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摘要院介绍了 栽粤晕阅耘酝双丝焊在造船拼板焊接中的原理尧应用尧工艺遥结果表明袁栽粤晕阅耘酝焊接工艺对
组对时预留间隙尧母材种类的适应性较强袁热输入低袁变形小袁减少焊后处理成本袁焊接效率高尧焊接
速度快遥栽粤晕阅耘酝焊接工艺是船厂拼板焊接比较理想的焊接工艺遥
关键词院栽粤晕阅耘酝曰双丝焊曰拼板曰酝粤郧
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园 前言
随着我国船舶事业的不断发展袁造船产量在大

幅度增长袁加之船厂建造的船型在不断增多袁造船
用钢的趋势也逐渐发生了改变院低合金高强钢的需
求将大幅度增加袁造船用钢板的规格增大等袁这些都
将给自动化拼板增加一定的难度遥 首先袁由于船舶

的大型化尧专业化使得低合金高强钢的需求大幅增
加遥由于普通造船用钢强度低袁在建造大型船舶时就
必须增加板厚遥这样不仅增大了制造过程中加工焊
接的难度和成本袁又增加了船舶的自重袁减少载重
量曰其次袁船舶大型化引发了船板使用规格大型化
的趋势袁预计最大的船用钢板规格将达到 圆圆援缘 皂伊

魏占静穴员怨远远要雪袁工学硕士袁酝月粤袁高级工程师袁珠海市金宝热融焊接技术有限公司总经
理遥 主要从事 栽粤晕阅耘酝双丝焊研究和应用推广工作袁发表论文 员园余篇遥

员怨愿愿耀员怨愿怨年在清华大学研究生院焊接专业学习硕士研究生学位课程曰员怨怨远耀员怨怨怨年
在机械工业部哈尔滨焊接研究所工作袁高级工程师袁从事焊接技术尧工艺研究开发曰圆园园圆年
任珠海市金宝热融焊接技术有限公司总经理袁从事德国 悦蕴韵韵杂焊接设备在中国的推广尧应
用尧自动化设备开发遥
专长院铝合金焊接曰不锈钢焊接曰双丝焊曰脉冲 酝陨郧辕酝粤郧焊曰电弧钎焊遥
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源援缘 皂伊源园 皂皂遥低合金高强钢和中厚板高效焊接的问
题也将是每一个船厂焊接部门必须面临的课题遥

近年来国内的造船企业相继引进了多条平面

分段流水线袁在船厂的生产中发挥了较大的作用遥平
面分段流水线主要用于钢板平面组装阶段的船体
平行中体外板尧双层底板尧顶板尧甲板隔壁等的拼板
对接焊袁以及相应结构的焊接遥但是也由于种种原因袁
从目前国内的几大船厂引进的平面流水线来看袁成
功的几乎很少遥首先袁焊接材料必须依靠进口袁由于
一般引进的设备都是大型高效装备袁因此采用的都
是大线能量高速焊接等技术工艺遥国内虽然有部分
焊材可以代替进口用于引进设备使用袁但对韧性指
标要求高或是特殊场合的焊材仍以进口为主曰其
次袁由于一般引进的设备都是大线能量技术工艺袁这
就对高强钢的焊接不太适应袁热输入大袁易产生变
形和组织性能等问题曰国内许多船厂引进的平面分
段流水线中 云悦月单面焊拼板焊接工位由于坡口留
根尧间隙一致性差等问题导致焊缝反面成形不均匀袁
有时甚至不成形袁增加返修工作量遥对厚度大于等于
猿缘 皂皂的钢板焊接接头的某些性能不能较好地满
足要求袁导致在一些情况下流水线流不起来或流
得不畅遥
员 栽粤晕阅耘酝双丝焊接系统简介

为了提高我国工业企业的焊接生产效率和焊接

技术水平袁珠海市金宝热融焊接技术有限公司从世
界著名的德国克鲁斯穴悦蕴韵韵杂雪公司引进了 栽粤晕阅耘酝
双丝高速高效焊接技术遥成功解决了一些需要高速
焊接的用户的需求袁在过去十年中已经有超过 员缘园
套的 栽粤晕阅耘酝焊接系统在国内交付使用袁 受到了
广大用户的一致好评遥

