
焊接变位器的研制和应用
王有庆 朱东升 董拥军 黄亮亮
（孤岛采油厂采油管理九区）
摘要：在焊接生产中，经常会遇到焊接变位及选择合适焊接位置的情况，针对这些实际需要，我们设计和研制了焊接变位机，它可以通过工作台的回转，使焊缝处于易焊位置。焊接变位机是一种焊接辅助设备，它与焊接操作机、焊接滚轮架并成为焊接辅助设备中三大机。焊接变位机作为法兰对管子、管子对管子全位置焊接。焊接变位机可水平翻转角度，通过工作台的回转及翻转运动是工件上焊缝处于最理想的位置进行焊接，从而大大提高焊缝质量，减轻焊工劳动强度，尤其适合焊接轴类、盘类、筒体等回转工件的理想设备。
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前言：
孤岛采油厂采油管理九区位于垦西油田自 79年进入注水开发 , 所辖67口注水井，320口抽油井，23座计量间、配水间管网破损率非常高，导致注水井、生产油井无法正常生产。流程急需更换，在改造工程施工中，各种法兰、弯头、管线焊接工作量大，且因管线、法兰直径较小，造成焊接难度大，焊缝表面成型不良，焊接工作效率和焊接质量低等难题。如何解决上述焊接过程中的难题，最大限度地提高焊接工作效率和焊接质量，改善焊工工作条件是亟待解决的课题。为降低工人劳动强度，提高采油时率，孤岛采油厂研制了焊接变位机，本设计分析了解国内焊接变位机的发展状况、以及焊接变位机在焊接机器人中的应用，设计了一种小型座式焊接变位机，该变位机有两个自由度，有两套独立的手动驱动和传动装置，可以方便实现工件的旋转，从而使焊缝变化倒平焊位置或“船型”位置。现场使用后得到了明显效果。
一、焊接变位机的设计原理与加工
焊接变位机，成功地解决了上述难题。它主要由“法兰水平焊接旋转工作台”和“管线转动焊接操作架”两部分组成。

1、法兰水平焊接旋转工作台设计加工及原理：

针对工程施工中出现的法兰焊缝表面成型不良问题，我们研制出了“法兰水平焊接旋转工作台”（如图1）。其构造和工作原理为：该平台分为固定和转动两部分，中间用轴承连接。法兰水平焊接时，将待焊法兰放在“旋转工作台”上，左手缓慢转动工作台与焊接速度相同，右手保持焊接角度和电弧长度进行焊接即可（如图2）。
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图1法兰水平焊接旋转工作台        图2法兰水平焊接旋转现场操作
2、管线转动焊接操作架设计加工及原理：

针对工程施工中出现的小直径管线焊接难度大、焊接工作效率和焊接质量低等问题，我研制出了“管线转动焊接操作架”（如图3）。“焊接操作架”主要由四轮转动部分、固定支架和底座组成，其中固定支架可根据被焊管线直径，在底座上自由改变两轮之间的轮距。
其工作原理是：管线及弯头水平转动焊接时，将待焊管线放在“焊接操作架”上，左手缓慢转动被焊管线与焊接速度相同，右手持焊把进行焊接即可（如图4）。
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图3  管线转动焊接操作架            图4管线转动焊接现场操作
二、焊接变位器的现场应用
1现场应用
该焊接变位机投入使用以来，在3座（1号站、5号站、11号站）计量站改造中，使用各种管线、法兰、弯头3吨左右，现场试验效果十分明显。焊接变位器已经成功研制并投入使用。目前已在采油九区23座计量站改造中成功应推广用，使用效果十分显著。它还可广泛地应用于联合站和注水站流程改造和其它零星工程维修施工中。

2 经济效益

按采油厂内部结算，1个班组施工劳务费用410元/小时、电焊车680元/天、焊条6元/公斤、氧气26元/瓶、乙炔78元/瓶，1天按8小时计算，一个计量站改造每天需要焊条10公斤、4瓶氧气、2瓶乙炔，2个班组4台电焊车同时施工以前3天干完。使用焊接变位器后，焊接工作效率提高了，一座计量站改造可缩短工期1天，为计量站提前投产赢得了宝贵时间，创直接经济效益：680×4＋6×10＋26×4＋78×2＋410×8×2=9600(元)。那么三座计量站改造可创效益：9600×3=2.88万元。一年按改造5座计量站计算，预计年创经济效益约5万元。

三、结论
此装置制作成本低，制作、安装方便，焊接变位器应用以来，提高了焊接工作效率和焊接质量，还极大地改善了焊工工作条件。计量站改造均一次验收合格，施工合格率100%，避免了返工返修现象。它还可广泛地应用于联合站和注水站流程改造和其它零星工程维修施工中。缓解了职工的劳动强度，减少污染发生等，具有可观的社会效益。
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