共计120个缸，其中大于Φ700mm的大机壳31个，小机壳89个，节约价值近50万元。

焊接机壳预热装置的研制，保证了焊接质量，提高焊接生产效率5倍以上，不仅缩短了生产周期，同时还降低了生产成本，按每年平均焊接160台机壳计算，利用霞普气预热装置进行预热，每年可节省资金100多万元。
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