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BHF--250不锈钢环缝焊接机床的研制

刘 宇 霞

(广州有色台属研究院耐辟材料机械研究所，广东广州51065

摘要：BHF 250不锈钢环缝焊接机床是为焊接外形小锈钢薄板向没计的．该机床采用

弹性自动定心夹具，保证了上、下两半工件自动时中．阿径一致；采J}j锕制的夹肄，解决了

焊接封闭环缝的热变形问题，提高了产晶的台格率和生产效率：采用町更换的弹性央具，

叮以焊接各种百径的丁件；选用无级变速电机可达到所要求的焊接速度．
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由于不锈钢薄板的焊接特点、焊缝质量和生产效率等多疗面因素，故对不锈钢薄板环缝焊

接机床的设计提出了越来越高的要求．实践证明，本文所研制的BHF-250型不锈钢环缝焊接

机床设计合理，并已成功应用于多家企业．

1不锈钢薄板的焊接特点

家用不锈钢器皿的厚度一般为0．4～o．8 mn·，属不锈钢薄板．由于焊接不锈钢存在导热

系数小和热变形敏感的同题，所以焊接不锈钢薄板时，要注意防止波浪变形、焊缝烧穿及消除

焊缝的热应力．波浪变形是由于沿着焊接长度方向上因接触散热不均匀造成热胀冷缩不一致

所形成的；焊缝烧穿是因为电弧热输入过大，或焊缝间隙过大，或焊缝局部热积累严重所造成

的焊接缺陷；焊缝热应力是不锈钢氩弧焊形成的焊接所固有的一种内应力，只是不锈钢薄板的

焊缝热应力更加突出，特别是首尾封闭的环缝焊接，容易造成接头错边或搭接等现象．上述特

点决定了环缝焊接机床的设计必须采取特殊的工艺措施才能有效地避免各种焊接缺陷

2 BHF一250环缝焊接机床的结构

2．1不锈钢环缝焊接的要求

家用不锈钢器皿的上、下两半工件经冲压拉伸切边而成．对环缝焊接机床有如下要求：(1)

能使两半工件的圆形吻合及对中性好；(2)能适应牛产不同直径的]二件，并能快速地更换夹具，
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保证较高的生产率；(3)能克服封闭焊缝的热应力变形所造成的错边或搭接现象．如果工件两

圆形直径不一致，或对中不精确，或罔机床传动系统引起偏差过大，都会出现焊穿、波浪变形或

错边搭接的缺陷，产生废品．而实际生产中，L下两、F圆形工件的直径不可能完全一致．毖台珲

的公差总是存在的，这就在客观卜对叫。缝焊接饥床的设汁提出了特殊的更高的要求．

2．2不锈钢环缝焊接机床的设计要点及其结构

为满足环缝对接的结构要求，结合不锈钢薄板的焊接特点，在多次试验的基础上．对不锈

钢环缝焊接机床提出如下设计要点：(1)采用带有多个小缺u的内弹式夹具．使呵半工件的直

径。致，并且通过弹性夹具，使工件得到整形．圆度更好；(2)采用散热性较好日有一定刚性的

锡青铜材料制作弹性央具，减少焊接热应力带来的焊接变形；(3)采片j钢制外央具调整内弹性

央具的胀缩程度；(4)采用精密机床运用的轴承提高传动机构的精度．

通过上述设计方案．可E』有效地解决不锈钢薄板环缝焊接的两个关键问题：其一是焊缝对

中的问题；其二是焊缝散热的问题．实践证明，只要两半工件的圆周长在允许的公差范围内，工

件可在夹具里通过弹性变形，使它们的圆度和直径大小一致．这样，在焊接过程中，因为不会夹

死工件，叉允许其直径有一‘定的变化，从而有效地解决了封闭环缝存在的热变形问题．同时，采

用锡青铜材料制作弹性夹具，导热系数增大，散热加快，有效地解决了焊缝的热应力变形问题

由于精密机床的传动系统复杂，加工难度大，成本高，因『而本设计是在一般传动机构的基础上，

对夹具的传动部分采用精密轴承达到其传动精度，避免了传动偏盖造成径向和轴向的跳z为偏

差，确保焊缝对中的精确度．BHF 250环缝焊接机床的结构见图1．

图1 BIIF 250环链焊接仉眯结构罔

Hg 1 Strucmre drawing of BHF 250 girth welding machine

3机床的工作流程

该环缝焊机的工作流程为：起动电源一装入工件一气缸前进一锁紧工件一工件转动-焊

枪下降一起弧焊接一灭弧一焊伦上升一气缸后退，丁件停止转动．

使用该机时，先把E、下两半工件分别放八内弹性夹具，通过气缸，顶紧两半工件将两半

工件对中后，用螺母锁紧工件并使其直径一·致．然后起动电机，在工件转速均匀Z；d-。起弧焊

接、焊接完毕，气缸后退，电机停止，即可取出工件．在凋整、设置好焊接参数之后，从电机起动
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到气缸后退、电机停止．均可自动完成，只需人T装卸工件．该环缝焊机的自动化程度高，成品

率高．1二作性能稳定．需要注意的是：为使焊缝质量良好，焊接前必须把工件上的油污等睫物清

洗干净，弹性夹其使用一段时间后，要把爽具上的铜锈、氧化层等物质清洗掉，以保持其散热性

和导电性良好．

4不锈钢环缝焊接机床的技术参数

因为该机床的弹性夹具町更换，因此只要更换夹具，就叮焊接不同直径的工什．由于选用

YCTl32系列电机，可无级变速，故能满足焊接不同直径、不同厚度的上件所需要的焊接速度．

该机床的性能参数为：主轴最火径向跳动不大于±0．025 m111；端面最大跳动不大于±0．05

mitt；两轴同心度误差不人于0．1 inrfl．工作技术参数为：焊接工件厚度0．4--2 ITInl；焊接■件

直径1j0～250iilrrl；工作转速0．5～3 r／min；工作压力0．3^-0．6MPa；工作效率20～25件h；

成品率95％．

5结 论

(I)采用快速自动对中的弹性夹具，提高r生产效率和产品合格率．

(2)只需更换内弹性央具和外钢制央具．就可以焊接各种直径的工件．

(3)弹性夹具磨损后能ff动调整，确保两半丁件准确对中．

(4)采用气动夹紧工件．呵保证夹紧力均匀，沿焊缝方向散热均匀．提高了焊缝质量

(5)22件放置、焊枪对中并起弧、j￡录焊接时间等按陵计控制程序自动完成．

Development of BHF一250 stainless steel girth welding machine

【。IU YU xia

(Research Departnwnt of Wear㈣盯。，ⅡMater?als＆Machmer、|-．Guangzhou l@sear,-h lnstitutfJ

oi Non fe㈣Metals、Guangzhou 51065、，Chinal
Abstract：BHF一250 stainless steel girth welding machine WaS designed for welding circular

stainless steel sheets．The machine adopted a set of elastic self centring fixture tO ensure the

upper and the lowrer half workpieces 10 be aligned automatically and to have the san"diame—

ter：the fixttire was madc 0f a copper material in order to overcome the hot deformation of

sealed girth by welding，improving the ratio of acceptable products and production efficien

cy；the fixture was Interfha“geable to provide possibilities of welding workpieces with vari

OIlS diameters A stepless varibale motor VCaS used to obtain the required welding spcLd．
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