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(57)摘要

一种焊接系统包括多工艺电源、TIG焊炬和

TIG电力插销，所述TIG电力插销用于将TIG焊炬

连接到多工艺电源上。所述多工艺电源具有用于

MIG焊炬的电力输出连接件以及控制器。控制器

被配置成用于命令将保护气体和焊接电流提供

给电力输出连接件，并且电力输出连接件被配置

成用于在MIG焊炬连接到电力输出连接件上时将

保护气体焊接电流提供给MIG焊炬。TIG电力插销

将TIG焊炬连接到电力输出连接件上，使得电力

输出连接件被配置成用于向TIG焊炬提供保护气

体和焊接电流。控制器被配置成使得保护气体和

焊接电流中的至少一者不通过电力输出连接件

提供给TIG焊炬，直到用户使用控制构件。
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1.一种焊接系统，包括：

多工艺电源，所述多工艺电源包括用于MIG焊炬的电力输出连接件以及控制器，其中所

述控制器被配置成用于命令将保护气体和焊接电流提供给所述电力输出连接件，并且其中

所述电力输出连接件被配置成用于在所述MIG焊炬连接到所述电力输出连接件上时将所述

保护气体和所述焊接电流提供给所述MIG焊炬；

TIG焊炬组件，所述TIG焊炬组件包括TIG焊炬和用于控制所述焊接电流的水平的控制

构件，其中当所述控制构件连接到所述多工艺电源上时，所述控制构件与所述多工艺电源

的所述控制器处于电路连通；

TIG电力插销，所述TIG电力插销用于可替换地将所述TIG焊炬连接到所述多工艺电源

的所述电力输出连接件上，这样使得所述电力输出连接件被配置成用于在所述TIG电力插

销将所述TIG焊炬连接到所述电力输出连接件上时将所述保护气体和所述焊接电流提供给

所述TIG焊炬；

其中所述控制器被配置成用于在所述控制构件和所述TIG电力插销中的至少一者连接

到所述多工艺电源上时将所述多工艺电源自动设置为TIG焊接模式，这样使得所述保护气

体和所述焊接电流中的至少一者不通过所述电力输出连接件提供给所述TIG焊炬，直到用

户使用所述控制构件，

其中所述电力输出连接件包括凹形连接部分，其中所述TIG电力插销包括插入部分和

主体部分，当所述TIG电力插销连接到所述电力输出连接件上时，所述插入部分被布置在所

述凹形连接部分内，当所述TIG电力插销连接到所述电力输出连接件上时，所述主体部分从

所述凹形连接部分延伸，并且其中所述插入部分包括至少一个流动通道或端口，当所述TIG

电力插销连接到所述多工艺电源上时，所述至少一个流动通道或端口与所述电力输出连接

件的气体端口对准，

其中所述TIG电力插销包括套筒，当所述TIG电力插销连接到所述电力输出连接件上

时，所述套筒覆盖所述主体部分，并且

其中所述多工艺电源的所述控制器被配置成用于确定是所述MIG焊炬还是所述TIG焊

炬被连接到所述电力输出连接件上，并且其中所述控制器被配置成用于基于是所述MIG焊

炬还是所述TIG焊炬被连接到所述电力输出连接件上来改变所述多工艺电源的一个或多个

用户输入设置。

2.根据权利要求1所述的焊接系统，其中当所述多工艺电源被设定为所述TIG焊接模式

时，所述焊接电流不通过所述电力输出连接件提供给所述TIG焊炬，直到所述用户使用所述

控制构件。

3.根据权利要求1所述的焊接系统，其中当所述多工艺电源被设定为所述TIG焊接模式

时，所述保护气体不通过所述电力输出连接件提供给所述TIG焊炬，直到所述用户使用所述

控制构件。

4.根据权利要求1所述的焊接系统，其中所述多工艺电源进一步包括具有螺线管阀的

保护气体路径，其中所述保护气体路径与所述电力输出连接件处于流体连通，并且其中所

述螺线管阀与所述控制器处于电路连通，这样使得所述控制器能够使所述螺线管阀在打开

位置与闭合位置之间移动。

5.根据权利要求4所述的焊接系统，其中所述多工艺电源具有馈送板组件，所述馈送板
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组件与所述保护气体路径和所述电力输出连接件处于流体连通。

