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压力容器的自动化焊接技术 

 

在焊接自动化时代中，一旦掌握了自动化焊接的核心技术，企业的发展将先人一步！ 

一、机械设计技术 

机械技术就是关于焊接机械的机构以及利用这些机构传递运动的技术。在焊接自动化中，

焊接机械装置主要由焊接操作机、焊接滚轮架、焊接变位机、焊接工装夹具、工件输送装

置、自动焊机构以及特种焊枪等组成。焊接机械技术就是根据焊接工件结构特点、焊接工艺

过程的要求应用经典的机械理论与工艺，借助于计算机辅助技术，设计并制造出先进、合理

的焊接装置，实现自动焊接过程中的机构运动。 

1、焊接操作机 

 

一种将机头或焊枪送到并保持在待焊位置，或以设定的焊接速度沿规定的轨迹移动焊枪

的装置。它通常与滚轮架或者变位机等组合，可对工件的内外环缝、角焊缝、内外纵缝进行

自动焊接的专用设备。 

根据用户的需求可配套各种类型的焊机，同时增加跟踪、摆动、监控、焊剂回收输送等

辅助功能，还可以加装载人座椅、内伸缩臂和维护走台等。 
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2、焊接滚轮架 

 

焊接滚轮架借助焊件与主动滚轮间的摩擦力来带动圆筒形（或圆锥形）焊件旋转的一种

焊接辅助设备，常用于圆筒类工件内外环缝和内外纵缝的焊接，主要由底座、主动滚轮、从

动滚轮、支架、传动装置、动力装置驱动等组成。 

传动装置驱动主动滚轮，利用主动滚轮与圆筒类工件之间的摩擦力带动工件旋转实现变

位，可实现工件的内外环缝和内外纵缝的水平位置焊接，配套自动焊接设备可实现自动焊接，

能大大提高焊缝质量，减轻劳动强度，提高工作效率。焊接滚轮架还可配合手工焊或作为检

测、装配圆筒体工件的设备。 

3、焊接变位机 

 

焊接变位机是将工件回转、倾斜，使工件上的焊缝置于有利施焊位置的焊件变位机械。

它主要用于机架、机座、法兰、封头等非长形工件的翻转变位和焊接，也可用于装配、切割、
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检验等。 

4、专用焊接工装夹具 

 

焊接工装夹具是一种工艺装备，它可将焊件或者焊枪准确定位和可靠夹紧，便于焊件装

配和焊接，保证焊件结构精度。在现代焊接生产中积极推广和使用与产品结构相适应的工装

夹具，对提高产品质量、减轻工人劳动强度、加速焊接生产实现自动化进程等方面有非常重

要的意义。 

在焊接生产过程中，焊接所需要的工时较少，全部加工工时的 2/3以上的时间是用于备

料、装配及其他辅助的工作。这极大地影响着焊接的生产速度。因此，必须大力推广使用机

械化和自动化程度较高的装配焊接工艺装备。 

5、特种焊枪的设计 
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针对特定的焊接场合或者特殊的焊接要求，需要设计结构不同于传统焊枪的特种焊枪，

它同样需要满足导气、导电、绝缘、通水、送丝等基本功能。 

二、焊缝跟踪技术 

焊缝跟踪技术可以补偿由工件的尺寸偏差和焊接夹具的装夹误差带来的焊缝位置的不

一致或变形。它满足了弧焊工艺对焊件位置与焊缝位置的精度要求。  

焊缝跟踪是由传感器和随动机构组成，从控制系统看，它以焊枪相对于坡口位置的偏差

作为被调整量。 

 

1、电弧自身传感 

电弧传感器的基本原理是利用焊炬与工件之间距离变化引起的焊接参数变化来探测焊

炬高度和横向偏差。它的设计核心是如何从焊接电弧信号中提取出能够实时并准确反映焊炬

与焊缝的偏移变化信号。 

电弧传感器作为一种实时传感的器件。与其它类型的传感器相比，具有结构简单、成本

低和响应快等特点，是焊接传感器的一个重要的发展方向，具有强大的生命力和应用前景，

主要应用在弧焊机器人和刚性自动焊上。 

TIG焊时，当弧长变化时，电弧电压变化明显，可将电弧电压作为控制量，这种方式称

为 AVC。 
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熔化极气体保护焊时，当弧长变化时，焊接电流变化明显，可将焊接电流作为控制量。 

 

2、激光跟踪 

利用激光技术进行测量的传感器。它由激光发射器、激光检测器和测量电路组成。激光

传感器是新型测量仪表，它的优点是能实现无接触远距离测量，具有速度快、精度高、量程

大、光斑小、抗干扰能力强等优点。 
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工作原理是由激光发射二极管对准目标发射激光脉冲，经目标反射后激光向各方向散射。

部分散射光返回到传感器接收器，被光学系统接收后成像到雪崩光电二极管上。雪崩光电二

极管是一种内部具有放大功能的光学传感器，因此它能检测极其微弱的光信号，并将其转化

为相应的电信号。 

3、机械式跟踪 

 

机械跟踪属于一种接触式传感器，它依靠导杆或者导轮在焊缝前方检测焊缝位置。它分

为机械式和电子式，前者靠焊缝形状对导轮的强制力来导向，后者当焊枪位置发生偏差时，

导杆或者导轮能经过电子装置发出偏差的大小和方向等信号，控制器将发出执行指令来修正

焊枪的位置。  
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机械跟踪系统结构简单、成本低廉、抗干扰能力强、工作可靠、维护方便，已经成功地

应用到焊接生产中。 

三、伺服驱动技术 

伺服驱动是以速度、加速度和位置为控制对象，在命令脉冲的作用下，控制执行元件工

作，使机械运动部件按照控制命令的要求进行高精度动作。  

伺服驱动技术的优点：良好的动态特性；扭矩大、体积小、重量轻；过载能力强；高精

度、高可靠性； 便于计算机控制。  

四、系统集成技术 

 

焊接自动化系统的集成化技术包括硬件系统的结构集成、功能集成和控制技术集成。现

代焊接自动化系统的结构都采用模块化设计，根据不同用户对系统功能的要求，进行模块的

组合。同时其控制功能也采用模块化设计，根据用户需要，可以提供不同的控制软件模块，

提供不同的控制功能。  

例如，时代带极堆焊中央控制器能够控制操作机的所有动作、滚轮架或变位机的动作、

焊接时序、焊剂输送回收机、水箱、磁控装置、机头滑板等。它具有自动变道、自动调速、

自诊断等功能。 
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