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文 摘 主要介绍了所研制的变极性等离子弧焊接系统，包括：主弧电源、维弧电源、等离子焊枪、电源

配套系统以及计算机控制系统等，对系统的设计和关键技术突破作了较为详细的阐述。采用该系统焊接了

% &&、’ &&、!( &&厚铝合金试片和 ’ &&厚筒形结构件，焊缝内部质量符合 )*($+,—+’中 -级接头要求，气
孔符合 .-/—012—((!+标准。
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. 前言
目前，国防工业中大量构件需采用铝合金焊接

工艺。例如，航天各种型号的箭、弹体铝合金贮箱、

铝合金发射筒、飞船铝合金壳体的焊接；飞机及其它

武器的铝合金油箱焊接；先进轻型坦克的铝合金轮

毂焊接；大型电站铝合金开关壳体、铝合金压力容器

的焊接等等。我国对中厚壁铝合金构件的焊接主要

采用交流钨极氩弧焊，存在的主要问题是：（!）焊缝
气孔超差严重，常因气孔超差进行补焊，补焊后易产

生应力集中和变形超差，影响产品质量的稳定性；

（(）适应不了我国新型号发展的需求，新型号中铝合

金构件结构更加复杂，焊接区厚度不断增大，对焊接

质量要求更高。

变极性等离子弧焊接方法（;@@C）与钨极（1-Y）
或熔化极（.-Y）惰性气体保护焊相比，具有能量集
中、电弧挺度大、一次穿透深度大、焊后变形小等特

点。通过小孔立焊焊接工艺可消除气孔等焊接缺

陷，实现“无缺陷”焊接。因此，采用 ;@@C焊接方法
可较好地解决铝合金构件的焊接问题。

从上世纪六、七十年代美国就开始进行变极性

等离子焊接设备的研制工作。到 ,"年代中后期，美
国的某些公司如 O6?<=9 公司 、@J5BT35F 公司等已有
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变极性等离子焊接设备出售。美国宇航局马丁公司

采用计算机控制的变极性等离子焊接设备焊接了 !
"直径的铝合金航天飞机外贮箱的 # $%% "焊缝，焊
缝内部“无缺陷”；波音公司在“自由号空间站”项目

中，采用变极性等离子焊接方法焊接了 & %!% "长
的铝合金焊缝，焊缝内部也“无缺陷”。美国航天飞

机外贮箱的铝合金焊缝 ’%(将采用这种焊接方
法［) * +］。

国内，航天材料及工艺研究所较早就开始了变

极性等离子弧焊接技术的研究，本文主要介绍的是

我所研制的变极性等离子弧焊接系统。

! 系统组成
研制的变极性等离子弧焊接系统主要是由主弧

电源、维弧电源、等离子焊枪、电源配套系统和计算

机控制系统等几部分组成，该系统示意图如图 )所
示。

图 ) 变极性等离子弧焊接系统示意图
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" 系统设计与关键技术突破
" /# 等离子焊枪
等离子焊枪的实物照片如图 &所示，最大使用

电流 $%% D，其水、电、气的接线全部在焊枪的尾部。
这种直筒式结构比传统的分支式结构缩小了焊枪直

径，增加了焊枪的可达性。

等离子焊枪设计的关键在于枪的密封、绝缘、钨

极冷却及对中等几个方面。与普通等离子焊枪相

比，所研制的焊枪在这几方面均有突破。采用专用

钨极装卡工具保证对中，经检测等离子焊枪对中精

度可达 % /) ""。
图 & 等离子焊枪
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! !" 主弧电源和维弧电源
! !" !# 主弧电源
最大输出电流 "## $，交流频率 % &’ ( %## &’，