6.根据权利要求1所述的焊接系统，其中所述控制构件包括脚踏板。

7.一种焊接系统，包括：

多工艺电源，所述多工艺电源包括用于MIG焊炬的电力输出连接件以及控制器，其中所

述控制器被配置成用于命令将保护气体和焊接电流提供给所述电力输出连接件，并且其中

所述电力输出连接件被配置成用于在所述MIG焊炬连接到所述电力输出连接件上时将所述

保护气体和所述焊接电流提供给所述MIG焊炬；

TIG焊炬；

TIG电力插销，所述TIG电力插销用于可替换地将所述TIG焊炬连接到所述多工艺电源

的所述电力输出连接件上，这样使得所述电力输出连接件被配置成用于在所述TIG电力插

销将所述TIG焊炬连接到所述电力输出连接件上时将所述保护气体和所述焊接电流提供给

所述TIG焊炬；

其中所述控制器被配置成用于在控制构件和所述TIG电力插销中的至少一者连接到所

述多工艺电源上时将所述多工艺电源自动设置为TIG焊接模式，并且其中所述控制器被配

置成用于仅在所述TIG焊炬的电极接触工件时通过所述电力输出连接件向所述TIG焊炬提

供保护气体，

其中所述电力输出连接件包括凹形连接部分，并且其中所述TIG电力插销包括插入部

分和主体部分，当所述TIG电力插销连接到所述电力输出连接件上时，所述插入部分被布置

在所述凹形连接部分内，当所述TIG电力插销连接到所述电力输出连接件上时，所述主体部

分从所述凹形连接部分延伸，

其中所述TIG电力插销包括套筒，当所述TIG电力插销连接到所述电力输出连接件上

时，所述套筒覆盖所述主体部分，并且

其中所述多工艺电源的所述控制器被配置成用于确定是所述MIG焊炬还是所述TIG焊

炬被连接到所述电力输出连接件上，并且其中所述控制器被配置成用于基于是所述MIG焊

炬还是所述TIG焊炬被连接到所述电力输出连接件上来改变所述多工艺电源的一个或多个

用户输入设置。

8.根据权利要求7所述的焊接系统，其中所述多工艺电源进一步包括具有螺线管阀的

保护气体路径，其中所述保护气体路径与所述电力输出连接件处于流体连通，并且其中所

述螺线管阀与所述控制器处于电路连通，这样使得所述控制器能够使所述螺线管阀在打开

位置与闭合位置之间移动。

9.根据权利要求8所述的焊接系统，其中所述多工艺电源具有馈送板组件，所述馈送板

组件与所述保护气体路径和所述电力输出连接件处于流体连通。

10.根据权利要求7所述的焊接系统，其中所述TIG电力插销包括至少一个流动通道或

端口，当所述TIG电力插销连接到所述电力输出连接件上时，所述至少一个流动通道或端口

与所述多工艺电源的所述电力输出连接件的气体端口对准。

11.根据权利要求7所述的焊接系统，其中所述插入部分包括至少一个流动通道或端

口，当所述TIG电力插销连接到所述多工艺电源上时，所述至少一个流动通道或端口与所述

多工艺电源的所述电力输出连接件的气体端口对准。

12.根据权利要求11所述的焊接系统，其中所述主体部分包括远侧面，并且其中所述远
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侧面包括空腔，所述空腔与所述插入部分的至少一个流动端口处于流体连通。

13.根据权利要求7所述的焊接系统，其中，所述TIG电力插销附接到所述TIG焊炬。

14.根据权利要求13所述的焊接系统，其中，所述TIG电力插销可移除地附接到所述TIG

焊炬。

15.根据权利要求7所述的焊接系统，其中，所述TIG电力插销能够从所述TIG焊炬移除。

16.根据权利要求1所述的焊接系统，其中，所述TIG电力插销附接到所述TIG焊炬。

17.根据权利要求16所述的焊接系统，其中，所述TIG电力插销可移除地附接到所述TIG

焊炬。

18.根据权利要求1所述的焊接系统，其中，所述TIG电力插销能够从所述TIG焊炬移除。
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用于焊接装置或系统的TIG焊枪电力插销和具有单一气体流

