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1.	 关于本说明书
为快速掌握本使用说明书和安全操作设备,此处向您介绍说明书中使用的警示提示,提示和符号以及其意义。

1.1	 警示提示

在该使用说明中使用了警示提示,以防止您受伤或者遭受财产损失。请阅读并注意该警示提示!

该符号为警示符号。警示您防止受伤。
请遵守所有使用该安全符号标识的措施,以避免受伤或者死亡。

警示符号 意义

危险

直接威胁的危险!
在不注意时会造成死亡或者严重受伤。

	[ 禁止(如果存在)。
	X 避免危险的措施。

警告

可能产生威胁的危险!
在不注意时会导致严重受伤。

	[ 禁止(如果存在)。
	X 避免危险的措施。

小心

情况危险!
	X 在不注意时会导致您受轻伤。

小心 情况危险!
	X 在不注意时会造成财产损失。

1.2	 其他符号和标记

符号 意义

重要
提示

提示：包含特别重要的帮助理解的信息。

规定：必须注意该符号。

1. 在一个处理过程中的处理要求：此处必须采取措施。

单独存在的处理要求：此处必须采取措施。

有条件的处理要求：如果满足上述条件,必须采取措施。

1.3	 缩写

缩写 意义

HX 16P 密封式轨道焊接头, type "16 P" for Heat Exchanger (HX) applications
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2.	 一般信息
随着科技的发展,在热交换器的设计、制造以及化工设备、核工业、机械行业都需要不断的使用大量新材料，因此，高精度、
高效的焊接系统则孕育而生。

这些关键的焊接接头必须安全、可靠，因为即使最微小的缺陷也可能造成严重的后果。

钨极氩弧焊(TIG)是管对管焊接的常用焊接工艺，其通过全自动设备实施。本系统使焊接操作能够完全不受焊工技能的影
响，并且重复生产出高质量焊缝。

HX16型焊接机头系列专为满足这些要求而设计，特别是新型HX16P加装了气动夹紧系统，以缩短焊接周期。

2.1	 技术规格

密封式轨道焊接头 HX 16P

焊接工艺 钨极氩弧焊

焊接位置 水平，垂直， 倾斜

焊接电流 最大70 A 直流脉冲电流

旋转齿轮电机 24V直流

钨极直径 标准1.6mm

焊枪转速 0.3 - 5 rpm 

焊管直径 13 - 16 mm

尺寸 HX 16P

径向间隙 71 mm

高度 240 mm

直通管+弯管最小高度 72 mm

直通管+弯管最大高度 195 mm

焊接点 30 mm 处

重量 1.1kg（不含电缆）
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3.	 焊接机头说明

HX 16p系列焊接机头由以下部分组成:

•	 机器本体
•	 气动系统
•	 焊接用电源连接电缆

3.1	 机器本体

本体部分包括:

•	 设备连接部分：水接头、电缆接头以及保护气接头。
•	 旋转齿轮电机。
•	 用于旋转传动的锥形齿轮组，带向转子旋转传动的齿轮。
•	 与定位销固定的钨极，标准直径1.6mm。
•	 微动开关，由凸轮或者嵌齿轮驱动。
•	 用于夹固直管/弯管的下部和上部座体，带气动控制活塞，可在焊接过程中确保焊接机头正确就位。 
•	 蓝色按钮，启动该按钮可夹紧焊接机头和管件。
•	 红色按钮，启动该按钮可开始焊接循环。
•	 气体保护盖板。

3.2	 气动系统

本部分包括:

•	 调压器，由高压空气（最高16bar）通过速接联轴节驱动。该装置配有用于控制的压力计和旋钮调定装置。
•	 电磁阀，由调压器提供的空气驱动，后者通过速接联轴节和安装在焊接机头上的活塞作用。
•	 继电器，接收来自蓝色按钮发出的信号并对电磁阀进行控制。
•	 连接器，与机器电缆连接。

