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摘典

本文 以 系列密封继电器为例
,

介绍 了米用脉冲 , 混合气体保护 焊方法
,

实统 了密封继电器底座与外壳的焊接
,
文 中重点闲述 了拒形环缝的回转机构

,

控制原理

以及焊才民工艺

一 前
》一目
‘目目目

「习

在密封继电器的制造工艺中
,

底座与外壳的封焊通常均采用电铬铁进行手工锡焊密

封的
,

接缝形式如图 所示
。
底座由可伐合金制成

,

采用玻璃封结的方法
,

固定

着继电器的引出端
。 外壳由黄铜或德银制成 底座与外壳均镀银

, 以利锡焊
。
由于封焊

系最终一道装配工序
,
故残留的焊剂不可清洗

, 既造成一定程度的污染以致锈蚀
,

影响

继电器触点的可靠性
。

此外 , 这种封焊方法生产效率较低
。

为了有效地改善这一传统工艺
,

以适应高技术大生产日益发展的需要
,

我们自行设

焊缝 盖 板 外充
计了非熔化极 混 合 气 体

, ,

保护自动焊装 置
,

对 系

列密封继电器盖板与外壳的熔焊过程实行自动

控制
。

为了适合微弧熔焊
,

改进了继电器底座
与外壳的连接结构如图 所示

。

底座呈

台阶形
,

外壳翻边
,

这样
,

焊缝离玻 璃 封 结

处间距有所增加
,

有利于减少焊接电弧热对玻

璃的不良影响
。

由于黄铜和德银含锌
,

对混合

气保焊不利
,

故外壳材料改用铜镍合金
。

图 坏缝结构形式

二 结构及原理

整个装置由机械传动及电气控制两部分组成
。

机体上部是机械传动部分
。

其机架的

内部装有焊接电源及动作执行线路
。

控制箱中有 一 程控器和继电顺序控制器
。

。

主要技术数据
电源电压

、

三相
、

焊机功率
。 、

维弧空载电压
,

焊接空载电

压
、

维弧电流
、

焊接电流
、

最大矩形焊缝尺寸
、

焊 接
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速度
,

电流衰减时间
。

机械结构
· , , 、 ·

机械部分主要由减速箱
,

装在主轴上的转盘和装在转盘上的
、

向平动机构 等 组

成
。

转盘的外围还设有固定环
,

在转盘与固定环上共设置了八个限位开关
。

控制电路通

过这些限位开关使
、

两方向的平动和转动巧妙地结合起来
,

实现矩形环缝的自 动 回

转
。

减速箱的主轴是空心的
,

配以特制的转动式连接器
,

解决了转盘上伺服电动机和限

位开关与电源及控制系统的电气连接问题
。

转盘下侧设置了刹车
,

可使转盘于停止瞬间
固定不动 , 防止转盘 由于滑块的平动和减建箱齿间向隙所引起的微小转动

。

夹持焊枪的

升降架可以调节悼枪作上下
、

左右和前后返 力
,

以便对准焊缝
, ,

为了减少焊接电弧热对

电容器的影响
,

不仅外壳被夹在夹具中
, ‘工底座也配有紫铜冷却块

。

因冷却块和夹具

之间不能有任何机械连接
,

故采用了尾架结构
,

一方面尾架顶住冷却块
,

此外冷却块底

部有滚珠 、 可在尾架顶板上作任意方向的运动
。

焊接起弧的一极是继电器底座和外壳
,

另一极是钨丝‘

‘ 电气原理

电气原理框图如图 所示
。

三相变压器是降压变压器
,

接法是 △型
。

它有二个

次级绕组
,

一个是维弧绕组
,

空载电压 另一个是焊接绕组
,

空载电压
。

维

弧绕组经过三相全波整流器
,

提供 的直流空载电压 焊接绕组经过内桥内反 馈 六
元件的磁饱和放天器

,

提供 的直流空载电压
,

并具有下降的外特性
。

磁饱和放大器

由饱和电抗器
,

反馈元件和整流器组成
,

在电流调节和衰减电路的控制下
,

可以调节电

流大小及衰减时间
。

采用高压脉冲引弧器引弧
,

高压脉冲变压器的次级串接于维弧电路

中
,

并产生频率为
,

峰值在 以上的高压脉冲
,

击穿焊枪和工件之间的间隙
,

使之产生电弧
。

电弧一旦建立
。

焊枪和工件之间电压即由 降到
。

此 时
,

籍 位

龟路的继电器使接触器 接通
,

于是
,

饱和放大器提供的焊接电流即通过主回路加到电

弧上
,

焊接开始进行
‘

与此同时
,

箱位电路还切断高压脉冲引弧器的触发电路
, 以利 安

全
。

若电极与工件短路
,

籍位电路的继电器使 失电
,

焊接电源即被切断而保护了主回

路
。

若偶然断弧
,

粉位电路也使 失电
,

以便重新弓弧
。

丫

洲洲副曰书吕

工

口口口

持持续续

图 电气原理方框图

。

维弧整流容
。

籍位电路
。

高压脉冲 引弧器
。

脉冲发生器

右
。

直流断续器
。

磁饱和放大琴
。

电流调节和衰减电路
。

枚制线路
。

电动机和 电源及调速 电路

在焊接主回路中
,

串联了直流断续器
,

断

续器在脉冲发生器的控制下
,

使焊接电流时断

时续
,

形成脉冲型焊接
。

设置了选择开关

当不需要脉冲型的焊接电流 时
,

转至 “持

续 ” 挡
,

即可切断直流断续器
,

得到持续的焊

接电流
。

脉冲发生器的脉冲时间和间隙均可调节
。

控制电路控制高压脉冲引弧器
,
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向平动和转动三部电动机的电源
,