动路径的多工艺焊机

技术领域

[0001] 根据本发明实施例的装置、系统和方法涉及焊接系统，并且更具体地涉及多工艺

焊接系统和用于这种焊接系统的TIG焊枪电力插销。

背景技术

[0002] 在许多焊接应用中，可能需要使用不同的焊接技术和工艺。例如，某些焊接可能必

须使用气体保护金属极电弧焊工艺或MIG工艺，并且其他焊接可能需要使用气体保护钨极

电弧焊工艺或TIG工艺。因此，已经开发了能够提供MIG工艺和TIG工艺操作的多工艺焊机。

然而，由于这些工艺的焊接焊炬不同，所以多工艺焊机通常有两个单独的连接件，一个用于

MIG焊炬，一个用于TIG焊炬。因为每个工艺都需要使用保护气体，所以在焊接电源内部有两

条气体流动路径，每条气体流动路径通向一个连接件。因为提供了两条气体流动路径，所以

它们各自可以具有它们自己的气体流动调节器、螺线管等。这种级别的重复增加了成本、复

杂性并且增大了在将气体流动(例如，保护气体)输送到焊接操作方面的失败或出问题的可

能性。

[0003] 通过将常规的、传统的和所提出的方法与本申请的其余部分中参照附图阐述的本

发明的实施例相比较，这些方法的进一步的局限性和缺点对本领域内的技术人员而言将变

得明显。

发明内容

[0004] 本发明的示例性实施例包括一种多工艺焊机，所述多工艺焊机具有：单条气体流

动路径，所述气体流动路径通向有待用于多种焊接应用的单个气体流动出口；以及TIG焊枪

电力插销，所述TIG焊枪电力插销允许在多工艺电源中将TIG焊枪连接到用于MIG焊枪的连

接件上。本发明的某些实施例包括一种多工艺电源，所述多工艺电源具有控制器，所述控制

器被配置成用于命令在用户使用控制构件之后和/或在所述TIG焊枪的电极接触工件之后

通过MIG焊枪连接件和TIG电力插销将保护气体和焊接电流提供给TIG焊枪。本发明的一些

实施例包括一种多工艺电源，所述多工艺电源具有控制器，所述控制器被配置成用于检测

是MIG焊枪还是TIG焊枪被连接到所述多工艺电源上。

[0005] 焊接系统的示例性实施例包括多工艺电源、TIG焊炬组件以及TIG电力插销，所述

电力插销将所述TIG焊炬组件连接到所述多工艺电源上。所述多工艺电源具有用于MIG焊炬

的电力输出连接件以及控制器。所述控制器被配置成用于命令将保护气体和焊接电流提供

给所述电力输出连接件，并且所述电力输出连接件被配置成用于在MIG焊炬连接到所述电

力输出连接件上时将所述保护气体和所述焊接电流提供给所述MIG焊炬。所述TIG焊炬组件

包括TIG焊炬和用于控制所述焊接电流的水平的控制构件，其中当所述脚踏板连接到所述

多工艺电源上时，所述脚踏板与所述多工艺电源的所述控制器处于电路连通。所述TIG电力

插销将所述TIG焊炬连接到所述电力输出连接件上，这样使得所述电力输出连接件被配置

说　明　书 1/8 页

5

CN 108406055 B

5



成用于向所述TIG焊炬提供所述保护气体和所述焊接电流。所述控制器被配置成用于在脚

踏板和所述TIG电力插销中的至少一者连接到所述多工艺电源上时将所述多工艺电源设置

为TIG焊接模式，这样使得所述保护气体和所述焊接电流中的至少一者不通过所述电力输

出连接件提供给所述TIG焊炬，直到用户使用所述脚踏板。

[0006] 焊接系统的另一个示例性实施例包括多工艺电源、TIG焊炬以及TIG电力插销，所

述TIG电力插销将所述TIG焊炬连接到所述多工艺电源上。所述多工艺电源具有用于MIG焊

炬的电力输出连接件以及控制器。所述控制器被配置成用于命令将保护气体和焊接电流提

供给所述电力输出连接件，并且所述电力输出连接件被配置成用于在MIG焊炬连接到所述

电力输出连接件上时将所述保护气体和所述焊接电流提供给所述MIG焊炬。所述TIG电力插

销将所述TIG焊炬连接到所述电力输出连接件上，这样使得所述电力输出连接件被配置成

用于向所述TIG焊炬提供所述保护气体和所述焊接电流。所述控制器被配置成用于仅在所

述焊炬的电极接触工件时通过所述电力输出连接件向所述TIG焊炬提供保护气体。

[0007] 一种用于向TIG焊炬提供保护气体和焊接电流的示例性方法包括提供电压，其中

所述电源具有用于MIG焊炬的电力输出连接件以及控制器。所述控制器被配置成用于命令

将保护气体和焊接电流提供给所述电力输出连接件，并且所述电力输出连接件被配置成用

于在所述MIG焊炬连接到所述电力输出连接件上时将所述保护气体和所述焊接电流提供给

所述MIG焊炬。所述方法进一步包括提供包括TIG焊炬和TIG电力插销的TIG焊炬组件，其中

所述TIG电力插销被配置成用于将TIG焊炬连接到所述电力输出连接件上。另外，所述方法

包括将所述TIG电力插销连接到所述电力输出连接件上，这样使得所述TIG焊炬连接到所述

电力输出连接件上，并且所述电力输出连接件被配置成用于向所述TIG焊炬提供保护气体

和焊接电流。所述保护气体不通过所述电力输出连接件提供给所述TIG焊炬，直到实现以下

情况中的至少一者：用户使用与所述控制器处于电路连通的控制构件；或者所述TIG焊炬的

电极接触工件。

附图说明

[0008] 通过参考附图来详细描述本发明的示例性实施例，本发明的上述和/或其他方面

将会更加清晰，在附图中：

[0009] 图1是本发明的示例性焊接系统的图解表示；

[0010] 图2是根据本发明实施例的多工艺电源的图解表示；

[0011] 图3是根据本发明实施例的示例性连接件的图解表示；

[0012] 图4是根据本发明实施例的TIG焊炬组件和TIG焊炬电力插销的图解表示；

[0013] 图5A至图5G是根据本发明实施例的TIG焊枪电力插销的图解表示；并且

[0014] 图6是现有系统的实施例的图解表示。

具体实施方式

[0015] 现在将详细参照多个不同的和可替代的实施例并参照附图，其中相似的数字表示

基本上相同的结构元件。每个实例是通过说明的方式而不是作为限制来提供的。事实上，本

领域技术人员将清楚的是，可以在不脱离本披露内容和权利要求的范围或精神的情况下作

出修改和变化。例如，作为一个实施例的一部分所图示说明或描述的特征可以被使用在另
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一个实施例上，以产生更进一步的实施例。因此，本披露内容旨在包括所附权利要求或其等