3.3	 连接

HX 16P焊接机头交付时配一根电缆（长5米），用于连接焊接机头和焊接编程器/电源。

该电缆包括：

•	 焊枪用冷却水软管（蓝色）
•	 冷却水回水软管（红色）和导通焊接电流的铜辫
•	 保护气体软管（黄色）
•	 用于传送由焊接编程器至焊接机头的电气信号的多芯电缆
•	 用于传送由焊接编程器至气动箱的电气信号的多芯电缆
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4.	 使用和维护

4.1	 一般信息

HX 16P焊接机头的高新技术使得这一型号成为国际市场需求的热门型号。
该焊接机头操作极其简单，且易于执行正确焊接所需的所有调整，从而确保高标准的再现性。
无论如何，我们都建议在开始作业之前，准备能够体现后续焊接几何形状的充足焊接样品。

该焊接机头应挂接弹性均衡器。
HX 16S和HX 16P轨道焊接机头能够实现大量的高质量焊接。为了利用这一特性优势，建议做好焊接位置的前期工作安排:

•	 确保提供足够的气瓶。
•	 确保提供足够的钨极（长度预切割好）。
•	 准备钨极更换的工具。

如需获得完美焊接，最重要的一点是要 彻底清洗待焊接的管件和接头。确保不留任何的氧化物、焊屑、油脂或杂质。

4.2	 焊接机头的定位

随着气动装置（HX16P型号）的引入，焊接机头的定位已发生彻底变化，且相比标准型号产品速度更快、更精确。
轻便、高效的夹紧系统使焊接机头在待焊接管件上的定位变得容易。
由于使用了新型调整导轨（可选），焊接机头必须只能定位在待焊接曲线上，从而与预先调整好的导轨接触；而且需按下启
动/停止按钮启动气动锁紧装置，从而避免对堆焊层边界焊接时，在寻找正确的位置上耗费时间。

4.3	 焊机的启动

按下手柄上的启动/停止按钮，开始焊接循环（实际循环或模拟过程）。
再按一次同一个按钮，焊接过程则结束，此时电流下降，气体供应中断。
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4.4	 钨极的准备和更换

正确形状的钨极对于保证良好的焊接质量尤为重要。
这种几何形状取决于当前所选用的电流。
请参考附表。

一旦发现钨极的形状与最初形状有所差异时，则必须更换钨极。
否则在这种情况下，焊接工艺参数会发生改变且再现性将难以再保证。

更换钨极时，转动转子，使开启的焊接机头朝前，直到接触定位销。

注意：钨极与工件的距离会影响弧电压。

一旦确定钨极规格，建议尽快备好一定数量的预先切割并磨尖的钨极。

4.5	 微动开关的调整和更换

发现脉冲计数不正常时，则需更换微动开关并进行调整。

按照如下步骤操作:

•	 拆下螺丝，取下盖子
•	 从底部拧松螺丝

更换时:

•	 拆下螺丝（位置号38）并将两根导线接插件拔掉；
•	 拆下微动开关并更换
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4.6	 焊接机头的清洗

4.6.1	 设备

•	 压缩空气（压缩机）
•	 金属刷
•	 3M A-VFN思高Scotch-Brite清洁魔布150x115mm（或类似产品）
•	 电接点清洁剂——乐泰7039
•	 润滑油喷剂（如 Redoil (REDLOK))

4.6.2	 步骤

1.	 无需拆卸焊接机头，将齿轮（转子）就位，如图1所示。

 
图1清洗齿轮的起始位置

2.	 一旦齿轮（转子）已经到位，在齿轮旋转期间持续向图2所示方
向喷清洁剂。然后继续清洁整个齿轮延长段。

 
图2喷淋清洗

3.	 用钢丝刷刷轮齿，如图3所示。

 
图3刷轮齿
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4.	 重复步骤2。根据需要执行步骤2，直到齿轮获得精磨光面。