正（负）半波通电时间比 # ( %##)，正向脉冲频率 %
&’ ( % *&’，正向脉冲占空比 # ( %##)。
采用双逆变电源，一次逆变及二次逆变均采用

全桥逆变方式。一次逆变器相当于一个可产生直流

脉冲的电源，其输出可通过控制电路进行调制，产生

出焊接所需波形。控制电路同时控制二次逆变器正

反向交替导通，实现变极性控制。

主弧电源的设计重点在于大电流电源的可靠性

以及焊接电流在 %## $以下时反向引弧的稳定性。
采用双逆变方案和 +,-.大功率元件获得了 "## $
稳定的焊接电流输出。通过稳弧电路保证电源在

%## $以下焊接时电弧的稳定性。
! !" !" 维弧电源
本系统采用晶体管直流电源作为维弧电源，输

出电流 / $ ( 0/ $，采用高压引弧方法，避免高频引
弧对控制电路和计算机系统的干扰。

维弧电源设计的技术关键在于高压引弧的防

护。引弧的高压对控制电路和功率元件都是十分危

险的，必须加以有效的防护，才能避免对维弧电源和

主弧电源造成损坏。防护电路主要起到减弱、吸收

和消除高压的作用。

! !! 电源配套系统
电源配套系统主要包括：焊枪行走和机头调整

机构、送丝机构、气体过滤装置、气体流量控制器和

焊接回转台等几个部分。等离子焊枪通过行走机构

上的夹紧装置固定在行走支架上，其上还固定有焊

丝盘及送丝机构，焊枪连同送丝机构可实现三个方

向的移动。

焊枪行走机构采用三相异步电动机驱动并配变

频调速器及控制器，行程为 # ( % ### 11。送丝机构
由一台 2" 3 直流电机驱动，控制电路采用逆变方
式，体积小、质量轻、性能稳定。采用流量控制器对

离子气流量进行调节和显示，流量范围 # ( / 4 5 167，
精度为 8 2)。焊接回转台采用 22# 3交流电机驱
动并配有 9:—$ 型调速器，最大回转直径!/##
11。
! !$ 计算机控制系统
计算机控制系统主要要实现以下功能：（%）焊接

参数设置；（2）焊接过程控制；（0）焊接参数实时采
集、显示和记录；（"）故障报警、急停控制。本系统采
用上、下位机结构，上、下位机之间采用 ;<202= 串
行通讯进行数据传输。整套计算机控制系统框图如

图 0所示。

图 0 计算机控制系统框图
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上位机为 :=总线 /MN工控机，作为管理级通过
控制界面实现控制功能，如焊接参数设置、采集数据

并显示、水电气状态监测、过程控制等。下位机为

<.@总线工控机，配合上位机完成实际的控制工作，
实现主弧电源、气体流量控制器、送丝机构、焊枪行

走机构及焊接回转台的计算机控制。

! !$ !# 主弧电源的控制
控制原理如图 "所示。计算机对主弧电源的控

制主要是实现焊接电流参数的计算机给定、电流递

增、电流衰减以及电流参数采集、显示和记录。
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图 ! 主弧电源的计算机控制原理图
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! %" %# 电源配套系统的控制
控制原理如图 7所示。焊枪行走机构、送丝机

构、气体流量控制器和焊接回转台均有外设信号接

口，控制面板上有手动 8自动转换开关。手动时，可
通过控制面板上的按钮和开关设置参数、控制启停，

便于系统的调试和维修。自动时，通过上位机控制

界面设置参数，下位机 9 8 :模块输出一定的模拟电
压，实现参数控制。焊接过程中上位机通过 : 8 9模
块实时采集数据并显示在控制界面上，同时保存于

数据库表中。

图 7 电源配套系统的计算机控制原理图
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! %" %! 焊接过程控制及故障报警