使矩形工件自动回转
。

在回转一周后
,

又 托宙辉接

电流的衰减并切断电源
。

三 矩形环缝的回转机构

目转机钩的作用是使卧置的工件自动翻转
,

使相邻两边的焊缝圆滑过渡
,

自动衔接
,

四 个圆角处的焊接速度和回条直线段的焊接速度均可调节
,

使整个环缝的加热熔化均 匀
。

机构组成

转盘装在减速箱的主轴
,

转盘上有 方向的丝杆
,

由装在转盘上的电动机一蜗 杆

一蝎轮带动
。

方向滑块上也有一根丝杆
,

即 方向的丝杆
,

受装在 方向滑块上的电 动

机一蜗杆一蜗轮带动
。

方向的滑块上有一个夹具
,

可以夹住被焊继电器的外壳
。

三 部

伺服电动 机的 电 源通过动作执行电路可以换向
,

听以工件可以作正反转
,

方向正反向

平动和 方 向 的正反向平动
。

在
、

的正反方向上都设置了限位开关
,

这些限位 开关

均可通过手轮一小丝杆一小滑块进行调节
,

以确定各向的行程
。

在转盘的外围
,

有一个

固定在机座上的固定环
,

其上装有四只均布的转动限位开关
,

转盘圆周面上伸出一个触

头
,

转盘每转动
。 , 即触 动 一个转动限位开关

。

听有这些转动和平动的限位开关
,

都

起到两个方面的作用
,

一是切断电动机的电源
,

使原有程序停止 , 另一作用则是作为控

制电路的程序转换的外接输入
, 以保证回转运动的自动进行

。

。

运动分析

假设转盘上有一个 直角坐标系
,

如图 所示
,

坐标的原点即转盘的中心
。

矩形

环缝的四个圆角的中心分别为 。
工一 。

‘ , ‘ 。 二 。 、

始时
,

继电器圆角中心
‘

位于转盘中心
,

继电器方位如图 实 线 所 示
。

首 先
,

。

开

使继

电器沿二 十向移动
,

当移动距离 时
,

继电器的位置 如图 虚 线 所 示
,

圆角中心 。 和

转盘中心重合
,

转动
,

如图

此时滑块触动限位开关
, 十 ,

于是 十向的平动停止
,

转盘沿逆时针方向

所示
。

图中实 线 所 示 的位 置
,

“

后
,

转盘上的触头触动了转动限位开关 转
,

即前图虚线所示的位置 下同
。

转动

于是转动停止
, ,

继电器的位置如 虚线

价不
。

然后
,

继电器冶 十向 移 动
,

如 图 所 示
。

当 移 动距离 时
,

继电器的位置如
虚线所示

,

圆角中心和转盘中心重合
,

雌时滑块触动限位开关
,

于是 向的平动停

止
,

转盘沿逆时 针 方 向 转 动
,

如图 所 示
。

转动 犷以后
,

转盘上的触头触动 了 转

动限位开关 转
,

于是转动停止
,

继电器的位置如虚线所示
。

然后继电器沿 向移动
,

当移动距离 时
,

又进入转动
,

如此类推
,

直至最后一个转动
,

即回复到图 实 线所示

的位置上
,

自动完成了一个回转周期
。

。

控制电路

根据焊接操作和回转机构的要求
,

这里设计了焊机的动作执行线路
,

如图 所示
。

所有这些动作均有手动按钮
, 以便调节

。

焊接时
,

,

首先合上
, 、 ,
使电磁气阀接通

,
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图 回转机构运动分析 图

保护气体通入焊枪
,