5.	 用真空吸尘器排出碳质沉积物。

6.	 用思高scotch brite魔布擦拭 齿轮内部，如图5和图6所示。

 
图5用思高scotch  brite魔布擦拭齿轮内侧

图6 用 思高scotch  brite魔布擦拭齿轮内侧

7.	 重复步骤2，喷洒大量清洁剂，清洗齿轮内部和外部。该步骤需
在步骤5后立即进行，注意清除齿轮四周所有的残留痕迹。



(03.05.23) OW_HX 16P_BA_84806020x_01_CN�  orbitalum tools GmbH, D-78224 Singen, www.orbitalum.com, Tel. +49 (0) 77 31 792-0        11

HX 16P  |  使用说明书 � 使用和维护

8.	 将焊头在垂直方向对齐（图7）。将齿轮（转子）放在如图所示的
位置（图8）。

 
图7 焊头的垂直排列

 
图8 清洁电流/冷却接触面的起始位置

9.	 在齿轮（转子）的电流/冷却接触面上喷洒快速清洁剂（图9）。 
然后将齿轮（转子）旋转360°，冲洗出污染物。

 
图9 用快速清洁剂喷洒电流/冷却接触面

10.	 用布擦拭齿轮（转子）四周潮湿的电流/冷却接触面（图10）。

只有在齿轮（转子）完全静止的情况下才能使用抹布!

在下一个工作步骤之前，让清洗剂完全挥发掉!

 
图 10 用布擦拭电流/冷却接触面



12         orbitalum tools GmbH, D-78224 Singen, www.orbitalum.com, Tel. +49 (0) 77 31 792-0� (03.05.23) OW_HX 16P_BA_84806020x_01_CN

使用和维护� HX 16P  |  使用说明书 

11.	 在布上洒上Redoil（REDLOK）。 
用抹布在电流/冷却接触面以及对面的转子面和啮合的转子齿
面上涂上一层非常薄的润滑油。

切勿将润滑剂直接喷入焊头。过多的使用润滑剂会严重
损害功能! 
只在上述各点上涂抹极少量的润滑剂!
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5.	 安全通则

警告

这些规则适用于焊接用交流和直流发电机、交流变压器、交流/直流焊机以及直流变压器焊接整流
器。电弧焊接操作时，如有带电部分外露，应遵守下列规则以确保最大限度保护操作人员及周边人员
和物料的安全。
不遵守这些安全措施可能会导致操作人员自身及同事受到严重伤害。因此务必学习、牢记并在操作中
遵守这些规则，以便在任何情况下获得最大限度的安全防护。

5.1	 焊接用电缆

	X 请阅读并注意该警示提示!

	[ 严禁电缆过载。
	[ 严禁使用超出载流能力的焊接电缆，这会导致电缆过热和绝缘加速退化，进而导致成本浪费。
	[ 严禁使用磨损或接触不良的电缆。
	X 经常检查电缆，并立即维修橡胶和摩擦带破损带来的绝缘损伤。紧固所有电缆接头并充分绝缘。
	X 电缆外露部分接触金属物体时导致接地会引发电弧，因此是非常危险的。无保护措施操作会导致人员眼部受伤，而且

在临近作业地点存放易燃物，如油或润滑脂，可能引发火灾。
	X 相关规定：焊机的安装维护必须遵守当地国家电气规范。

5.2	 极性开关

	X 请阅读并注意该警示提示!

	[ 严禁在负载情况下操作极性开关。

只有在机器未运行以及焊接回路处于开路状态时，才能操作本开关。带载情况下断开电路存在以下潜在危险：

•	 可能在开关的接触面之间形成电弧。
•	 操作开关的人员可能遭受严重电弧烧伤。

5.3	 电源电路接地

	X 请阅读并注意该警示提示!

	[ 严禁使用不带接地箱的焊机。
	X 每一个电源电路均需进行接地设置，以防止意外接触杂散电流。
	[ 严禁将载有气体或易燃液体的管道，以及载有导电体的管线作为接地极。
	X 确保接地导线能够安全承载接地电流。
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5.4	 焊接操作

	X 请阅读并注意该警示提示!

