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(57)摘要

本发明涉及焊接设备，具体地说是一种热丝

TIG内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊两用设备，

热丝TIG焊接系统与CMT焊接系统分别与移动式

精密十字操作臂进行连接，发挥移动式精密十字

操作臂在空间内左右移动的便捷性，借用旋转动

力头箱和伺服精密变位机实现对工件的装卡和

旋转，升降托辊对工件调整高度，通过主控PLC系

统实现整体控制协调，实现小直径接管内壁和法

兰管板表面的堆焊焊接。本发明充分发挥了热丝

TIG内孔堆焊利用氩弧热丝焊接系统与超小法兰

接管内壁堆焊专用氩弧焊接机头实现小直径接

管内壁焊接优势和CMT焊接系统在法兰管板表面

焊接变形小、速度快的优势，共用一个移动式精

密十字操作臂，节约了设备的制造成本，提高了

工作效率。
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1.一种热丝TIG内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊两用设备，其特征在于：包括旋转动

力头箱(1)、氩弧焊热丝焊接系统(3)、超小法兰接管内壁堆焊专用氩弧焊接机头(4)、移动

式精密十字操作臂(5)、CMT焊接系统(6)、伺服精密变位机(7)及主控PLC系统(8)，其中旋转

动力头箱(1)及伺服精密变位机(7)分别设置在移动式精密十字操作臂(5)左右两侧的地面

上，所述旋转动力头箱(1)上的卡盘卡装有待进行热丝TIG内孔堆焊的工件，所述旋转动力

头箱(1)、移动式精密十字操作臂(5)及伺服精密变位机(7)分别与主控PLC系统(8)连接，该

伺服精密变位机(7)上安装有待进行CMT焊接的工件；所述移动式精密十字操作臂(5)包括

立柱(501)、横梁(502)、升降动力源(503)、传动机构A、电机座(505)、横移动力源(506)及传

动机构B，所述升降动力源(503)安装于立柱(501)上，输出端通过所述传动机构A与电机座

(505)相连，该电机座(505)上安装有横移动力源(506)，所述横移动力源(506)的输出端通

过传动机构B与滑动连接在电机座(505)上的横梁(502)连接，所述横梁(502)与立柱(501)

垂直设置，具有随所述电机座(505)升降及横向前后平移的自由度；所述横梁(502)朝向旋

转动力头箱(1)的一端安装有超小法兰接管内壁堆焊专用氩弧焊接机头(4)，该超小法兰接

管内壁堆焊专用氩弧焊接机头(4)与所述氩弧焊热丝焊接系统(3)相连，所述横梁(502)朝

向伺服精密变位机(7)的另一端分别安装有焊枪B(513)及送丝机(514)，所述焊枪B(513)及

送丝机(514)分别与CMT焊接系统(6)相连。

2.根据权利要求1所述的热丝TIG内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊两用设备，其特征

在于：所述旋转动力头箱(1)与伺服精密变位机(7)之间的地面上安装有轨道(511)，该轨道

(511)上滑动连接有操作机；所述操作机包括操作机动力源(517)、底座(512)、主动滑轮及

从动滑轮，该操作机动力源(517)安装于底座(512)上，所述底座(512)的两侧均安装有在轨

道(511)上滑动行走的滑轮，其中一侧的滑轮与所述操作机动力源(517)的输出端相连、为

主动滑轮，另一侧的滑轮为从动滑轮；所述移动式精密十字操作臂(5)中的立柱(501)固定

在底座(512)上。

3.根据权利要求2所述的热丝TIG内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊两用设备，其特征

在于：所述底座(512)在轨道(511)上的滑动方向与横梁(502)的横移方向相同，所述轨道

(511)与横梁(502)相平行。

4.根据权利要求1所述的热丝TIG内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊两用设备，其特征

在于：所述传动机构A为链条链轮组件(504)，即所述立柱(501)的上下两端分别转动安装有

链轮，上下两个所述链轮之间通过链条相连，其中一个链轮与所述升降动力源(503)的输出

端相连，所述电机座(505)固接于链条上；所述升降动力源(503)通过链条链轮组件(504)驱

动电机座(505)升降，进而实现所述横梁(502)的升降自由度。

5.根据权利要求1所述的热丝TIG内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊两用设备，其特征

在于：所述立柱(501)高度方向的两侧均设有导轨A(509)，所述电机座(505)的左右两侧均

安装有与导轨A(509)滚动连接的滚轮(510)。

6.根据权利要求1所述的热丝TIG内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊两用设备，其特征

在于：所述传动机构B包括齿轮(507)及齿条(508)，所述横移动力源(506)的输出端连接有

齿轮(507)，所述齿条(508)安装在横梁(502)上，并与所述齿轮(507)啮合传动；所述横移动

力源(506)通过齿轮(507)与齿条(508)驱动横梁(2)相对于电机座(505)前后横移，进而实

现所述横梁(502)的横移自由度。
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7.根据权利要求1所述的热丝TIG内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊两用设备，其特征