效物的范围内的修改和变体。

[0016] 在此所描述的电力插销的示例性实施例尤其适用于结合多工艺焊接电源一起使

用。多工艺电源的功能和操作是众所周知的，并且在此所描述的电力插销可以与各种类型

的多工艺电源一起使用。在一些实施例中，如在此所描述的焊接电源可以用于TIG和MIG焊

接；或TIG、MIG和焊条焊接；或焊接工艺的各种其他组合。在本发明的某些实施例中，多工艺

电源可以包括控制器，该控制器基于附接到电源上的焊接组件(例如，MIG焊接组件、TIG焊

接组件、焊条焊接组件等)的类型来控制电源。虽然以下所讨论的示例性实施例主要针对焊

接系统，但是这些实施例可以用于切割系统。这种聚焦于焊接系统旨在是示例性的。

[0017] 现在转向图1，示出了焊接系统100的示例性实施例。系统100包括焊接电源110，所

述焊接电源能够输出用于不同焊接工艺的焊接电流。由于内部控件、电力输出部件以及用

于生成和控制焊接输出的系统通常是普遍已知的，因此在此不再进行描述。此外，电源110

可以具有允许MIG电极在MIG焊接操作过程中前进的内部送丝系统。这些系统是普遍已知的

并且在此不需要进行描述。然而，此类系统可以在由俄亥俄州克利夫兰的林肯电气公司制

造的林肯电力MIGTM产品中找到。

[0018] 仍然参考图1，系统100还可以包括保护气体源120，该保护气体源经由气体供应管

线125联接到电源110上。除了具有各种用户输入控件和用户显示装置之外，如在此所描述

的，电源具有焊接电力输出连接件115，各种焊接工艺工具可以连接到该焊接电力输出连接

件上。例如，如图所示，对于MIG焊接工艺，MIG焊接焊炬组件130经由MIG焊炬电缆135联接到

电力输出连接件115上。如普遍已知的，MIG焊炬电缆将焊接电流、保护气体和消耗品/电极

137输送到焊接操作。系统也使用如普遍已知的接地电缆117和接地夹具119。因为电源是多

工艺电源，所以TIG焊接焊枪组件140也可以使用TIG焊枪电缆145来连接到电源上。不同于

MIG工艺，消耗品或填丝147不经由焊枪/电缆输送到焊缝，而是可以由焊工手动地或经由单

独的送丝器输送到焊缝。因此，在TIG焊接中，电缆145将焊接电流和保护气体输送到焊炬

140。

[0019] 如上所述，在已知的系统中，因为MIG和TIG工艺不同，所以现有系统针对TIG焊枪

和MIG焊枪使用不同的电力输出连接件。这要求电源110具有两条单独的保护气体路径，这

些保护气体路径指向相应的电力输出连接件。这使得系统过于复杂，并且增大了故障和操

作问题的可能性。本发明的某些实施例包括具有单条气体路径和单个电力输出连接件的电

源，其中单条气体路径和单个电力输出连接件用于将MIG焊枪和TIG焊枪连接到电源上，这

与已知的系统相比而言简化了系统并降低了系统故障和操作问题的可能性。

[0020] 参考图2，在某些实施例中，电源110包含单个气体入口111，气体供应管线125连接

到该气体入口上。此外，单个气体流动阀112(例如，螺线管阀)位于气体流动系统内。注意，

这个螺线管阀112可以类似于已知的系统来进行控制和操作。在电源110的内部，气体软管/

导管113将来自螺线管阀112的气体流动输送到馈送板组件114。馈送板组件114可以被构造

成类似于在MIG焊接机上使用的已知馈送板组件，例如像在美国专利号5,816,466中描述的

馈送板组件，该专利通过引用全文结合在此。馈送板组件114与软管113处于流体连通，这样

使得馈送板组件能够将保护气体从软管113输送到电力输出连接件115。另外，馈送板组件

可以将消耗品/电极输送到电力输出连接件115以用于MIG焊接操作。馈送板组件114在图3
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中更详细地示出。在一些实施例中，馈送板组件114不包含在与电源相同的外壳内，而是经