	[ 禁止焊接未经清洗的工件或加热时会释放易燃或有毒气体的惰性材料。
	X 使用蒸汽清洁表面材料。
	X 使用强力清洁液清除重油或油脂。
	[ 务必去除任何残留的易燃气体或液体。
	[ 禁止使用氧气为焊接件通风。
	X 用蒸汽或烧碱清洗时需小心谨慎。
	X 佩戴护目镜和手套。
	[ 不要在通风不良的情况下进行清洁作业。
	[ 需保持通风，以驱散有害或易燃易爆气体。
	[ 不要在有电弧明火的情况下 进行清洁作业。
	X 当锤击清理厚污泥或鳞屑时，应使用湿式工具，以避免产生火花。
	X 尽可能保持头部和手臂远离作业点。

5.5	 爆炸危险

	X 请阅读并注意该警示提示!

	[ 禁止在爆炸性气体环境下或附近焊接。这种环境可能由可燃气体泄漏、易燃液体挥发或可燃性粉尘造成。

5.6	 通风

	X 请阅读并注意该警示提示!

	[ 不要在通风不良的密闭空间内进行焊接作业。 
	X 在密闭空间内焊接时，务必确保配备风扇、通风管道等通风设备以提供足够的通风。
	[ 禁止使用压缩氧气。
	[ 焊接产生的热量和烟雾可能引起严重的不适或严重疾病。 
	X 当有毒气体中的铅、镉或任何其他物质含量比例达到有害程度时，务必佩戴防毒面具。

5.7	 溶剂

	X 请阅读并注意该警示提示!

	[ 即使溶剂（如四氯乙烯或三氯乙烯）中仅挥发出少量的蒸汽，焊接作业也应被禁止。电弧产生的紫外线会分解形成光
气的蒸汽，而光气是一种有毒气体。
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5.8	 火灾隐患

	X 请阅读并注意该警示提示!

	[ 禁止在易燃或可燃材料附近焊接。电弧、接触高温金属、飞溅的熔渣或火花均可引发火灾。
	X 电弧与可燃物应至少保持10m距离，否则，应该采用防火隔板对可燃物进行适当隔离保护。

5.9	 触电危险

	X 请阅读并注意该警示提示!

	X 在检查机器之前切断电源。
	[ 禁止触摸电热部件。
	[ 禁止触摸电缆、电缆接头，钨极等的任何裸露或绝缘部位，以防止具有危害性或致命的电击或烧伤。
	[ 禁止在没有采取任何适当的绝缘措施的潮湿区域焊接。
	X 任何时候都应保持手、脚和衣服干燥。

5.10	 面部保护

	X 请阅读并注意该警示提示!

	[ 禁止使用有裂纹或缺陷的头盔和护具。
	X 确保头盔和面罩能够正常使用。
	X 如纤维材料出现裂纹，则应更换护具，否则电弧射线侵入可能造成严重烧伤。

5.11	 眼部防护

	X 请阅读并注意该警示提示!

	[ 不要在没有采取眼部保护措施的任何情况下直视电弧。
	X 焊接操作时，确保焊工帽下方始终佩戴防闪光护目镜。

在某些类型的电弧焊接，如TIG保护焊中，弧光中紫外线和红外辐射特别强烈，应始终注意避免弧光辐射到焊工或其他没
有采取保护措施的人员。
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您的意见对我们至关重要! 我们乐于接受您的评语和建议。

ITW行星式切割焊接集团为全球的客户提供最佳的一
站式管道切割坡口和焊接方案。

用于高标准程序设备的行星
式切割坡口机。

用于工业领域的移动式管道
切割坡口机。

tools@orbitalum.com 
www.orbitalum.com

sales@ehwachs.com 
www.ehwachs.com详情请参阅   www.itw-ocw.com