在于：所述电机座(505)上在横梁(2)的上下两侧均安装有导轨B(515)，所述横梁(502)的上

下两侧均连接有与导轨B(515)滑动连接的滑块(516)。

8.根据权利要求1所述的热丝TIG内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊两用设备，其特征

在于：所述超小法兰接管内壁堆焊专用氩弧焊接机头(4)包括电动滑板驱动电机(401)、电

动十字拖板(402)、连接杆(403)及焊枪A(404)，该电动滑板驱动电机(401)安装于所述横梁

(502)朝向旋转动力头箱(1)的一端，所述电动滑板驱动电机(401)的输出端连接有电动十

字拖板(402)，所述电动十字拖板(402)上安装有连接杆(403)，所述焊枪A(404)固定在连接

杆(403)上；所述电动滑板驱动电机(401)及焊枪A(404)分别与氩弧焊热丝焊接系统(3)连

接。

9.根据权利要求1所述的热丝TIG内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊两用设备，其特征

在于：所述旋转动力头箱(1)上还安装有防止工件下垂的升降托辊(2)。
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热丝TIG内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊两用设备

技术领域

[0001] 本发明涉及焊接设备，具体地说是一种热丝TIG内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊

两用设备。

背景技术

[0002] 堆焊是常见的焊接技术工艺。常规的压力容器设备零部件的堆焊方式主要为人工

电焊条、氩弧焊或者人工CMT(冷金属过渡技术)堆焊，往往焊接质量难以保证，堆焊时间长，

焊接效率低，成型质量不美观。再有，不同工艺的堆焊需要有各自的焊接设备，各个工艺的

焊接设备无法兼用，造成资源上的浪费，成本高，而且还占用了很多存储空间。

发明内容

[0003] 为了解决现有堆焊技术中存在的上述问题，本发明的目的在于提供一种热丝TIG

内孔堆焊及CMT法兰专用自动堆焊两用设备。

[0004] 本发明的目的是通过以下技术方案来实现的：

[0005] 本发明包括旋转动力头箱、氩弧焊热丝焊接系统、超小法兰接管内壁堆焊专用氩

弧焊接机头、移动式精密十字操作臂、CMT焊接系统、伺服精密变位机及主控PLC系统，其中

旋转动力头箱及伺服精密变位机分别设置在移动式精密十字操作臂左右两侧的地面上，所

述旋转动力头箱上的卡盘卡装有待进行热丝TIG内孔堆焊的工件，所述旋转动力头箱、移动

式精密十字操作臂及伺服精密变位机分别与主控PLC系统连接，该伺服精密变位机上安装

有待进行CMT焊接的工件；所述移动式精密十字操作臂包括立柱、横梁、升降动力源、传动机

构A、电机座、横移动力源及传动机构B，所述升降动力源安装于立柱上，输出端通过所述传

动机构A与电机座相连，该电机座上安装有横移动力源，所述横移动力源的输出端通过传动

机构B与滑动连接在电机座上的横梁连接，所述横梁与立柱垂直设置，具有随所述电机座升

降及横向前后平移的自由度；所述横梁朝向旋转动力头箱的一端安装有超小法兰接管内壁

堆焊专用氩弧焊接机头，该超小法兰接管内壁堆焊专用氩弧焊接机头与所述氩弧焊热丝焊

接系统相连，所述横梁朝向伺服精密变位机的另一端分别安装有焊枪B及送丝机，所述焊枪

B及送丝机分别与CMT焊接系统相连。

[0006] 其中：所述旋转动力头箱与伺服精密变位机之间的地面上安装有轨道，该轨道上

滑动连接有操作机；所述操作机包括操作机动力源、底座、主动滑轮及从动滑轮，该操作机

动力源安装于底座上，所述底座的两侧均安装有在轨道上滑动行走的滑轮，其中一侧的滑

轮与所述操作机动力源的输出端相连、为主动滑轮，另一侧的滑轮为从动滑轮；所述移动式

精密十字操作臂中的立柱固定在底座上。

[0007] 所述底座在轨道上的滑动方向与横梁的横移方向相同，所述轨道与横梁相平行。

[0008] 所述传动机构A为链条链轮组件，即所述立柱的上下两端分别转动安装有链轮，上

下两个所述链轮之间通过链条相连，其中一个链轮与所述升降动力源的输出端相连，所述

电机座固接于链条上；所述升降动力源通过链条链轮组件驱动电机座升降，进而实现所述
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横梁的升降自由度。