由控制电缆电连接到电源上的单独单元。

[0021] 在图2所示的实施例中，TIG焊枪电缆145被示出为使用TIG焊枪电力插销200的示

例性实施例连接到电力输出连接件115上。在某些实施例中，电力插销200永久地附接到TIG

焊枪电缆145上。在其他实施例中，电力插销200采用适配器的形式，该适配器被配置成(在

近端处)附接到电力输出连接件上，并且被配置成(在远端处)可移除地附接到TIG焊枪电缆

145上。注意，不同于已知的系统，TIG电缆和焊炬组件以及MIG电缆和焊炬组件两者可以分

别联接到相同的馈送板组件114和电力输出连接件115上，而无需修改馈送板组件114或电

力输出连接件115。也就是说，TIG焊枪电力插销200允许将TIG焊枪附接到电源的用于将MIG

焊枪连接到电源上的相同电力输出连接件上。这将在下面进一步解释。

[0022] 图3展示了连接到电力输出连接件115和馈送板组件114上的电力插销200。如图所

示，电力输出连接件115具有联接到馈送板组件114上的凹形连接部分116，这样使得TIG焊

枪电力插销200插入凹形连接部分116中以便将TIG焊枪附接到馈送板组件114上。当电力插

销200附接到电力输出连接件的凹形连接部分116时，电力插销200包括与电力输出连接件

115的气体流动端口236对准的至少一个气体流动端口235，这样使得气体流动端口235与电

源110的软管113和气体阀112处于流体连通。气体流动端口235也与电力插销200的气体流

动通道300和空腔211处于流体连通。尽管MIG焊枪组件并未被示出为附接到电力输出连接

件115的凹形连接部116上，但是使用相同的凹形连接部分116来将MIG焊枪组件附接到电源

110上。当MIG焊枪组件附接到凹形连接部分116上时，电力输出连接件的气体流动端口236

与MIG焊枪组件处于流体连通。此外，在电源110能够进行焊条焊接的实施例中，焊条焊接电

缆可以连接到相同的凹形连接部分116上。也就是说，在某些实施例中，在此所描述的电力

插销200可以附接到焊条焊接焊炬上，这样使得焊条焊接焊炬与电源110的软管113和气体

阀112处于流体连通。电力插销200在下面进一步讨论。

[0023] 图4描绘了示例性TIG焊炬组件140和TIG电缆145与电力插销200。如图所示，焊炬

140具有普遍已知的构型和组件，并且实施例不限于此。在某些实施例中，电力插销200采用

适配器的形式，并且电缆145(该电缆将焊接电流和保护气体输送到焊炬140)经由连接器

146联接到焊炬140和电力插销200上，这样使得电力插销可移除地附接到电缆145上。在一

些实施例中，电力插销200可以永久地附接到电缆145上。在各种实施例中，提供覆盖套筒

410，该覆盖套筒覆盖电力插销200的至少一部分。覆盖套筒410允许用户容易地将电力插销

200联接到连接器116上，并且覆盖套筒被配置成用于在电力插销连接到电力输出连接件

115时使电力插销的一部分绝缘。套筒410可以永久地附接到电力插销200上，或者套筒410

可以可移除地附接到电力插销200上。在套筒410可移除地附接到电力插销200上的实施例

中，套筒410可以相对于电力插销200滑动并且可以经由固定螺钉415或其他类似连接件来

紧固在适当位置。在这些示例性实施例中，套筒410和固定螺钉415中的每一个可以由塑料、

硬橡胶或其他非导电类型的材料制成。

[0024] 图5A至图5G示出了本发明的示例性电力插销200的各种视图。图5A是电力插销200

的不对称视图，而图5B是电力插销的近端面220或前部的视图，而图5C是电力插销200的远

端面210或后部的视图。如图所示，电力插销200具有插入部分201(该插入部分包括近端面

220)和主体部分202(该主体部分包括远端面220)，其中插入部分201是插入连接器115中的
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部分并且主体部分202被套筒410覆盖，并且可以被用户抓握以便将电力插销插入连接器

