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l 热丝 11G焊 的基 本原 理 

热丝 l『1G焊 是普 通加 填充 丝 TIG焊 (冷丝 TfO焊 】 

的一 种变型 。它是将 填充 的金属焊 丝在 进^ 熔 泄前就 由 

通过 它的电流预热 ．由于提 高培 敷率 所需的 热 效应是 由 

焊丝 的电阻热产生 的 ．预热 后的 焊丝 仅从焊 接 电弧 中吸 

收较 少的能 } ．所 以与冷 壁 "FIG 焊 l桕 比 ．热丝 焊 不但 可 

以得 到相当 的焊 接质 量 ．迁 可获 得较 高的熔 敷 率和 转f}{ 

的焊 接速度 罔 1说 明 r热 "FIG 焊的原理 。 

圈 1 热墼 T1G 样 的篷车 原理 

2 热丝 11G焊的特 点 

2．1 与手 弧 焊相 比 ．热 丝 "rig 焊 不 需 更 换 焊条 ．不 需 

清 渣．熔敷率 高 

2．2 与 冷 丝 "fig 悍 1}{j比．热 丝 T1G 焊 具有 较 高 的 熔 

敷 率(在堆焊 时最 大可提 高6O )．如 罔2所示 ；迁 可提 高 
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圈 2 睁蛙与热 丝 II( 埠墙 敷率的 比鞍 

r填充 城 ：62 1G台 盒 ．直往 !illnlj 

焊接建 琏‘『j 提 高 - l j． 州 的 。接J 度 m。 坪 

讧7三 
焊 的 结合 

1he MAG process 

缝悻祝 增太 30 5O ．见 圈 3 

!．3 与 M Ĝ焊 相 此 ，热 丝 11G 焊的 焊接 质量 较 高 ．各 

种高 等级材 料都 可 焊接 ．且无 飞溉 。 

!． 与埋 弧 焊相 比 ．热 丝 _】]G 焊 不需 昂 贵的焊 剂 和辅 

具 ．焊接熔 袍 可见 

图 4是 在 l㈤ 负 载 持续 率下 几 种 焊 接 方 击熔 敷 

率的 比较 

3 净筵 ，搏墼 ]IG 缝 拽曲的 比较 
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罔 4 同 焊接方 法培啦率 的比较 

热 丝 TfG 焊 已 广泛 地 直 用于 各 种 臂 道 、容 器 的焊 

接 和各 种阀 门 的堆 焊 ．在石 油天 然气 舒道铺 设 、发 电站 

和海 上石油平 台建 设 、油罐 焊接等 生产 现场 取得 丁 良好 

的效 果 

3 环缝和纵缝热丝 11G焊机 

图 为奥地 利 Fronius公司近 来开 发出 的微 机控制 

热丝 "FIG诨 机总 成 ．可用于 内外环缝 和纵缝 焊接 填 充 

金 属焊丝 由晶 悼臀逆 变弧焊 整流 器加热 ．诜 整流 器能精 
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确 控制 电流 

5 一缱 I纵 垃 热 IIG 蝉 机 

(1]编程 盒 (2)晶 体管 逆韭 弧焊 整流器 (0)兀( 控 制 

单元 (4)打印机(5)送丝控制单元 (6)焊接电抓(7)电弧 

间隙 控制 及接 口(8j进 丝 机(9)微 处理 器 (10)摆 动焊 接 

‘斟的遥控(11)微处理器的遥控单元(1 2)蛆台滑座(13) 

热 丝 nG 捍枪 (1 4)转 盘 

该焊 机 主要 陛雎如 下。 

焊接 电源 TRA ARc 500为晶 体管 逆 变弧 焊 整流 

器 ．额 定 电 流 500A 负 载 持 续 率 为 60 可 联接 水 冷 

TJG 焊 枪 和 MIG 焊枪 ．~ⅡG／MAG 焊 送 丝 速 度 为 0一 

l8nl／min．可避控操作 ． 

用 于 加 热 焊 丝 的 焊 接 电 源 TR N̂sI啊 吼 00i 

330 额定 电流 220／330A．60 负载持 续率 

"FIG焊 配备 电弧 问隙控 制 (AGC)系统 ，可依 据不 同 

焊接电流进行参数补偿，预设电报间隙的 接触 收缩” 

