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系统服务模块是本专家系统必不可少的辅助功能模块! 为用

户提供了一系列方便灵活的服务功能! 包括联机帮助" 工艺

设计报表以及与下位机通信等#

在过程控制中选用89:作为计算机专家系统与现场控制元
件的中间处理器! 89:负责焊接工艺的电气逻辑控制! 通过各
焊接设备的状态检测" 数据接收" 执行逻辑" 算术运算" 输

出控制执行指令! 完成对焊接装置运行控制" 焊接启停控制"

变频器工作状态过程控制等$ 在本课题中89:完成控制信号的
输入及输出% 传感器信号的处理及报警" 焊接参数的模 ;数转

换" 机头的升降等$ 在上位计算机的专家系统得到相关的数

据通过<=>505串行口数据通信的通信协议! 实现计算机与可
编程控制器之间的数据通信! 送到89:的数据区$ 传感器采集
的数据经过89:处理后完成焊接速度匹配关系和顶锻压力调
节! 从而得到最佳的焊着率和接头抗拉强度$

! 结论
应用高频焊接专家系统过程控制! 对试验的低碳钢56?钢

管!0@ AAB0CD AA和E5F钢带D5 AABDC5 AA! 螺距G AA! 在
振荡功率为0H6 IJ! 频率为72H IKL高频焊接条件下焊接$ 通
过对高频焊接翅片管进行分析及翅片管外观" 焊着率" 接头

抗拉强度的检验! 证明该螺旋翅片管的焊接工艺是可靠的 !

该类翅片管焊后不用热处理$ 焊接接头的抗拉强度及焊着率

等重要质量指标均已达到或超过国内 &’高频电阻焊翅片管技

术条件()M2N和国外&O8P标准)的专业标准#
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焊接时应注意的几个问题

# 焊条的吸潮
已吸潮的焊条在焊接时对焊接工艺性能有极其不良的影响! 吸潮严重时会出现灭弧! 引起熔渣不能很好地包覆熔池! 而影响焊缝金属的力学

性能$

一般酸性焊条&指钛钙型)! 在包装完整的情况下! G个月不会吸潮$ 但已经打开包装的焊条! 直接与大气接触! 如果遇雨天或潮湿天气! 焊条
药皮在一天内就会吸入0k以上的水分$ 建议已吸潮的酸性焊条在R66lR26 m烘烤/HlGH A%&后使用$ 而低氢焊条在使用前都应经过/2H mBD *左右
烘烤再使用$

$ 电弧的长度
电弧的长度与焊条药皮种类和厚度有关$ 特别是低氢焊条! 应尽可能采取短弧$ 电弧长易产生气孔! 短弧可防止大气中的3n! 1n等有害气体

侵入焊缝金属! 避免形成氧化物等夹杂而影响焊缝质量$

" 焊接速度
适宜的焊接速度应根据焊条直径" 涂料类型" 焊接电流" 母材的物理" 化学性能" 接头形式等条件而相应变化! 不能作出强行规定$ 选择合

适的焊接速度! 保证熔渣能很好地覆盖熔池! 使熔池内各种夹杂和气体有充分逸出时间! 避免形成夹渣和气孔$ 若焊接速度太快! 焊接接头冷却

时! 就会形成大量淬硬组织! 使焊缝产生裂缝$

! 焊条摆动的幅度
根据焊接结构的接头形状! 焊条摆动幅度的大小要有相应的变化! 一般焊条摆动的幅度! 在焊条外径的7倍以内较为合适$ 电弧焊接中! 由

药皮生成的熔渣和保护气体! 只能在一定范围充分发挥作用$ 如果摆动幅度太大! 电弧由一端移到另一端! 而留下的一端受到周围温度差的影

响! 使熔渣粘稠化! 而不能很好地覆盖熔融铁水! 恶化了各种夹杂和气体向上逸出的条件! 因此有可能使焊缝产生夹渣和气孔$ 有时为了增加熔

池热量而增大电流! 致使大的电弧力将熔池吹大! 并将熔渣吹向熔池的边缘使之不能很好地覆盖熔池! 而影响熔渣的保护作用和熔池的冶金过

程! 也会造成焊缝的夹渣和气孔$ 摘自 ’现代焊接(
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