115中。电力插销被配置成用于与用于MIG焊接操作的相同的连接器115配合。远端面210具

有空腔211，TIG电缆145的连接器146插入该空腔中(如果电力插销200采用适配器的形式)。

如果TIG电缆145永久地附接到TIG电力插销上，则TIG电缆145附接到电力插销200的主体部

分202上，这样使得空腔211与TIG电缆145处于流体连通。不同于远端面210，近端面210不具

有空腔或直通端口，因为电力插销不需要穿过消耗品(如MIG焊接操作所需要的)。注意，电

力插销200可以由例如像黄铜、铜、银、金、铝等的材料制成。在某些实施例中，电力插销200

是单一的整体部件。此外，虽然插入部分201的横截面被示出为圆形，但是实施例不限于圆

形横截面，只要插入部分能够被插入用于MIG焊接操作的相同连接器115中。此外，主体部分

202的横截面被示出为具有大致5边的非对称形状(参见例如图5C)。主体部分202的实施例

不限于这种横截面构型，也可以使用其他构型。

[0025] 图5D描绘了电力插销200的底视图。尽管应当注意，由于插入部分201的圆形横截

面，电力插销在插入连接器115中时不限于顶部或底部取向。顶部、底部、侧面等的描述仅旨

在提供一般取向。如图所示，插入部分201包括气体流动通道230，该气体流动通道相对于插

入部分201的外周边凹陷。气体流动通道230位于沿着插入部分201的长度的某一位置处，这

样使得当电力插销连接到连接器115(如图3所示)上时，该气体流动通道与连接器115内的

气体流动端口236对准。也就是说，因为在MIG焊接操作中使用保护气体，所以连接器115具

有气体流动端口236，该气体流动端口经由其连接件将保护气体引导到MIG焊枪电缆135中。

因此，TIG电力插销具有气体流动通道230，该气体流动通道被定位成用于接收来自连接器

115内的气体流动端口236的气体流动。位于通道230内的是至少一个流动端口235，该流动

端口将来自通道230的流动引导到与空腔211处于流体连通的气体流动通道300(参见图3)

中。因此，来自连接器115的气体流动(例如，保护气体流动)通过至少一个端口235被引导到

通道230中并且进入通道300和空腔211中，从而使得气体流动可以经由电缆145被引导到

TIG焊炬140。在所展示的实施例中，电力插销200具有四个端口235。然而，在其他实施例中，

可以使用更少或更多的端口235。例如，一些实施例可以具有4至6个端口235。端口235的数

量应当足以提供足够的气体流动，并且一些示例性实施例不受端口数量的限制。

[0026] 此外，如图所示，电力插销200包括至少两个O形环通道237，其中一个位于气体流

动通道230的上游，并且另一个位于其下游。当电力插销200插入连接器115中时，O形环通道

237用于安置O形环以提供气体流动密封。此外，插入部分201还包括锁定通道239，该锁定通

道用于将电力插销200可移除地锁定或紧固到连接器115上。在某些实施例中，连接器115可

以具有与锁定通道239联接的偏置部分(未示出)，以便使用偏置力来将电力插销200锁定到

连接器115中。锁定通道239被定位在与MIG焊炬电力插销上的对应通道类似的位置处，以便

利用连接器116中的相同的偏置/连接机构。电力插销200的通道239与连接器115之间的连

接可以采用任何合适的形式，例如像已知的用于将MIG电力插销连接到电源上的任何形式。

在某些实施例中，通道239与电力插销200之间的连接可以例如使用翼形螺钉、固定螺钉或

弹簧加载的夹具机构来实现。

[0027] 在示例性实施例中，流动通道230被定位在离近端面220距离L处，该距离在电力插

销200的总长度(从近端面220至远端面210)的30％至50％的范围内。在其他示例性实施例

中，通道230被定位在距近端面220距离L处，该L在电力插销总长度的35％至45％的范围内。
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此外，在示例性实施例中，端口235的直径在通道230的宽度的80％至100％的范围内。在其

