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摘要：噩 怨园园钢轨交流闪光焊机是我国从前苏联穴现乌克兰雪巴顿焊接研究所引进的移动式连续闪光焊
机，具有结构简单、维修方便、维护费用低的特点。由于历史原因，这些焊机都不具有脉动闪光焊工艺，难

以焊接 哉苑缘灾这类焊接性较差的钢轨。针对原 噩 怨园园焊机的不足，对 噩 怨园园的控制系统进行改进，重新编制
了 孕蕴悦控制程序，增加了脉动焊接工艺；细化焊接过程，将焊接阶段由原来的五个阶段增加为八个阶段，
可调参数由原来的 员猿个增加为 缘怨个，使焊接工艺可调性更强，达到焊接 哉苑缘灾钢轨的要求。
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从事钢轨焊接设备和焊接工艺的研究。

园 前言
噩 怨园园钢轨交流闪光焊机是我国从前苏联穴现

乌克兰雪巴顿焊接研究所引进的移动式连续闪光焊
机，具有体积小、成本低、可靠性高等优点眼员演，在我国
得到广泛应用，是我国保有量较多的焊机之一。由

于某些特殊原因，我国在引进该批 噩 怨园园焊机时均
不包含脉动工艺软件，对哉苑缘灾这种相对难焊的钢轨，
连续闪光焊工艺难以保证焊接质量。而脉动闪光焊

具有加热集中、热能有效利用系数高穴园援苑耀园援愿雪、焊接
时间短穴苑园耀怨园 泽雪、加热均匀等优点。接头机械强度与
连续闪光工艺相比有显著提高，是焊接高强度合金钢

轨穴哉苑缘灾雪的理想工艺眼圆演，故改进 噩 怨园园的控制系统。
员 连续闪光焊和脉动闪光焊
连续闪光焊焊接过程中钢轨端面连续闪光，焊

接电流产生的热量加热钢轨端头，最后实现挤压
穴顶锻雪形成焊头。连续闪光焊的焊缝中出现“灰斑”
缺陷的几率多、面积和数量也较多，焊接高强耐磨
轨的使用焊接性受到限制。

脉动焊接的主要特征是：送进油缸油压脉动，
脉动加热过程闪光火花飞溅少。脉动闪光焊焊缝中
出现“灰斑”缺陷的几率低，适用焊接高强耐磨钢
轨眼猿演。与连续闪光焊相比较，脉动闪光焊还有一个重
要的优点是其加热效率较高，一个焊接接头的纯焊
接时间约较连续闪光焊减少 源园豫。
圆 系统改进后应达到的要求

穴员雪能够对整个焊接过程进行控制，具备连续焊
接和脉动焊接功能，可设置多套焊接工艺。

穴圆雪焊接 哉苑缘灾穴远园 噪早辕皂雪、哉苑员酝灶穴远园 噪早辕皂雪钢轨焊
接质量达到《钢轨焊接接头技术条件》穴栽月辕栽员远猿圆原
圆园园缘雪标准要求，且系统能够适合焊轨厂连续生产。

穴猿雪提供与工控机通信的接口，可通过工控机采
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集焊接过程中的位移、电流、电压和油压等参数，为

焊接质量判断提供依据。

猿 控制软件结构
由于系统庞大，软件编制采用模块化设计，使得

整个程序的对外数据交换相对简单，编写和维护也

较容易。控制程序由主程序模块、通信子程序模块、

焊接循环子程序模块、预闪子程序模块、空闲调整

子程序模块、数据处理子程序模块、初始化子程序

模块和速度测试子程序模块八部分构成，如图 员所示。

图员 噩 怨园园钢轨焊机 孕蕴悦控制系统组成模块

穴员雪主程序模块：程序开始的入口，完成系统的
上电复位、中断功能允许、状态寄存器清零、置初始

状态等操作，并提供调用入口以调用子程序。

穴圆雪通信子程序模块：完成与上位机通信所需的
数据准备、数据转换等功能。

穴猿雪焊接循环子程序模块：实现闪光焊的整个自
动焊接过程控制，包括连续闪光加热子程序、脉动

闪光加热子程序。

穴源雪预闪子程序模块：根据系统工艺要求可选调用。
穴缘雪空闲调整子程序模块：焊接准备期间调整箍

口动作以及各种动作的手动单步功能。

穴远雪数据处理子程序模块：完成各种数据内码与
真实值之间的转换处理。

穴苑雪连续焊辕脉动焊参数初始化子程序模块：完
成各状态位及标志位复位，将上位机设定值加载到
孕蕴悦各自的运行过程位。

穴愿雪速度测试子程序模块：自动校正动夹具的前
进及后退速度。

源 程序的执行流程
系统程序执行流程从主程序开始，通过子程序

调用各个子程序模块。程序调用流程如图 圆所示。
系统开机上电直接进入主程序，在主程序中完

成上电复位、中断功能允许、状态寄存器清零、置初

始状态等操作，调用通信子程序，根据工艺选择开
关的选择进入连续辕脉动初始化子程序，根据操作开
关的选择进入测试辕调整子程序，栽藻泽贼档则进入测
试子程序，匀葬灶凿辕粤怎贼燥档则进入空闲调整子程序，再
根据各种互锁保护信号的状态判定是否符合事先
设定的条件，满足则准备开始焊接并点亮 砸藻葬凿赠灯，
按开始按钮进入焊接循环子程序闪动焊接运行灯
开始焊接，根据工艺开关的选择调用预闪辕连续焊辕脉
动焊子程序直至焊接完成。接头质量如图 猿所示。

图 猿 焊机控制系统改进后的焊接接头

缘 结论
焊机控制系统改进后增加了脉动闪光焊工艺，

能够较好地焊接 哉苑缘灾穴远园 噪早辕皂雪钢轨，经西安铁路
局茂陵焊轨厂使用表明，改造达到了设定的改造要
求，有效提高了钢轨焊接质量。
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