该技术将两根焊丝按一定角度放在一个特别
设计的焊枪里袁两根焊丝分别由各自的电源供电袁所
有的参数都可以彼此独立袁这样可以最佳地控制电
弧遥与其他双丝焊技术相比袁不仅可以提高熔敷速度袁
大大提高焊接效率袁而且改善了焊缝质量袁减少了
飞溅物遥

德国 悦蕴韵韵杂公司 栽粤晕阅耘酝焊接系统原理如
图 员所示遥
圆 船厂分段拼板技术要求

穴员雪一次焊透 圆园耀源园 皂皂厚的钢板袁单面焊双面
成型袁反面成型美观袁焊缝能满足船检的要求遥

穴圆雪厚度低于 员远 皂皂穴含 员远 皂皂雪的不用开坡口遥
穴猿雪焊接速度院厚 圆园皂皂的 员皂辕皂蚤灶以上袁厚 员远皂皂

的 员援圆耀员援缘 皂辕皂蚤灶遥
穴源雪能同样适用低合金高强钢的高速焊接遥
穴缘雪焊接变形控制要求焊后不需要校正遥
穴远雪能用铜衬垫或陶瓷衬垫遥
穴苑雪组对时间隙精度允许有 圆 皂皂的误差遥

猿 栽粤晕阅耘酝双丝焊拼板系统的构成
穴员雪机台总成院含主门架尧爬梯尧横向滑移机构

等遥主门架采用固定形式袁长 圆员 皂袁适用 圆员皂及以下
不同规格的板材袁焊接小车在门架横梁上运行袁焊接
距离长遥

穴圆雪焊接总成院包括焊接小车尧立体尧上下升降机
构尧左右调整机构尧焊枪夹持机构等遥

葬援 焊接小车院采用双边变频驱动形式袁驱动功
率 员援缘 噪宰袁焊接速度 猿园园耀猿 园园园 皂皂辕皂蚤灶遥

遭援 焊枪上下升降装置院焊枪拖板在精密丝杆的
传动下袁通过直线导轨副上下运动袁驱动功率 园援苑缘噪宰袁
移动距离 缘园园 皂皂袁速度 圆缘园 皂皂辕皂蚤灶遥

糟援 焊枪左右横移装置院焊枪在焊臂的带动下手
动左右移动袁通过直线导轨副导向袁移动距离为
缘园园 皂皂遥

穴猿雪焊接系统院含两套 栽粤晕阅耘酝 双丝焊机 穴四
台雪尧四台送丝机尧两把 栽粤晕阅耘酝双丝焊枪及焊枪
电缆尧联接电缆等遥

穴源雪跟踪系统院含激光跟踪系统尧电动十字滑架遥
采用十字滑架结构方式袁非接触传感工件对接处袁
根据采集到的焊缝变化信号袁由 载原再滑块执行焊
炬精确地随动袁精度依园援圆缘 皂皂遥

穴缘雪焊烟除尘器院含德国产焊烟回收系统 员套遥
穴远雪导弧总成院含焊枪角度调整机构尧焊枪间距

调整机构遥
穴苑雪能源传送总成院含 员缘 园园园 皂皂长坦克链及辊

图 员 栽粤晕阅耘酝焊接系统原理
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图 圆 圆园 皂皂厚钢板对接正面成型

注院焊机相关参数设置遥
穴员雪栽粤晕阅耘酝脉冲 酝粤郧焊工艺袁控制方式 哉辕陨袁材料合金

钢袁焊丝直径 渍 员援远皂皂熏保护气体 愿园豫粤则垣圆园豫悦韵圆曰主电源酝葬泽贼藻则原
葬造贼藻则灶葬贼藻袁从电源 杂造葬增藻原皂燥凿藻袁相位差 缘园豫曰无飞溅起弧 杂孕粤在曰
穴圆雪提前送气 园援猿 泽袁滞后送气 园援愿 泽曰穴猿雪预送丝速度 猿援缘 皂辕皂蚤灶曰
穴源雪起弧遥起弧时间 园援缘辕园援缘 泽袁上升时间 园援猿辕园援猿 泽袁送丝速度 源援愿辕
源援缘袁脉冲频率 员圆园辕员园园袁基值电流 愿园辕愿园曰穴缘雪收弧遥收弧时间
员援园辕员援园 泽袁下降时间 园援猿辕园援猿 泽袁送丝速度 源援园辕猿援缘袁脉冲频率 愿园辕
愿园袁基值电流 远园辕远园曰穴远雪回烧 猿园豫遥