焊接系统上电后，接通冷却水、离子气和保护气

并引燃维弧，启动计算机控制程序，在控制界面上设

置好焊接参数并按下“确认”按钮，准备开始焊接。

按下“开始焊接”按钮，计算机开始按设定的参数控

制焊接过程，包括：引燃主弧、参数递增、正常焊接、

参数衰减及切断主弧。最后切断维弧，焊接过程结

束。焊接过程中计算机定时检测主电路短路过流、

无冷却水、无离子气等故障报警信号，出现异常，自

动切断主弧并在控制界面上弹出错误提示对话框。

同时焊接过程中，如果操作人员发现异常，也可按下

“急停”按钮，计算机控制系统自动切断主弧并退出

程序。

! %" %" 计算机控制系统抗干扰措施
为提高整个系统工作的可靠性和稳定性，必须

解决计算机控制系统的抗干扰问题，这也是计算机

控制系统设计的关键之一。本系统设计时主要采取

了以下措施：（=）工控机采用抗干扰电源供电；（>）
在可能引入干扰信号的薄弱环节进行过滤处理；

（?）在干扰源周围加上屏蔽体并将屏蔽体一点接地；
（!）机箱、机柜等外壳接地。通过采取以上措施，解
决了计算机控制系统的抗干扰问题，整个系统在焊

接现场工作稳定。

! %$ 系统控制软件
（下转第 7!页）
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从图 !测试结果可以看出，当测试设备进入正
常状态，"条实时测试曲线接近重合，说明膜层组织
较均匀；类金刚石膜层的厚度约为 !## $%；膜层的
硬度约为 !! &’(。
在本文所采用的技术条件下，可以看出采用电

弧沉积法制备的类金刚石膜层质量及性能优异。

膜层的耐磨性好坏，可间接用纳米硬度、摩擦系

数来表征，但最直接的检验方法是作耐磨性试验。

本文所采用的方法是将摩擦副分别镀覆类金刚石膜

和 )*+膜，进行启停试验，启停 ! ###次后，类金刚石
膜层未发生磨损。

利用干涉仪测量得到，镀覆前试样表面粗糙度

为 # ,#-!%，镀覆后表面粗糙度为 # , #.!!%，镀膜后
比镀膜前表面粗糙度略有改善，由此也从另一个侧

面证明了类金刚石膜层的致密性。

! 结论
（.）采用真空磁过滤离子镀方法，通过控制工艺
参数及工艺路线，可制备出性能优异的类金刚石薄

膜。

（-）由于阴极物质直接放电形成等离子体，使膜
层内不含氢。

（/）由于过滤器的作用，使膜层组织结构致密；
因而膜层粗糙度、硬度、耐磨性能良好。

（"）用 &(011拟合对 2’3 4.1峰进行分峰处理，
计算出了 3’/的相对含量为 "# ,.5。
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系统控制软件由上位机控制程序、3)D工控机

控制程序二部分组成。上位机控制程序以 ?Z+K
D[?3为操作平台，通过控制界面实现系统控制功
能，如焊接参数设置、采集数据并显示、水电气状态

检测及过程控制等。3)D 工控机控制程序用 7#7T
汇编语言编写，固化在 Q’X[>中运行，实现主弧电
源、气体流量控制器、送丝机构、焊枪行走机构及焊

接回转台的计算机控制。

! 焊接工艺试验
用研制的系统焊接了 " %%、! %%和 .- %%厚

铝合金试片及 ! %%厚带有纵、环缝的筒形模拟件，
焊接质量达到了 \R-T67—6!中 Z级接头要求，气孔
符合 >Z:—3)D—--.6标准，系统工作稳定可靠。
" 结论
（.）所研制的变极性等离子弧焊接系统工作稳
定可靠，最大输出电流 "## P，交流频率 . LW 9 .##
LW，占空比 # 9 .##5，整套系统全部由计算机控制。
（-）解决了等离子焊枪的密封、冷却和绝缘问
题；采用专用工具保证钨极对中精度达到 # ,. %%。
（/）计算机控制系统采用上、下位机结构，操作
人员通过上位机控制界面对焊接过程进行控制，控

制过程简明、清晰、直观；采用屏蔽、旁路、接地和抗

干扰电源等措施解决了计算机控制系统抗干扰问

题。

（"）用研制的系统焊接了 " %%、! %%和 .- %%
厚铝合金试片，焊接了 ! %%厚带有纵、环缝的筒形
模拟件，焊接质量达到 \R-T67—6!中 Z级接头要求，
气孔符合 >Z:—3)D—--.6标准。
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