
《 宁夏机械》 2006 年第 1 期

( 下转第 39 页)

1 概述

FD- 150 型( FD- 300 型 ) 闪光对焊机焊接电压

主要靠插把来调节,其调节为非连续性的。单环焊接

分为两个阶段:预热阶段、闪光阶段。在预热阶段,主

接触器吸合,通过电抗器将 380V交流电接入焊接变

压器一次侧,电抗器在此阶段起降压作用,减少预热

电流。闪光阶段,辅助接触器吸合,将电抗器短接,使

得 380V交流电接入焊接变压器,开始大电流焊接。

2 对焊机控制系统的改造

2.1现有技术的弊端

2.1.1 频繁的起停造成接触器触点的烧损以及

接触不良,使焊接工艺中的电流电压不稳定。

2.1.2 插把为一接触式弹性铜导体 , 随着时间的

推移,由于发热造成接触不良。

2.1.3 插把调节为非连续性调节 , 在网络电压波

动时,调节精确性差,造成链环焊接质量不稳定。

2.2改造的目的

取消接触器、插把、电抗器这些易损件或耗能

件, 杜绝电器自身问题造成的产品质量不稳定的情

况 , 采用无级调压 , 替代插把断续调节 , 减轻工人劳

动强度,提高单位时间生产效率,提高产品质量。

2.3改造的内容

从图 1 中可以看出 , 本系统采用了 PLC可编程

序控制器技术及单片微型计算机技术, 这两种技术

的应用,使得系统的可靠性及可扩展性大为提高,同

时也为用户诊断故障点提供了方便。

PLC可编程序控制器在本系统中负责预热、闪

光、顶煅、冷却水流量、可控硅散热器温度开关、速熔

烧断等外部开关量信号的采集, 并根据采集到的信

号通过输出继电器选择预热、闪光电流,以及接通故

障指示灯和动作指示灯。同时 PLC可编程序控制器

还提供了断水、过电流、过热、过温等多种保护措施,

如若其中一项保护起作用系统将停止输出, 并且不

能再次启动,直至故障排除并点按停止按扭,复位整

个系统。

单片微型计算机触发板选用高性能的单片机 ,

并将电源变压器、脉冲变压器全部焊接在控制板上,

触发脉冲宽度≥90°,移相范围 0°～180°,正负半

周脉冲不均衡度≤0.3° , 触发功率大 , 能可靠触发

3000A的可控硅, 该触发板有三个给定模拟量信号

输入端,具体哪个给定信号起作用,由触发板上的两

个开关量输入端的状态来决定 , 这
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两个开关量输入端直接接至 PLC可编程序控制器

的两个输出继电器的接点上,从而实现程序控制。当

某种保护起作用时 , PLC可编程序控制器的另一继

电器输出直接接入触发板的封锁端, 切断可控硅的

输出。程序采用梯形图编制, PLC可编程序控制器内

部有时间继电器, 但为了方便用户随时调整卸载延

时、松开延时、夹紧延时,没有使用内部时间继电器,

而是在外部配置了三只时间继电器, 这三个时间继

电器的动作均由 PLC可编程序控制器控制 , 并且这

三个时间继电器的接点又引入 PLC可编程序控制

器的输入端作为下一个动作的控制条件。

该设计充分发挥了可控硅调压的优越性, 用无级

调压取代有档调压,避免上调一档焊接电压高,下调一

档焊接电压低这种尴尬局面,大大提高了产品质量。

3 改造的效果

自 2001 年 6 月 28 日投入试生产以来,预热、焊

接电流连续可调,操作简单灵活,系统控制可靠。焊

接过程中闪光爆破连续激烈,焊封闭良好,焊接质量

稳定,没有出现因焊接控制不协调造成的废品。截止

2001 年 7 月 25 日 ,共焊接 1ST05- 01 链条 2800 条 ,

控制系统工作正常,未发现任何故障。

生产试验表明,采用该焊接控制系统后,具有以

下优势:

3.1 能精确控制焊接电流的通断,稳定和提高了

焊接质量, 使因电控系统故障造成的焊接接头废品

率明显降低。

3.2电抗器和交流接触器取消后,实际生产能耗有

所降低,单环焊接用电量降低 27.3%,节能效果明显。

3.3 预热及焊接电流的连续可调,使焊接参数的

调节灵活简单, 减少了网络电压波动对焊接过程的

不良影响, 同时为 14mm以下规格链条的焊接打下

了基础,扩大了焊接能力。

3.4 无触点开关的使用, 降低了工作环境噪音,

消除了接触器断电时所产生的弧光引起的连电烧坏

电器元件等故障,提高了用电的安全性。

( 收稿日期 : 2006- 02- 22)

轮运转情况。

武钢 125/30t 四梁铸造起重机主起升采用了开

式齿轮传动,该车原由太原重工设计,开式齿轮磨损

严重,更换较频繁,后在武钢与郑州齿轮研讨所共同

组织下对开式齿轮中大、小齿轮的参数进行了重新

设计,同时将材质更换为中硬齿面齿轮材质,经过这

次改进后 , 其大、小齿轮的磨损明显降低 , 更换新齿

轮已有四年,使用情况良好。

开式齿轮其承载能力高, 相同承载能力下磨损

小,如再能解决其润滑不良的情况,那么开式齿轮传

动也会以其特有的优势在起重机尤其是铸造起重机

上有自己的发展空间。

开式齿轮磨损严重是因为润滑不良, 润滑不良

的主要原因是润滑脂沾上大量粉尘后, 抗挤压性能

下降, 润滑脂过多运动时的粘度又极易与粉尘沾结

块,使润滑失效,齿面干磨。BGJ 系列开式大牙轮油

( 2#) 无论从运动粘度 , 临界负荷和粘着力等指标 ,

都比较适合开式齿轮传动的润滑需要, 它由人工滴

浇每次加油量 5Kg,三周加一次即可 ,其加油只有以

往使用的润滑脂的十分之一,加油周期长了三倍。不

沾灰尘,能在啮合面形成有效油膜,通过新疆钢厂等

单位在铸造起重机上的使用,开式齿轮大、小齿轮的

磨损减小许多,更换周期延长了近一倍。

4 铸造起重机起升机构开式齿轮的

应用

开式齿轮在经过提高承载能力, 改善润滑条件

后,其使用状况得到明显改善,在武钢得到好评。其

设备维护, 备件成本都比武钢同机型闭式减速器传

动要好得多。

在武钢二炼钢 2006 年新订购的四梁铸造起重

机中, 用户明确提出起升机构必需采用开式齿轮传

动形式。

( 收稿日期 : 2005- 11- 01)

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

技术交流

- 39-