他示例性实施例中，端口235的直径在通道230的宽度的90％至95％的范围内。在其他示例

性实施例中，端口235可以具有不同的直径。例如，在一些实施例中，一半端口具有第一直

径，而另一半具有不同的第二直径。

[0028] 现在转向图5E、图5F和图5G，图5E和图5G中的每一个示出了电力插销200的侧视

图，并且图5F示出了电力插销200的顶视图。如图5F所示，在某些实施例中，电力插销200的

主体部分202具有固定表面501，该固定表面包括固定螺钉端口510。在此类实施例中，固定

螺钉415与端口510联接以便将套筒410紧固到主体部分上。

[0029] 图6描绘了表示已知类型的TIG系统的示例性系统600。如图所示，系统600具有焊

接电源610和保护气体源620。在这样的系统中，气体源620经由气体管线625连接到气体连

接器627上。气体连接器627联接到电源610上的TIG专用连接器上，并且气体不流过电源

610。这进一步增加了现有系统的复杂性。然后，如图所示，TIG焊炬630经由管线635和连接

器639联接到连接器627上。焊炬630具有手动气体流动阀637以便允许用户打开和关闭气体

流动。TIG系统通常还包括控制构件(例如，脚踏板、电弧启动开关、手动传感器等)，该控制

构件用于在焊接操作过程中控制电流水平。在所展示的实施例中，系统600具有通过连接器

645联接到电源上的脚踏板组件640。脚踏板的构造和用途是已知的，并且无需在此进行描

述。系统还包括具有用于连接到电源610上的接地电缆653，该接地电缆具有夹具655和连接

器650。在这样的系统中，电源通过连接器627、连接器639和电缆635向焊炬630提供TIG焊接

电流。此外，如以上所解释，气体不流过电源或电源螺线管，而是通过电缆625流到电缆635，

并且仅由手动阀637控制。因此，几乎不对气体流动进行控制，并且用户忘记打开或关闭气

体的可能性是存在的。此外，在已知的系统中，当电源处于TIG模式时，TIG电流总是可以

“开”，这意味着TIG电极总是“热的”。在此类系统中，在用户准备好之前，存在用户意外触摸

电极或由于触摸工件而无意中撞上电弧的风险，这给已知系统带来了显著缺点。

[0030] 然而，在本发明的示例性实施例中，与已知系统相关联的上述问题得以消除。例

如，参考图2，脚踏板640可以与电源110的控制器700处于电路连通。控制器700可以是可以

控制电源110的操作的任何合适的CPU、可编程的微处理器或基于处理器的控制器，例如像

美国专利号5,278,390中描述的任何控制器，该专利通过引用全文结合在此。在此类实施例

中，控制器700被配置成用于检测脚踏板640与电源110的连接。这可以经由任何已知的连接

感测/检测技术来完成，例如像电气跳线、接近开关的闭合、远程引线中电流的检测、或任何

其他已知的连接感测/检测技术。当控制器检测到脚踏板640的存在时，电源被设定为“TIG

焊接模式”，并且控制器700命令电源110“断开”，这样使得没有输出电流/电力被引导到焊

炬140。这增加了系统的安全性，因为当电源“断开”时TIG电极不是热的，从而防止与用户意

外触摸电极或无意中用焊炬140接触工件相关联的风险。当脚踏板被用户使用(例如，按下)

时，控制器700命令电源110向焊炬140提供设定的输出电流/电力。也就是说，只有当脚踏板

被按下时才将输出电力供应到焊炬140。

[0031] 在某些示例性实施例中，当控制器700检测到脚踏板640的存在时，控制器700致使

螺线管阀112处于闭合位置，这样使得防止气体流过电源110。当脚踏板650被用户使用时，

控制器700命令螺线管阀112移动到打开位置，这样使得气体可以流过电源110、电力插销

200、TIG电缆145和焊炬140。也就是说，气体流动由脚踏板640自动控制，而不是用户必须记
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住手动打开/闭合焊炬140上的气体阀。在一些系统中，当没有检测到脚踏板联接到控制器