功能 ，与脉 冲电 弧同步 ．井 可遥 控 。 

微 l处理 器 PA 7∞ 2可控 制多 种 焊 接 程序 ，RAM 存 

储 容 量 为 4 8Ⅺ ．具 有 错 误 诊 断 软 件 ，图 象 娃 示挥 接 =过 

程 ．实 际数据通 过多通道 数据打 印机记 录 

用 于宽 缝焊接 的摆 动装 置 PV 25，采用 循环 球彤 系 

统的线性引导，延长 r搜用寿命 ．适用于多班制．其摆动 

数据 可 直接 {60̂ 焊 接程 序．具 遥 控功 能．标 准 行 程 

】nm 1 

20(JH／200蛆 台滑座 由行星 齿轮 动 志直 流发 动 机驱 

动 ．具 反馈 测速和编 码 系统 ，能 沿 两个轴 定位 ，水平 和垂 

直 旋转 。 

热 丝 T1G 焊抢 f,J 599A．60 负载持续 率 ．采用 整体 

设 计 ，长 20'd：)n'Jn 

4 全位置 热丝 _】]G焊杌 

美 国 n0Arc Pcfly~ude焊 机制 造 厂 与法 国 Nan ees 

·d 5 · 

台作 研 制 丁全 位 置热 丝 TIG 焊 机 ．并 采 用 丁窄 垃 口焊 

缝的 设计 ．在减 小焊蛙 体积 和缩短 焊接时 问方 而取 得 了 

很好 的效果 罔 6为这种 焊机 的补开； 

1 蚺 拈 n L 帆 

全 位 置 热丝 ，11G焊 需 要 一 种 能 精 确控 制 电 流、电 

压 、焊接速度 、送 丝和焊 丝预热 等焊接 参数柏 电源 所 有 

这 些参数 根据 机头在 恃道上 的位置而 变化 要莸 樽刚性 

的 电弧动 特性 ．就要将 热量靠 中导 ^窄坡 口焊 缝 丑诮 

睬 电弧 偏移 。俊 焊机 采 用 r由 IBM 髓 处理 器控 制 的 晶 

体骨 电源提 供这种 电弧动 特性 = 

全位置悍 机头是 一种 滑槊和 圆环 导轨系统 。它 能方 

便地 用于 直径 152ntrn以上 的管道 或容器 焊接 一 种被 

称 为热 快速脉 冲的脉 冲技术 用来 加强 焙池 控制、电 弧冈I『 

性和侧 壁熔接 它包 吉两种 脉 耐} l、当熔 泣响应 低频 

控制热能导^的高低脉冲时的热脉冲：(2)频率 5：lHz以 

上 舳 逮 脉 冲 ．这 时颧 率 由高 到低 变化 太 牌． 致 于 熔 

池 尺寸来不 及产生变 化 =快速 脉冲是叠加 在热 脉冲之 上 

的 图 7随嘎了热 牌速 脉 冲技术 。 

依 据 管道 不同 位置 和进 丝速 度 的热 丝热 量 是 一个 

严格的挥 接变量 电极 对工 件的角度 及焊丝送进熔 池 

的角度 也都 是严 格的 变量。 

l{]以拄 熔 池 干̈慨 壁熔 化 热 懈速脒 冲技 术 

由于 热 丝 _1]G 焊 是玲 丝 _I]G 焊工 艺的 一 种 娈型 
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它 们之 间有相 仳之处 如 同任 一种 全位 置焊 接 ．在 l6 

