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成形加工

高效节能的制造车架
汽车制造领域中不断增长的车型变化频率和汽车生产过程中岍发阶段的缩短 ， 要求我们必须提

高汽车生产过程的 自动化率 ， 第一步就是车架制造工艺装备的机械化 。
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术和成形加 工 技术研究所 工工艺技术要求的刚 ‘

匣工艺装备 。 量波动对后续零部件生产所造成的

与其合作伙伴大众股份公司 、 这样的工艺装备包括定位元件和 负面影响 （图 。

有限责任公司和 把车架零件牢固的固定在底座上 利用 新研发的柔性夹具可 以

有限责任公茼为汽车车架制造研 的夹紧元件 （图 。 在不到 的时间 内 自动的完成定

发了
一

套机械化的专用系统 。 利用 为了满足高质量要求 ， 这些夹 位元件和夹紧元件的调整 。 这就

这一系统可以高效节能的完成车 具必须调整和定位到十分之几毫米 能够在工艺装备的调整阶段节省

架生产制造 。 同时 ， 大大缩短了产 的精度范围 内 。 在调整时 ， 要手工 大量时间 ， 同时快速对零部件制

品生产时间 ， 避免了经常更换模具 在定位块 、 夹紧元件与夹具底座之 造和生产过程 中造成的偏差做出

和更快 、 更有效的收回投资 。 间加人或者取出不同厚度的调整垫 反应 、 减少废品数量 、 降低返修率 ，

片 。 在生产开始之前 ， 要经过费时 从而实现节约资源地生产 出合格

从 装酉 夹具 费力的五个 自 由度的手工调整 。 另 的汽车 。 为 了能够以生产为主导

到栗 住装酉 夹具 外 ， 在生产过程中总是要不断地对 的设计开发这
一

柔性夹具 ， 将来

目 前主要的车架制造工艺装 夹具进行二次调整 ， 排除和补偿由 能够直接在 汽车生产厂中使

用 ， 霍伦霍夫研究所与大众公司

密切合作 ， 详细 分配 了 各 自 的开

鹏 并专 门 针对 当前夹具使

用 的情况进行了 测 定 。 这 系统

赎侧节题立在

， 公職生产瞧控制的线性

‘續 ‘

‘

三
央控鹏 个不 车架生产

夹具定位 ， 对夹具元器件进行调

动 系统 中集成的液压缸 。 经相应

酬量絲剩郝翻调整模

块翻 ， 并翻与不随制 系统
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制造的非常紧凑 ， 并在液压系统

的帮助下产生很大的夹紧力 。 在

、 整体车架生产线的配置 中 以及在

、

、

齋 集成到 现有生产线的控制 系统 中

、
、

时 ， 可 以采用 场总线技术把各

醒 个驱动制造相互联系起来 。 液压
”

‘

權 譯 控制元器件可根据控制 阀块的形

上 、 式直接安装在车架夹具 中 。 由于

— 液赚体 不践全不可压缩 的 ，

一 闪 此 作 液 丨」 ： 缸 啦 的 找 ‘ 能 ！

很大幅度提高时 ， 在调节缸处使

用 了截止阀 ， 最大可能的保证了

图 定位元件和夹紧元件都是刚性配置的车架钣材定位夹具
持压力不变 。

夹具元器件定位的各个运动

之间 的控制联系 ， 准确的测定 出 禾！ 用现场总线 模块基本上都配备 了调整油缸 、

定位和夹紧元器件所需的运动距 完成多 〗区动装置联动 线性导轨和检测 系统 ， 有着直线

离 。 必要时 ， 在控制 系统控制下 由于各个驱动装置都是相互 运动的 自 由度 。 根据定位和夹紧

完成这些调整 （ 图 。 独立的 ， 因此车架夹具定位和夹 元器件所需的定位运动 ， 这些模
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块都可以直接安装在夹具底座上 。
运动模块

叾

在必要时 ， 即相应的元器件要完

颇个或者三个空间 自 由度的调
七

又哪鬆 产
整时 ， 可以把这些运动模块组合 夹紧元件

使用 （ 图 。
设备控制 的

一

不能被泄漏的液压油污染

在进一步的试验 中 ， 将检 ￥
〒

用水来代替液压油 的可能性。 由 翻系统

于这两种液体介纖鍵异很大 ，

电麵动雜

因此有些液压件也要做相应的替

换或者改进 ， 使用 完全不 同 的零

部件 液压油 除 了尽可能无损 失
， 牛 系

的 传递液体压力这
一

任务之外 ，

还具有润滑运动零部件 、 防止诱 要特殊的密封件 ， 为避免锈烛要 作 中得到应用 。 设备工程师们提

蚀的任务 。 而粘度较低的水则需 使用 价格 昂贵的不锈钢材料 。 因 供的质量标准对这一智 能化软件

此 ， 与液压油相 比用水作为液压 模块制作 、 车架夹具的 自动调节

▲
介质的成本费用 更高 。 而且必须 和 自动定位等方面都给予 了极大

要棘 賊細特腿施 ， 例 的棚被持 。 这也为车架夹具

女卩要考虑采取预防气蚀、 防止 系统实现 自 我监控和 自 我调节提

幽山 姚繁殖 、 防止水力冲击以及 供 了可能性 。 在运动模块液压系

防冰冻的措施等 。 统压力传感器的帮助下 ， 可 以间

； 但利用水作为液压介质也有 細采類夹具元器件的压力数

；

； 系列的优势 ： 首先是有利于保 据以及压力变化数据 。 这也就有

护环境 ， 不 易 燃 ， 减少 了 库 存 、 可能得出零件和部件的质量信息 ，

排污和生产运营成本 ， 并 由于其 并在相应的调节回路中加 以处理 。

较低的可压缩性使得整个系统有 通过对
一

个个定位过程的记录和

着更好的调节性能 。 另 个在车 麵保存 ， 以及确定这些数据与

架生产制造 中必须特别予以注意 被加工车架之间 的对应关系 ， 可

需要手工増 咸 片调整夹紧元件 和定位元件
的是 ： 车架零部件不得被泄漏的 以更好地完成质量监控 ， 简单方

与夹具底座之间的相互位置
液压油所污染 ， 否则会影响后续 便地汇总质量数据 ， 以供后续生

喷漆时喷漆质量的稳定性 。 从这 产使用 。

一

角度 出 发 ， 使用 清水作为液体

介质也是有翻。 在棚进展过 未来夹具自动化的基础
‘

‘

中 ’ 首先制作的是液压油的 第 套机械型的车架夹具是

验夹具 ， 在积累 了 定的经验之 未来 自动化车架夹具的基础 。 通过

后 ， 要制造
一套符合生产实际 的 对调整模块的功能扩展 ， 控制雜

车架夹具样机 。 的补充完善 ， 可 以实现更多的调

第 套夹具元器件定位用 的 节 自 由度 。 整个夹具还可 以制造

系统是机械部件 ， 也是后 步 自 得更加柔性 ， 从而实现在 套夹

图
动化解决方案的基础 。 例如 ， 种装夹不 同 的零部件 。 这将会

器的线性电机 ， 水磁励磁的

同步电机非常 合于实现非线性 用 记录和定位数据结合设备工程 进
一

步降低投资费用和 固定资金 ，

运动应用 师的经验可在辅助调整软件的制 同时提高夹具的利用率 。
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