同时为引弧作好推备
。

按一下
,

三相变压器接通电源 ,

‘ ,

即可引弧焊接
。

此后的各程序均可 功控制
。

控制的方法有两种
按一下

一 简易程序控制器进行控制 ,

,

一 种 是 利 用
另一种是利用 自行设计的继电顺序控制器 进 行 控

制
。

前者通用性强
,

控制程序的增减和变换均较方便
,

但性能还不甚稳定
,

可用于调试 ,

后者的控制稳定可靠
,

但程序固定不可变换
,

可用于生产
。

妙 ,
】

“

气耳阀了 弓乙 孚入

, 、

限 位 限位

、
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利用 一 程控器的自动控制方法
。

一 程控器由集成电路逻 辑 元

件制 成
,

其功能介于继电控制和 电子计算机控制之间
。

它可控制 个程序
,

每个程序最

多可控制 个动作 通道
。

程序的转换可以利用本身的时间计数器进行时间设定
,

也

可利用 限位开关进行外接输入
。

由于矩形环缝回转装置在各个方向上的速度不可调至完

全一致
,

所以不能采用时间设定
,

而应当采用外接输入
。

程序与通道之间的组合
,

采用

二极管矩阵的方法
,

如图 所示
。

由图 可知
,

电弧建立以后
,

接触器 合上
,

主回路即有焊接电流
。

我们利用 的

一组常开触点
,

作为 一 的第一程序的外接输入
,

此时第 通道程序线为高电平
,

其余程序线为低电平
。

由于第 通道程序线与第 通道
、

第 通道 刹车 经由

二极管相连
,

所以第
、

通道线也处于高电平
,

经
、 ‘和

、

分压后输给驱

动器
、 , , ,

于是继电器
、 , 通电

, 一

通过它们的触点
,

使 和刹车吸合
,

故

此时的动作即为 刹车刹住转盘 工件进行 正向的平动
,

当移动距离 后
,

滑块触及限

位开关
二 十 ,

于是 一 得到第二个外接输入信号
,

高电平转至第 程序线
,

由图可

见
,

第 程序线只与第 通道 转
、

相 连
,

所 以工件作逆时针方向转动
。

以此类推
,

直至第 程序
,

使焊接电流衰减
。

最后按一下
,

可切去三相变压器电源
,

焊接过程

结 束
。

、

继电器顺序控制器
。

其线路图如图 所示
,

它的功能与图 所示的 一场

程控器接线图相同
,

所以二者的通道按线和外接输入接线可以通用
。

电弧建立后
,

的

一组常开触点使继电器
。

和延时继电器
,

接通
, 。触点使

二

接通
,

所 以此时工件作 正

向的平动
。 ,

在延时后发生动作
,

切断 。 ,

这是因为在整个焊接过程中
,

是闭合的
,

切断
。
即可 以保证

, 十在动作结束后不再通电
。

当工件沿 向移动距离 后
,

滑块触动限

位开关
二 十 ,

由于此时
, 十尚未断电

,

故 转 ‘有一组触点使
二 十断电

,

所以平动停止
,

还

有一组触点接替
二

的一组触点使 转 维持在得电状态
,

转动
“

后
,

转盘上的触头触 动
口

·

图 继 电器顺序控制器线路 图
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转动限位开关 转
, , 于是 , 得电

