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四川传动轴焊接

生成日期: 2025-10-23

    2工业机器人定义和分代概念关于工业机器人的定义尚未统一，目前标准化组织采用的美国机器人协会
的定义如下：工业机器人是一种可重复编程和多功能的、用来搬运物料、零件、工具的机械手，或能执行不同
任务而具有可改变的和可编程动作的专门系统，这个定义不能概括工业机器人的今后发展，但可说明目前工业
机器人的主要特点。工业机器人的发展大致可分为三代。代机器人，即目前使用的示教再现型工业机器人，这
类机器人对环境的变化没有应变或适应能力。第二代机器人，即在示教再现机器人上加感觉系统，如视觉、力
觉、触觉等。它具有对环境变化的适应能力，目前已有部分传感机器人投入实际应用。第三代机器人，即智能
机器人，它能以一定方式理解人的命令，感知周围的环境、识别操作的对象，并自行规划操作顺序以完成赋予
的任务，这种机器人更接近人的某些智能行为。目前尚处实验室研究阶段。
由两种或两种以上气体，按一定比例组成的混合气体作为保护气体的气体保护焊。四川传动轴焊接

    随着我们汽车工业的高速发展，作为汽车的主要零部件之一的车桥系统也得到了相应的发展,各车桥生
产厂家为了能在激烈竞争的车桥产品市场中占有一定的市场份额,纷纷推出了承载能力强、技术含量高、质量好
的车桥总成。根据汽车车桥特点及生产批量要求,提高汽车车桥焊接生产线工作的稳定性及适应性,对生产出质
量好、技术含量高的车桥总成具有重要意义。按使用功能划分，车桥分为驱动桥、转向桥、转向驱动桥和支持
桥四种。驱动桥是汽车的关键部件之一，其焊接质量的好坏关系到汽车的安全性问题。它不但要承重和传力，
还要承受由动载荷和静载荷所引起的较大的弯矩和扭矩。为此，要求车桥具有足够的强度、刚度和韧性，这就
对车桥的“焊接质量”提出了很高的要求。汽车后桥由半桥壳、固定盘、后盖、法兰盘、半轴套管及杂件等几
部分焊接而成。在车桥众多焊缝中，桥壳和半轴套管的环缝焊接是关键，直接关系到汽车的行驶安全和乘客及
司机人身安全。因此，保证焊接质量是十分重要的。
四川传动轴焊接利用计算机技术、远程通信等技术，焊接加工过程和质量信息、生产管理等信息通过网络实现
数字一体化管理。

端盖加工按照轴承室和止口加工时装夹次数的不同，可以分为以下两种加工方案。第一种加工方案：轴承
室和止口是在一次装夹中加工出来的；第二种加工方案：轴承室和止口是在两次装夹精车出来的。两次装夹的
优点是夹持应力对精加工部位的变形影响小，夹持稳定可靠，切削速度可适当提高；缺点是止口与轴承室不是
一次装夹中精车，容易产生不同轴，同时两次装夹导致辅助工时增多。立式车床加工端盖的端面和止口：将端
盖装夹于机床卡爪上，校准中心和端面；粗车轴承室、轴承室的两端面、挡风板凸台平面，粗车止口；稍微回
松卡爪，精车止口和端面；精车轴承室。

    接头分热接和冷接，下面分别叙述。热接：当电弧弧坑处于热态的时候，在熔坑后面10～15s的斜坡
上引燃电弧并且焊接到前面的收弧处，让弧坑底部温度渐渐升温，然后把焊条沿着预先的熔孔往下压，待听
到“卟卟”的声音后，稍停并提起焊条进行正常焊接。换焊条的动作越快越好。冷接：当弧坑已经冷却后，对
碳钢将弧坑及mm的溶渣敲掉，并清理干净，然后更换焊条，在斜坡比较低处，把焊条沿预先的熔孔迅速向下
压下，听到“卟卟"的声音后，稍微作下停顿1s左右，然后提高焊条开始正常施焊。断弧焊手法施焊：断弧焊
手法有一点击穿墨盒两点击穿两中手法。二点击穿手法是电弧分别在坡口两侧交替引燃，在左侧钝边先滴一滴
铁液，然后往右侧钝边滴一滴铁液，渐次往复。这种焊接操作方式适用于焊接装配间隙比较大的工作。一点击
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穿法是电弧同时在坡口两侧引燃两侧钝边同时熔化。
如工程机械、汽车零部件、轨道交通、钢结构、3C等行业。

    在市场潜在价值方面，尽管国外企业已具备先发优势，但国内配套产业链发展较快，焊机保有量巨大，
且国内企业尚无K-TIG商业化产品批量销售。这为福维德的进口替代和快速扩张释放了充足的培育空间。在技
术方面，福维德现已拥有稳定成熟的自研算法、计算机控制和焊接技术结合能力，并基于K-TIG工艺推出
了“高效深熔弧焊”商业化系列产品，规格覆盖HTG-500、HTG-700、HTG-1000三种型号。同时，公司还在
积极研发HDR焊接视觉系统、双焊接设备（进一步拓展焊接厚度）、铝镁合金焊机等。且焊接设备的稳定性良
率可达98%以上。在完整的交付能力方面，福维德依托自研中心控制系统，已赋予焊机物联网操作能力，使其设
备对焊接专机开放标准化接口，从而为客户提供“焊接专机+焊接配套电源”整体交付服务。整套焊接设备成本
与单独采购组件成本基本相当，大幅降低了客户使用门槛。
焊接自动化是指在没有人工直接参与的情况下，采用能自动调节、检测、加工的设备进行自动控制。四川传动
轴焊接

在坡口背面放置焊接衬垫进行焊接的方法。四川传动轴焊接

    检测灵敏度分析检测标准执行JB/≥159mm的管子按标准中表19调节检测灵敏度;外径<159mm的管
子按标准中表30调节灵敏度。管道对接焊缝中存在的主要缺陷有未焊透、未熔合、内凹、焊瘤、错口、气孔、
夹渣和裂纹等。根部未焊透、未熔合和裂纹属面状缺陷,超声波对其非常敏感。试验表明,深度为。因探头的角
度不同,回波幅度有所不同,探头折射角度越小,回波幅度越高,因此根部未焊透、未熔合和根部纵向裂纹类面状
缺陷一般不会漏检。检测工艺卡编制举例工艺卡的编制原则:工艺卡要能够真正指导检测工作,使检测人员能够
看懂,按工艺卡要求可以方便实施。编制检测工艺卡时需重点关注的内容如下:(1)探头数量和参数能够满足标准
和实际检测的需要,能否比较大限度地检出危害性缺陷。(2)检测面要明确。(3)试块和检测灵敏度符合标准要求。
下文对管道焊缝超声波检测工艺卡的编制进行举例。已知某石化装置检修改造工程中有一条规格
为219mm×2omm的碳钢工艺管道,坡口型式为V型,氩弧焊打底,手工电弧焊填充、盖面,检测比例为100%。
按JB/。
四川传动轴焊接