试件

员园园辕员园园 员园园辕员园园 员园园辕员园园 员园园辕员园园基值电流 陨辕粤

匝圆猿缘 焊丝 耘砸苑园杂 渍 员援远 皂皂
坡口形式 对接焊缝灾型 圆园垣圆园 对口间隙 源耀缘 皂皂
焊接气体 愿园豫粤则垣圆园豫悦韵圆 预热温度 无
焊道秩序 打底 栽粤晕阅耘酝焊枪 盖面 栽粤晕阅耘酝焊枪
焊丝 前丝 前丝 后丝后丝

焊接电流 陨辕粤 圆远园 源圆园 猿愿园猿园园
焊接电流哉辕灾 圆愿 猿圆 猿员猿园
送丝速度
增辕皂窑皂蚤灶原员 苑援园 员园援园 愿援缘苑援缘
脉冲频率 枣辕匀扎 圆园园 圆园园 圆园园圆园园
峰值电压 哉辕灾 猿圆 猿远 猿缘猿源

圆 圆 圆 圆脉冲波形

员援怨园 员援怨园 圆援圆缘 圆援圆缘脉冲宽度 贼辕皂泽
哉辕陨 哉辕陨 哉辕陨 哉辕陨脉冲模式

圆缘 圆缘 圆缘 圆缘气流流量
匝辕造窑皂蚤灶原员

员 园园园焊接速度
增辕皂皂窑皂蚤灶原员

圆园摆动频率 枣辕匀扎
缘摆动幅度 遭辕皂皂
园援圆驻留时间 贼辕泽

正面 圆员耀圆源焊缝宽度 遭辕皂皂 反面 远耀愿

表 员 焊接参数道等遥辊筒直径 圆源缘 皂皂伊员远 皂皂遥
穴愿雪控制总成院含控制箱尧操作箱尧电缆线等遥控制

系统采用集中控制袁可储存焊接工艺参数袁根据不
同工艺参数可随时调用袁数字显示遥

穴怨雪钢板固定装置院含电磁铁等遥每个电磁铁直径
为 渍 圆缘园 皂皂袁吸力为 圆 贼遥横向电磁铁间距 怨圆缘 皂皂袁
纵向 怨远缘 皂皂遥在每个电磁铁中间设置一个托轮袁利
于钢板的输送遥

穴员园雪衬垫院含陶瓷或琴键式铜衬垫遥陶瓷衬垫采
用人工装贴袁琴键式铜衬垫采用气囊顶升压紧遥
源 栽粤晕阅耘酝双丝焊拼板焊接工艺过程

穴员雪切割好的两块钢板放置在辊道上预先点焊袁
预留间隙精度控制在 猿 皂皂以下遥

穴圆雪通过同步输送链将钢板拼接焊缝处送至焊
缝贴片处袁反面贴上陶瓷衬垫袁或顶升铜衬垫袁保证
反面衬垫与焊缝结合严密遥

穴猿雪起动高速 栽粤晕阅耘酝双丝气保焊机进行焊接袁
前后两把 栽粤晕阅耘酝双丝焊枪四丝同时工作遥前枪带
焊缝激光跟踪系统进行打底袁 后枪带电弧摆动盖
面袁一次焊接成型遥

穴源雪去除反面的陶瓷衬垫袁手工气保焊清根熏完
成拼板工序遥

穴缘雪将拼接后的钢板输送至纵筋龙骨装配区袁
在钢板上划出纵筋龙骨位置线袁将龙骨装配并点焊袁
装配后的工件由输送辊道送至纵筋龙骨焊接区进
行双面自动焊接遥
缘 焊接参数
焊接参数如表 员所示遥

远 焊接效果
实际焊接效果如图 圆尧图 猿所示遥

苑 结论
穴员雪栽粤晕阅耘酝焊接工艺能满足船厂提出的拼板

焊接的生产要求遥
穴圆雪栽粤晕阅耘酝焊接工艺对组对时预留间隙尧母

材种类的适应性较强遥
穴猿雪栽粤晕阅耘酝焊接工艺热输入低尧变形小袁减少

焊后处理成本遥
穴源雪栽粤晕阅耘酝焊接工艺效率高尧焊接速度快遥
穴缘雪栽粤晕阅耘酝焊接工艺是船厂拼板中比较理想

的焊接工艺遥
图 猿 圆园 皂皂厚钢板对接反面成型
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