[0009] 所述立柱高度方向的两侧均设有导轨A，所述电机座的左右两侧均安装有与导轨A

滚动连接的滚轮。

[0010] 所述传动机构B包括齿轮及齿条，所述横移动力源的输出端连接有齿轮，所述齿条

安装在横梁上，并与所述齿轮啮合传动；所述横移动力源通过齿轮与齿条驱动横梁相对于

电机座前后横移，进而实现所述横梁的横移自由度。

[0011] 所述电机座上在横梁的上下两侧均安装有导轨B，所述横梁的上下两侧均连接有

与导轨B滑动连接的滑块。

[0012] 所述超小法兰接管内壁堆焊专用氩弧焊接机头包括电动滑板驱动电机、电动十字

拖板、连接杆及焊枪A，该电动滑板驱动电机安装于所述横梁朝向旋转动力头箱的一端，所

述电动滑板驱动电机的输出端连接有电动十字拖板，所述电动十字拖板上安装有连接杆，

所述焊枪A固定在连接杆上；所述电动滑板驱动电机及焊枪A分别与氩弧焊热丝焊接系统连

接。

[0013] 所述旋转动力头箱上还安装有防止工件下垂的升降托辊。

[0014] 本发明的优点与积极效果为：

[0015] 本发明通过一套设备实现两种焊接工艺方式，分别利用CMT焊机在法兰和管板表

面堆焊上和热丝TIG焊机在小直径法兰接管内壁上堆焊的优势，借助移动式精密十字操作

臂的稳定性和操作便捷性，通过主控PLC系统对伺服精密变位机和旋转动力头箱、升降托辊

等进行整体协调控制，通过编制程序，完成接管法兰和管板的自动堆焊工作，保证了焊接质

量，提高了生产效率。

附图说明

[0016] 图1为本发明的整体结构示意图；

[0017] 图2为图1中移动式精密十字操作臂的结构主视图；

[0018] 图3为图1中移动式精密十字操作臂的结构俯视图；

[0019] 图4为图1中移动式精密十字操作臂的结构左视图；

[0020] 图5为图1中超小法兰接管内壁堆焊专用氩弧焊接机头的结构主视图；

[0021] 图6为图1中超小法兰接管内壁堆焊专用氩弧焊接机头的结构俯视图；

[0022] 其中：1为旋转动力头箱，2为升降托辊，3为氩弧焊热丝焊接系统，4为超小法兰接

管内壁堆焊专用氩弧焊接机头，401为电动滑板驱动电机，402为电动十字拖板，403为连接

杆，404为焊枪A，5为移动式精密十字操作臂，501为立柱，502为横梁，503为升降动力源，504

为链条链轮组件，505为电机座，506为横移动力源，507为齿轮，508为齿条，509为导轨A，510

为滚轮，511为轨道，512为底座，513为焊枪B，514为送丝机，515为导轨B，516为滑块，517为

操作机动力源，6为CMT焊接系统，7为伺服精密变位机，8为主控PLC系统。

具体实施方式

[0023] 下面结合附图对本发明作进一步详述。

[0024] 如图1～6所示，本发明包括旋转动力头箱1、氩弧焊热丝焊接系统3、超小法兰接管

内壁堆焊专用氩弧焊接机头4、移动式精密十字操作臂5、CMT焊接系统6、伺服精密变位机7
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及主控PLC系统8，其中旋转动力头箱1及伺服精密变位机7分别设置在移动式精密十字操作

