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■江淮汽车股份有限公

节能的
一体式点焊焊钳

在车身焊装车间的设备中，悬挂式点焊机是用量

最大且对工艺影响较大的焊接设备。一把选型合理且

性能优良的焊钳，不仅能大大降低操作工的劳动强度

和维修成本，提高生产效率，而且能更好地保证焊点

质量，提高整车性能。因此焊钳的选型对焊装车间的

工艺非常重要。本文对此设备的选型进行了分析和比

较，并结合我公司乘用车三厂焊装车间的实际应用情

况进行详细的说明。

悬挂点焊焊钳设备比较

目前大多数汽车制造厂及相关配套钣金件厂家选

用的是悬挂式点焊机及分体式焊钳。而悬挂式点焊机

焊钳有两种基本形式：一体式和分体式(见图1)。

一体式焊钳将焊接变压器与焊钳合为一体，没有

成本高、阻抗大且笨重的焊接电缆。该类机型比分体

式悬挂点焊机减轻重量约70％。借助于平衡器，焊机可

在工作空间上任意移动位置，焊机本身也可作垂直或

水平任意方向360。转动。焊接系统简便轻巧，操作轻

便灵活，能实现全位置焊接。产生焊接电流的焊臂及

电极采用插接结构安装于主机上，易拆卸易更换，因

此，不同形状、不同长度的焊臂及电极可在同一焊机

上互换使用，实现一机多用。由于焊接回路减少，焊

机焊接能力提高，与悬挂式点焊机比较，可节约电能

75％以上，同时可减少水和气的消耗量，并可简化悬挂

焊机的桁架结构，节省配套设备。
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(a)一体式

(b)分体式

图1悬挂点焊机焊钳的基本形式

分体式焊钳的缺点为焊接回路长、阻抗大、功率

因数低、功率损耗大；同时通水焊接电缆由于在大电

流情况下频繁扭曲使用，使通水焊接电缆成为该类焊

机的主要“耗材”。

一体式焊钳作为众多焊接工艺中无可替代的重要

焊接设备，与分体式焊钳相比具有显著优点。

1．耗电量较小

随着国内工业的发展，电力紧张日益凸显，因此

耗电量指标显得愈发重要。

由于焊接规范和焊钳等外部条件是多变的，因此



要比较耗电量必须给出一定的外部条件，在此基础上

比较，设定比较条件为：焊接电流10 000A，焊接时间

10周波，焊钳尺寸250mm X 200mm。

在设定了焊接条件的恒流焊接回路中，在焊机出

力能够满足要求的前提下，实际焊接功率是由焊钳形

式、电缆损耗和工件状态决定的。

在设定10 000A和10周波的焊接条件下，通过公

式：功率=UZ=12R L比较分体式和一体式焊钳的耗电

量(见附表)。

分体式和一体式焊钳的耗电量对比

分体式 一体式

型号 160KVA 25KVA

次级空载电压，v 22．4 4．5

标准负载电流／A 16000 12 000

10kA时的电压厂v 22．4，1．6=14 4．5／1．2=3．7

实际功率／kW 140 37

江淮商务车公司焊装车f．-12013年1～6月份的总用

电量约为180万kW-h。总用电量中如有80％用于电阻

焊，则电阻焊用电量为144万kw-h，如能节约3／4，则

为108万kW·h，按照均价0．5元计算，可节约54万元。

2．先进及经济性好

1)一体式焊钳由于焊钳和变压器连接为一个整

体，取消了过去分体悬挂式焊钳的通水电缆，从而大

大缩短了焊机的次级回路，减小了次级回路阻抗，使

得很小的变压器也可以与很大的分体焊机的变压器能

力相当，从而节约了能耗降低了企业生产产品的成

本。

2)由于一体式焊钳没有通水电缆，用户在使用过

程中免去对通水电缆的维护及更换，从而降低了企业

的维护成本。

3)分体焊钳通水电缆的连接方式，使得工人在操

作的时候有强大的磁场从人体中穿过，试验证明强磁

场对人体相当有害。一体式焊钳由于变压器与焊钳是

一个整体，工人在操作时处于强磁场的边缘，因此一

体式焊钳对人体无害。

4)由于一体式焊钳自身结构紧奏、体积小、重量

轻，对电网要求低，用户在设计生产场地及车间配电

时可以简化从而可以降低企业的固定投入成本。

5)一体式焊钳的焊钳接口设计便于拆卸，整机的

通用性强，在流水线上使用时若出现故障，维修或更

B。d稿慧意y
换速度要快，从而缩短企业的生产停顿时间。

乘用车三厂焊装车问应用情况

乘用车三厂焊装车间应用一体式焊钳96把，为知

名焊机焊钳厂提供，图2所示为车间实际使用的焊钳。

蜀

图2一体式焊钳

一体化点焊机由焊钳、焊机变压器、焊机控制

器、水冷却系统和气动加压系统等部分组成，结构紧

凑，维修方便，体积小，降低了工人的劳动强度。而

且一体化点焊机的电极臂采用优质铬锆铜，保证了焊

接性能的稳定性和焊机的使用寿命及电极臂的强度。

从整体的使用效果看，一体式焊钳达到了节能

的目的，每台焊钳耗电量由分体的150kVA降低到

45kVA，节约电能2／3。

但是一体式焊钳的重量大，因此也带来了人工操

作的问题，但是通过操作人员熟练程度的增加，以及

调节悬挂平衡器等手段，目前已基本运用自如。

结语

在悬挂式点焊焊钳的选型中，欧洲几乎全部选用

一体式点焊机。虽然一次投资大，但其使用经济性要

远优于分体式焊机。经过实践验证，一体式点焊机节

能、安全、性能可靠。

因此，在大力提倡节能减排、绿色环保的今天

和将来，一体化点焊机以其使用性能、操作性能、安

全、职业健康、节能、经济性等方面的巨大优势，体

现出显著的经济效益和社会效益。相信在不远的将来

必将取代分体式焊钳。
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