旋转 中 ．参 数的改变 取决 于重 力表 面 张力 和 电弧力 的变 

化 。在这一方 面热 丝与 砖丝 _【1G 焊没 有差 别 差 别在于 

热丝焊有较高的熔敷率。虽然热丝焊采用了高得多的平 

均焊接电流．由于熔化经预热的填充金属其总的热输^ 

并不成比例地增加，热丝焊脉冲电流值分别是抟丝焊 的 

峰值电泣和基底电流量的两倍 另外 ．5l 七快速脉冲峰 

值和 基底电流分 剐高于和低于热峰值和 基底 电梳 量 

50A。 由于熟 丝焊 电流是 抟丝 焊 的两 倍 ．填 充 金属 被 预 

热到大约 300C．送丝 速度可以增加至超过 5080ram／ 

rain．而 挣 丝 焊 为 1270rm'n／耐n(焊 丝 直 径 × 

0 9mm)。行进或麓 转蓝 赛 为 178rm'n／rr~n，而肆 丝 为 

5O．8mm／min。用于全位 置焊 的热 丝 1TG焊 的 总焙敷 率 

是 玲丝焊的两倍 。 

对 于 直径 为 152rnm 80号 耐 压管 道 的焊 接 ，用 冷 

丝 "FiG焊作的对比试验需要 1小时 45分，如果采用窄 

坡 口焊缝设计(用 8)的热壁焊作相同应用的平均焊接 

对 同为 35分 钟 

国 8 管 子热塑 "FIG焊 的窄间 隙 削口设纠 

成焊所 易绛弘 编译 朱旗 拉 

伊萨公司低氢下向焊条在长输管道上 
l lJ ^pplylnt~low lwdrog~l r【Ic日I dawn elecLrode to long d LstanLx：u：ansler 

’播 禄 
钢材 的生 l岛们 总是 试 图发 展强 度高 ．卫不影 响可 

焊性的钢材．以便在应用上能使用较薄的钢板代替厚 

板 ．在长输管 道的 建设 中也是 同样 。伊 萨公 司所生 产的 

OK53 38焊条 ．是 专门 用于长 输臂 道焊 接的 低氢下 向焊 

条 ．相 当于 AWS标 准的 A5．5黯 018一G。设 焊条焊 接速 

度 楹快 ．可 比普 通低 氲 上 向捍 焊 条的 焊接 速 度 高一 倍 ． 

对 提高 工程 进度 有 明显 优 越性 。该 焊 条 的 吸湿性 能极 

好 ．在 90 相 对湿 度 ．32C环 境 温 度 下 I 2小 时 吸 湿 量 

仅 为普 通 低 氢焊 条 的 45 ，如果 要 达 到 普通 低 氢 焊 条 

】2小时吸湿量．该焊条需 40十小时．这对长输管道野 

外作业条件下保证焊接质量是十分有利的．谈焊条在国 

内做 了多收工 艺性 能 试验 ．并 已应用于 目前 为止 国内最 

长的 天然 气 长输 管道 ：鄯善 —— 乌鲁 术 齐 输 气 管道 ．取 

得 了 良好 的结 果 ．1废焊条 具 有工 艺性 能 好 、相 比其 已低 

氢焊条 易于操作 、表 面成形 美观 、飞溅 小 的优 点．现 将部 

份试验 情况介 绍如下 ： 

试 验用 钢管 ：APl一5L X52 宝鸡钢 臂厂 生产 

直 径 ：377n~rn 

壁厚 ：7mm 

化学成 份 ：c≤0．30 S≤0．(J5 P<0呲 

屈服点 ；≥ 358MPa 

抗 拉强 度 ：≥455MPa 

所 用 焊 条 除 了 OK53．38 外 ．还 有 伊 萨 公 司 的 

Pw70l 0 c相 当于 AWS标 准 的 ETOIO纤维 索 焊 条 )．用 

PW7010作 为打 雇 焊 ．用 OK53．38填 充和 盖 面 ．这 样 匹 

配的 且的是 既可保 证焊缝 的韧 性卫 可保 证焊 缝的强 度 ． 

两种焊条的化学成份和机械性能分别如下： 

OK53．38：C 0．069 Si 0 54 MnI．36 P 0．I)04 

S 0．009 

屈 服楹 限：56oMPa 

抗拉 强度 ：640MPa 

延伸率 ：24 

冲击功 ： 20 C时 60J 

一 40 c时 47J(最小值 ) 

PW TO10．C 0．】2 Si 0．14 h 0 70 P O．D20 

S 0．020 0．20 

同服极 限：460MPa 

抗拉强 度 ：540MPa 

延伸率 ：24 

冲击功 ：一21}C时 6。J 

30( 451 

焊接程 序如 下图 所示 ： 

接 头形 式 为 ；对 接 蛙 口钝 边 为 1～】．5rrm1．问隙 

．  
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