臂5左右两侧的地面上，旋转动力头箱1上的卡盘卡装有待进行热丝TIG内孔堆焊的工件，旋

转动力头箱1、移动式精密十字操作臂5及伺服精密变位机7分别与主控PLC系统8连接，伺服

精密变位机7上安装有待进行CMT焊接的工件，通过主控PLC系统的控制实现工件的夹紧定

位、翻转或旋转，实现参数化编程及实现自动堆焊焊接。本发明的主控PLC系统8为现有技

术，在此不再赘述。

[0025] 本实施例的旋转动力头箱1为现有技术，是工件旋转的驱动系统，包括头架、卡盘

及与主控PLC系统8相连的驱动头，驱动头包括步进电动机和减速机，头架采用箱型机构拼

焊而成，工件被夹盘夹持，并在驱动头的带动下旋转运动。减速机为蜗轮蜗杆减速机，具有

自锁功能，当减速机蜗杆的导程角小于啮合轮齿间的当量摩擦角时具有自锁性，可实现反

向自锁，即只能由蜗杆带动蜗轮，而不能由蜗轮带动蜗杆，保证工件随时停留在任何位置。

旋转采用变频无级调速，调整速度范围满足各种托辊焊接速度的需要；步进电动机驱动为

伺服无级调速，恒转矩输出，速度平稳，特别是低速下启动或停止迅捷。便于工件的装夹；卡

盘使用三爪自定心卡盘，该三爪自定心卡盘为市购产品，购置于常州倍得福机械科技股份

有限公司。本实施例的旋转动力头箱1的头架上还安装有升降托辊2，用于支撑被卡盘夹持

的工件，通过升降托辊2的升降来适应不同尺寸的工件，解决了工件夹持到卡盘上，探出过

长的话会发生工件下垂，影响堆焊质量的问题；本实施例的升降托辊2为市购产品，购置于

辽宁双华焊割装备有限公司。

[0026] 本实施例的移动式精密十字操作臂5包括立柱501、横梁502、升降动力源503、传动

机构A、电机座505、横移动力源506、传动机构B、导轨A509、滚轮510、导轨B515及滑块516，升

降动力源503安装于立柱501的上端，升降动力源503的输出端通过传动机构A与电机座505

相连；本实施例的升降动力源503包括升降电机及升降减速机，升降减速机的输入端与升降

电机的输出轴相连、输出端连接传动机构A。本实施例的传动机构A为链条链轮组件504，即

立柱501的上下两端分别转动安装有链轮，上下两个链轮之间通过链条相连，其中一个链轮

与升降减速机的输出端相连，电机座505固接于链条上；升降电机及升降减速机通过链条链

轮组件504驱动电机座505升降，进而实现横梁502的升降自由度。本实施例的升降减速机为

现有技术中的蜗轮蜗杆减速机，升降电机通过蜗轮蜗杆减速机减速，再通过链条链轮组件

504带动实现上下位移。本实施例在立柱501高度方向的两侧均设有导轨A509，电机座505的

左右两侧均安装有与导轨A509滚动连接的滚轮510。电机座505上安装有横移动力源506，横

移动力源506的输出端通过传动机构B与滑动连接在电机座505上的横梁502连接，横梁502

与立柱501垂直设置、呈“十”字形，具有随电机座505升降及横向前后平移的自由度。本实施

例的横移动力源506包括横移电机及横移减速机，横移减速机的输入端与横移电机的输出

轴相连、输出端连接传动机构B。本实施例的传动机构B包括齿轮507及齿条508，横移减速机

的输出端连接有齿轮507，齿条508安装在横梁502上，并与齿轮507啮合传动；横移电机及横

移减速机通过齿轮507与齿条508驱动横梁2相对于电机座505前后横移，进而实现横梁502

的横移自由度。本实施例的横移减速机为现有技术中的伞齿轮减速机，横移电机为现有技

术中的步进电机。本实施例的电机座505上在横梁2的上下两侧均安装有导轨B515，横梁502

的上下两侧均连接有与导轨B515滑动连接的滑块516。横梁502的移动由导轨B515导向，由

步进电机通过伞齿轮减速机减速，再通过齿轮507与齿条508的传动，实现横梁前后位移。本
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实施例的升降动力源503、横移动力源506及操作机动力源517分别与主控PLC系统8连接。

