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摘 要：传统的加工定子通风槽片都是在 自动或手工点焊机上利用瞬间强电流将定、转子扇形片和 

通风槽钢焊接在一起 ，而激光点焊是利用高能量的激光脉冲对材料进行微小区域 内的局部加热。主 

要介绍了将数控激光点焊机应用到发电机通风槽片的加工 中，着重介绍了激光点焊中工艺参数的确 

定过程。 
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1 前言 

在电机定、转子通风槽板 的加工中，通风槽 

钢的焊接至关重要 ，其加工精度和焊接质量直接 

影响着通风槽板 的通风效果。传统的加工方法 

是在 自动或手工点焊机上利用瞬间强电流将扇 

形片和通风槽钢焊接在～起 。这种焊接方法 已 

经使用多年 ，有其 自身的优势 ，如操作简单、运行 

成本低等。但是也有一些弊端，如 自动点焊焊接 

速度慢、飞刺大、手工点焊精度不高 、劳动强度 

大 。 

激光焊接作为一种新型的焊接技术，已经被应 

用于很多行业。本文简要介绍激光点焊在电机通风 

槽板中的应用。 

2 激光点焊 

激光点焊是利用高能量的激光脉冲对材料进行 

微小区域内的局部加热。点焊过程属热传导型，即 

激光辐射加热工件表面，表面热量通过热传导向内 

部扩散，通过控制激光脉冲的宽度、能量、峰值功率 

和重复频率等参数，使工件熔化，形成特定的熔池。 

激光点焊是激光材料加工技术应用的重要方面之 
一

。 激光点焊机主要由激光发生器和机械传动部分 

组成，通过激光器产生高能激光束，可以将相同或不 

同的材料焊接在一起。在电机中，定 、转子扇形片材 

料一般是硅钢片或碳钢板，通风槽钢有碳钢和不锈 

钢两种材料。利用激光器发出的高能激光束经过加 

热、传导、熔化、冷却过程，将扇形片和槽钢焊接在一 

起。利用数控激光点焊机加工通风槽板，其操作难 

度、焊接强度、飞溅等都较传统制造方法有很大改 

善。 

3 激光点焊工艺参数的确定 

在数控激光电焊机的安装调试中，调整激光 

器工作功率和辅助气体气压值是加工工艺的关 

键。我们使用 的激光器峰值 功率 为 2 200 kW。 

功率过大不仅会烧穿通风槽片 ，而且造成激光 

器负荷过重和运行成本过高 ；功率太小则焊接 

强度不够 ，在检验中槽钢很容易从母材(定转子 

扇形片)上脱 落。辅助气体 (N：)的主要作用是 

保护激光焊接头上所装的聚光镜 ，防止加工 中 

有熔融金属飞溅到镜片上 。如果辅助气体压值 

太低达不 到保护效果 ，气压值太 高则会造成焊 

接熔 池太大并产生飞溅 ，影响通风槽板的使用 

性能。因此 ，必须通过一 系列试验 和反 复测试 

并在平常 的加工 中总结经验 ，得 出最佳的工艺 

参数 ，才能使设备的性能得到最大的发挥 ，生产 

出高质量的产 品。我们采用 的实验方法是用钳 

子扭动焊接在通风槽 片上 的槽钢 ，感觉槽钢和 

槽片分离时的难易程度并观察分离后母材的破 

损程度得 出结论 ，各 项试验参数如 表 1和表 2 

所 示 。 
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表 2 辅助气体气压与熔池大小的关系 

由表 1及表 2可以看出，工作功率在 1 600～ 

1 900 kW时，槽钢和通风槽片焊接牢固，熔池大小 

符合要求，飞溅较小，符合设计要求。因此，在这个 

范围内调整加工参数，使其达到最佳焊接状态。最 

终确定的加工参数如下：工作功率 1 800～1 900 kW， 

辅助气体气压值 0．7 MPa。 

4 结语 

激光加工 技术 在 电机 制造 方 面的应 用刚 

刚起步 ，还处 于探 索阶段 ，必须重视解 决各种 

关键技术。激光点焊机 运行 的稳定 性和可靠 

性需要在实践 中慢慢摸索 ，总结经验 。相信它 

的成功应用必将 为现代 电机制造业 带来一场 

革命 。 
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图 2 推力头镜板 

上导轴承布置 lO块轴承瓦，瓦面为塑料瓦。塑 

料瓦是由聚四氟乙烯塑料、铜丝、钢瓦坯经过特殊工 

艺加工而成的。塑料瓦的绝缘性能良好，可防止轴 

电流。 

瓦坯为普通钢板，下料后退火。粗加工内圆弧 

面后，按照专门工艺粘接塑料瓦面。要求瓦坯内圆 
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弧面粗糙度较低，粘接前进行搪锡预热，合理控制预 

热温度，通过专用工具将瓦面压紧粘接到瓦坯上，周 

边缝隙随时填充锡料。焊接质量主要通过超声波进 

行验证，局部脱壳不允许超过有关标准。 

塑料面的精加工非常关键，为防止脱壳现象产 

生，切削深度、切削速度、走刀量均需控制在一定范 

围内。塑料瓦面应用在轴承瓦，并不多见。羊湖电 

站的成功运行，表明导轴承塑料瓦制造工艺的成熟， 

又上了一个新台阶。 

4 结语 

羊湖水轮发电机组容量低、外形尺寸较小，结构 

特点明显。在结构设计上虽然延续前几台的国外设 

计的思路，但在部分关键部件上，采用了国内水轮发 

电机制造技术的一些成功经验。机组已成功运行多 

年，表明制造技术的成熟。 
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