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新型驱动装置降低焊接成本

武
汽车于富强度钾板的蜻奎接需要较祷缸拉膺里接力

，

目前汽车生产企亚为 了降低这一流程的生产成本
，

希望利

据压气动全产没备化替传统设备
。

那么，��何在压力较低的气动何络中实现这一目的呢� ������� 公司利

月申清了专利保护的蜻妻舒驱动机构解决 了这一问题
。

文 ������������

基
于能源价格的上涨和越来

越严格的法律法规
，

生产

设备的能源利用率这一话题也成

为人们关注的焦点话题
。

在汽车

白车架的生产中
，

经常使用的是

高压气动网络 ��
�

����� 来驱动

的焊钳驱动装置 �图 ��
，

而这也

就意味着很高的压缩空气生产费

用
。

汽车工业对于未来项 目的一

个最大要求是使用低压气动网络

��������
。

另外
，

为了满足较高

的碰撞安全要求和进一步减轻车

辆的重量
，

高强度钢车架的焊接

需要很高的焊接力
。

这就需要新

的工艺技术来解决这一矛盾
。

为

此
，
������� 公司为一种焊钳驱

动装置申请了专利保护
�

一种体

积小
，

安装简单且有着很大液压

能密度的液压增力装置 �图 ��
。

娜钳驱动袭里的工作原理
在汽车零部件的焊接过程中

气缸的运动过程包括以下几个步

骤 �图 ��
�

第一步
�

环形的前进活塞和

主活塞在液压增力器的帮助下一

起运动
。

在进气 口 � 中有压缩

空气进人时
，

前进活塞开始运动
，

将油压向主活塞的方向
，

在液压

的推动力作用下活塞杆向外运

动
。

主活塞的运动在工作行程活

塞的作用下停止
，

因为此时接 口
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� 处有压力作用
。

在运动到停止

位置后
，

此时的气缸位于被焊接

铁板之前
。

这一前进结束位置也

是每一个焊接点开始焊接的起始

位置
，

是焊钳准确到达焊接点的

位置
。

第二步
�

开始焊接
，

接 口 �

处泄荷
，

�接 口 � 处仍然受到压缩

空气的压力作用�
。

此时活塞杆继

续外伸
，

焊条与被焊接铁板接触
。

此时
，

气缸位于工作行程位置
。

第三步
�

为了产生焊接时所

需要的压力
，

接 口 �与压缩空气

接通
。

液压柱塞沿活塞杆运动方

向运动
，

并进人液压增力器中
。

这样液压油的压力升高
，

从而生

成很高的焊接力 �在焊接位置处�
。

然后接通焊接电流
，

对相应的零

部件进行焊接
。

高压焊钳驱动装置

利用高压焊钳驱动装置
，

使得汽车工业在白车架的焊接生产过程

中可以使用低压气动网络
。

从而可以结束安装使用高压气动系统
，

减少

在焊柑驱动装置中更大的能源损失
。

它甚至在高强度钢材的焊接中提供

了进一步提高焊接力的可能性
。

另外
，

这种驱动装置还可以

接或者过渡平衡连接中使用
。

结合����
�
�� 公司提供的智能化控

制 系统
，

还可以实现更多的应用控制
�

实现操作力要求较大

工作过程中操作力要求有变化的生产过程的控制
。
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这 种高压焊钳驱动气缸能

够在很小的体积 内产生足够大

的焊接力
，

当活塞杆到位
，

电焊

条与被焊接板材接触时
，

能够由

������的低压气动网络提供压缩

空气
，

经公称直径 ���� 的活塞

增力
，

可以实现的最大增力比为

����
。

表中所示为不同的作用在直

径为 ��� 缸径上的理论力数据
。

增力柱塞直径 � 与液压增力器直

径 ��

之比规定了质量比的大小
。

与标准气缸直径成比例
，

前进和

回退时的力主要取决于主活塞直

径 �和活塞杆直径 �� 。

捍钳驱动袭置的

驱动控制原理
为驱动控制 ������� 焊钳

，

需要几种不 同的控制阀
。

图 �

所示是焊钳驱动系统的驱动控

制原理 图
。

图中的比例伺服阀

可调节焊接时所需焊接力 的大

小
，

按照给定的 电压提供合适

的工作压力
，

以使增力活塞能

够运动 �至 � 接 口处�
。

在比例

伺服 阀的输 出端允许压力首先

达到工作压力
，

尤其是焊钳到

达工作位置
、

焊接 电极与被焊

接铁板接触时
。

出于这一原因
，

由压力阀向比例伺服阀在工作

行程活塞前腔 �接 口 ��排气
，

压力低于 �
�

�� ��� 时发出一个

信号 �焊条还位于铁板上 �
。

另

一个二位五通换 向阀控制着前

进和退回 �接 口 � 和 ��
，

一个

二位三通换向阀控制着工作行

程 �接 口 ��以及增力柱塞的回

程 �接 口 ��
。

控制阔安装板提供

理想安裘空间
为了使气缸上的控制阀单元

有最佳的所需安装空间
，

为了

尽可能的简化安装
，

气缸上连

接有一块控制阀安装板
。

由于

比例伺服阀并不是在各个工况

条件下都必须使用控制阀
，

因

此它没有安装在这块板上
。

当

行程调节的压力与气缸提供的

压力相适应时
，

比例伺服 阀就

无需采用控制 阀了
。

此时
，

一

个简单的电磁二位三通阀用于

增力行程就足够 了
。

控制阀安

装板是按照模块式结构设计的
，

以便尽可能的完成更多的控制

阀安装任务
。

例如
，

可安装其

他附加控制阀
，

实现更多功能
。
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