[0027] 本实施例在旋转动力头箱1与伺服精密变位机7之间的地面上安装有轨道511，该

轨道511上滑动连接有操作机；本实施例的操作机包括操作机动力源517、底座512、主动滑

轮及从动滑轮，操作机动力源517安装于底座512上，可为驱动电机；底座512的两侧均安装

有在轨道511上滑动行走的滑轮，其中一侧的滑轮与操作机动力源517的输出端相连、为主

动滑轮，另一侧的滑轮为从动滑轮；移动式精密十字操作臂5中的立柱501的下端固定在底

座512上，随底座512在操作机动力源517的驱动下沿轨道511滑动，移动式精密十字操作臂5

可沿轨道511行走，大大拓宽了设备的使用范围；底座512在轨道511上的滑动方向与横梁

502的横移方向相同，轨道511与横梁502相平行。

[0028] 本实施例的横梁502朝向旋转动力头箱1的一端安装有超小法兰接管内壁堆焊专

用氩弧焊接机头4，横梁502朝向伺服精密变位机7的另一端分别安装有焊枪B513及送丝机

514，焊枪B513及送丝机514随横梁502一起运动，保证了送丝的稳定性；焊枪B513及送丝机

514分别与CMT焊接系统6相连，实现焊接功能。本实施例的超小法兰接管内壁堆焊专用氩弧

焊接机头4包括电动滑板驱动电机401、电动十字拖板402、连接杆403及焊枪A404，该电动滑

板驱动电机401安装于横梁502朝向旋转动力头箱1的一端，电动滑板驱动电机401的输出端

连接有电动十字拖板402，电动十字拖板402上安装有连接杆403，焊枪A404固定在连接杆

403上；电动滑板驱动电机401及焊枪A404分别与氩弧焊热丝焊接系统3连接，实现焊接功

能。超小法兰接管内壁堆焊专用氩弧焊接机头4通过电动十字拖板402能实现上下、左右微

调，微调行程100×100mm，可方便地通过手控盒控制对焊接过程中可能发生的焊偏进行修

正调节，可实现80mm筒体内壁的堆焊。

[0029] 本实施例的电动十字拖板402为市购产品，购置于广州市威尔得自动化焊接设备

有限公司；本实施例的氩弧焊热丝焊接系统3为市购产品，购置于山东奥太电气有限公司；

本实施例的CMT焊接系统6为市购产品，购置于珠海市福尼斯焊接技术有限公司；本实施例

的伺服精密变位机7为市购产品，购置于无锡市丰玮机械设备有限公司。

[0030] 本发明的工作原理为：

[0031] 本发明利用氩弧焊热丝焊接系统3和CMT焊接系统6提供焊接功能，采用移动式精

密十字操作臂5与超小法兰接管内壁堆焊专用氩弧焊接机头4连接的方式实现焊枪上下、左

右移动的功能，通过旋转动力头箱1和升降托辊2、伺服精密变位机7实现工件的夹紧定位、

翻转旋转，旋转动力头箱1和升降托辊2、伺服精密变位机7、移动式精密十字操作臂5通过主

控PLC系统8协调操作实现产品表面及内壁的堆焊焊接；主控PLC系统8通过控制移动式精密

十字操作臂5与旋转动力头箱1和伺服精密变位机7的协调，实现参数化编程，操作过程中设

置好匹配参数，输入堆焊圈数及堆焊直径，只需确定堆焊起始点，智能系统便会实现自动焊

接，完成堆焊。具体为：

[0032] 热丝TIG内孔堆焊：利用氩弧焊热丝焊接系统3实现对超小法兰接管内壁堆焊专用

氩弧焊接机头4、送丝机514和热丝电源的一键控制，通过安装超小法兰接管内壁堆焊专用

氩弧焊接机头4与移动式精密十字操作臂5完美的结合在一起，控制焊枪A404的上下、左右

移动，借助旋转动力头箱1和升降托辊2配合对工件进行装卡固定和旋转，升降托辊2调整工

件高度，最终通过主控PLC系统8的程序编制对整体进行协调控制，完成接管法兰(最小直径

可达到80毫米)的内壁堆焊工作。
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[0033] CMT法兰专用自动堆焊：利用CMT焊接系统6在堆焊方面的优势，借助移动式精密十

字操作臂5的稳定性和上下、左右移动的便捷性，通过主控PLC系统8对整体系统进行协调，

配合伺服精密变位机7的翻转及旋转，经过主控PLC系统8的信号传输，使得移动式精密十字

操作臂5与伺服精密变位机7协调动作，夹持CMT焊接电源的焊枪B513实现工件表面及内壁

不同位置的堆焊焊接。

[0034] 本发明共用一个移动式精密十字操作臂，节约了设备的制造成本，本发明的使用

既增加了堆焊零件的焊接工艺应用，扩展了产品的种类和加工尺寸范围，又保证了堆焊质

量，提高了工作效率。
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