,

使工件作 , 向的平动
,

同时

钓 自锁触点
。

因为 转‘只在屏间是接通启勺
,

, 二十有一组触点作 转

还有一组触点使 转 失电
,

所以转动停止
。

在

刹 车控制线路中
,

串联了 转 一
‘
的常闭触点 ,

所以只要一转动
,

车就失电
,

只要不转

动
,

刹车即得电
。

在完成最后一个运动程序触动 转
‘

后
, , 减和延时继电器

,

得电
,

使

焊接电流衰减
,

并切断 转 的电源
,

停止转动
。 ,

在延时后发生动作
,

接通 关
,

于是三

相变庄器电源切断
,

而 关又使 衰减和 失电
,

丁 ,

失龟反过来又使 关失电
,
于是焊接 过

程结束
。

为了使焊缝的起始部分和结束部分有所重迭
,

可以在回转结束
,

焊接电流开始

衰减时手按 , 十 ,

使工件继续作 十向的运动
,

直至断电
,

然后再技 , ,

工件退回到起

始位置即可卸下
。

门 卜曰 协比 飞一 越七
匕划 声干 女

,

一

乙

。

限位开关的预先调整

由于转盘 中心线与尾架中心线是重合的
,

所 以只要在尾架里插入一个与中心孔相配

的顶针
,

便可进行限位开关的预先调整
。

首先
,

在继电器的盖板上找出四个圆角的中心

。‘ 图
,

将继电器外壳和盖板装在夹具上 图
,
用

、

正反向的 手 工

按钮调整继电器的位置
,

使其圆角中心 。
‘
与尾 架顶针重合

。

此叶可调整限位开关
二 二 ,

使之与滑块相接触
,

并使开关的触点处于断开的状态
,

然后使工件作 向的运动
,

使圆

角中心 。
,

与尾架顶针重合
,

接着调整限位开关
二 ,

使之与滑块接触
,

且使开关 触 点

处于断开状态
,

沿逆时针方向转动工件
,

用同样的方法调整限位开关 二和狡
,

最

后移动焊枪对准焊缝
,

焊枪的钨极端部与焊缝间距为 一 也
。

在控制器中 用 一 个

短路插头代替 接通
,

使回转机构自行旋转一周
,

如果整个焊缝在运动中和钨极端部的

间距均匀且无短路现象
,

限位开关的调整即可结束
。

然后拆去顶针 , 换上尾座顶板
,

装

好盖板冷却块
,

拔去控制器上的短路插头
,

插进 插头
,
即可进行焊接

。

以后焊同认规
格的工件时

,

则不必对限位开关进行调整
。

气体保护装置

为了加强对工件焊接的气体保护
,

在焊接区域设置了
,

混合气体保护装置
,

如

图 所示
。

在尾架顶板 上装有气体保护罩
,

保护罩的上部开有缺 口
,

使焊枪 能进

入焊接区域 , 缺 口上有盖板
,

并通过塑料套管 与焊枪相连
,

使气室封闭
,

焊接时
,

滑块 带动夹具
、

挡板
、

继电器外壳
,

底座 和冷却块 作回转运动
,

保护罩和盖

板的左侧用橡皮 与挡板 保持滑动密封
。

保护罩用有机玻璃制成
,

以便观察焊接过程

的动态
。

。

焊接规范

工件的板厚及体积是决定焊接规范的主要依据
。

由于外壳的厚度为。 二 萝要求 盖

板边缘宽度为
。

实际上
,

因模具的强度与压力不足
,

其宽度大于
,

故焊接

电流取值较大
。

开始时
,

取焊接电流
, 、

两方向焊接速度为

圆角部位的焊速为 一
。
。 ,

结果发现焊缝成形不佳
,

即焊缝波纹不均匀
,

焊
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。

滑块
。

夹具
。

紧固螺栓
。

档板
。

盖板
。

塑料套管
。

焊枪
。

保护革
。

尾架顶板
。

底座

冷却块
。

弧坏发电机

图 焊接保护装置

缝表面呈灰色
。

后来取焊接电流

一
, 、

向的焊速为
。

,

圆角部位 焊速为

一 “ 以此规 范 焊出的
焊缝波纹均匀细密

,

表面呈银 白

色
,

无需另加修整
。

此外
,

夹具

对焊接规范也有较大影响
。

工件裸露部分愈小 , 夹具压力愈大
,

即可增加散热面
,

这就

要适当增加焊接电流
,

工件的裸露部分一般为 一
,

这样既可有效地导热冷却
,

又

使焊接电流不致增加过多
。

焊接结果表明
,

冷却效果良好
,

焊后工件整体温度低于
。

保护气体流量为 一
,

焊前应预先通气 一 使气室充满保护气体
。

。

试验结果

采用本设备及工艺焊接的密封继电器
,

经高低温循环 一 “ 、

振 动
, 、

冲击
、

离心 以及水检
,

氦质谱检等例行检验
,

其结果均未发现异常
。
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上接 页 , 二

由于 。 尹 所以 不动作
。

当发生部分失磁且励磁电压低于静稳极限值时
,

即 。 产 ,

导通
,

动 作
,

动起 、并自保持
,

如定子 已失步则 动作
,

经 和 起动 产 ,

切换励磁减
,

有

功等
。

这里的 。百 , 是一个比较电压
,

且随负荷的变化
,

而相应的变化
,

因此
,

在 重

负荷情况下
,

出现导致失步的部分失磁时
,

保护也能可靠地动作
,

从而克服了仅一级转

子电压判据不反应重负荷下部分失磁的不足化使保护的性能更加完善
。
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