700上时，气体流动仍然可以通过焊炬140上的手动阀或用户控件来控制。

[0032] 尽管上述系统被描述为使用与控制器700处于电路连通的脚踏板640，但是应当理

解，这些系统也可以使用与控制器700处于电路连通的其他控制构件，例如像电弧启动开关

或手动传感器。也就是说，当控制器700检测到在此描述的任何控制构件的存在时，可以将

电源设置为“TIG焊接模式”，并且控制器命令电源110“断开”，这样使得没有输出电流/电力

被引导到焊炬140。然后，当控制构件被用户使用时，控制器700命令电源110向焊炬140提供

设定的输出电流/电力。另外，当控制器700检测到任何控制构件的存在时，控制器700可以

致使螺线管阀112处于闭合位置，这样使得防止气体流过电源110、电力插销200、TIG电缆

145和焊炬140。

[0033] 在某些示例性实施例中，可以通过检测焊炬140的电极E与工件W之间的接触来控

制气体流动。在此类实施例中，当电极E与工件发生接触时，控制器700与馈送板处于电路连

通或能够从焊炬140接收信号。在此类实施例中，控制器700致使电源向焊炬140的电极E提

供检测信号，该检测信号可以是例如OCV电压信号。在本发明的示例性实施例中，控制器700

控制螺线管阀112，这样使得螺线管阀处于闭合位置，并且不能提供气体流动，直到控制器

700检测到检测事件。例如，在使用过程中，用户将致使电极E接触工件W，并且此接触由控制

器700检测到，这致使控制器700命令螺线管阀112移动到打开位置，这样使得气体可以流过

电源110、电力插销200、TIG电缆145和焊炬140。然后，在一些实施例中，一旦气体流动开始，

控制器700将允许由电源将焊接输出提供给焊炬，例如在脚踏板被压下时。当焊接操作停止

时，例如当用户将他/她的脚离开脚踏板时，控制器700致使电源停止输出焊接电力和/或停

止气体流动。

[0034] 在一些示例性实施例中，控制器700可以检测连接到电源上的焊炬的类型。如在此

所解释，本发明的实施例被配置成使得可以将多个不同的焊接工具(例如，MIG焊接工具、

TIG焊接工具、焊条焊接工具等)联接到电源上的相同电力输出连接件上。因此，在本发明的

示例性实施例中，控制器700可以检测联接到电源110上的焊炬的特定类型，并且可以被配

置成用于基于检测到的焊炬类型来改变用户输入设置或自动切换到适当的焊接构型。例

如，当用户如在此所描述的连接TIG焊炬时，控制器700检测到TIG焊炬被连接并且自动地将

用户输入参数切换成与TIG焊接操作相关联的类型。此类实施例避免了用户导致被配置成

用于焊条或MIG焊接操作的电源出错的情况。例如，可以通过电力插销上的独特凹槽、电力

插销的独特长度或电力插销的任何其他独特特征来检测焊炬的类型。在一些实施例中，每

种焊炬类型可以具有单独的电气标识符/标签(例如，RFID标签)，并且控制器被配置成用于

感测标识符并且基于感测到的标识符来控制电源。当然，也可以使用其他已知的标识方法

来确保为适当的焊接操作自动设置电源。

[0035] 通过使用本发明的实施例，如在此所描述，多工艺焊接电源可以仅具有通向单个

气体出口的单个气体螺线管和气体路径。这是通过使用如在此所描述的TIG焊枪电力插销

来实现的，该TIG焊枪电力插销可以与用于电源上的MIG焊枪电力插销的电力输出连接件联

接并接合。另外，本发明的实施例可以包括多工艺焊接电源，该多工艺焊接电源使用控制

器，该控制器被配置成用于基于连接到电源上的焊接工具的类型来调整焊接电力和/或气

体流动。因此，本发明的实施例显著改进了多工艺焊接电源的功能，同时大大地降低了使用
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多个气体流动系统和气体流动出口以适应不同焊接工艺的系统所经历的可靠性和功能性

问题。

[0036] 虽然已经参照某些实施例描述了本申请的所披露的主题，但本领域的普通技术人

员将理解的是，可以做出导致不同改变并且可以代替以等效物而不脱离所要求保护的主题

的范围。此外，可以进行许多修改以使具体的情况或材料适应所描述的主题的传授内容而

不脱离其范围。因此，所旨在的是，所描述的主题不受限于所披露的特定实施例，而所披露

的主题将包括落入本说明书的范围内的所有实施例。
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