三维孔系组合焊接工艺装备
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01、支承角铁   02、各式压紧件  03、U型方箱    04、防溅液 

 05、V型定位件  06、L型方箱     07、定位角尺   08、平面角尺 

09、定位平尺    10、角型连接块   11、孔系平台   12、吊环 

13、角度器(调整角度用)  14、阶梯方箱   15、支撑腿  

16、微调脚垫    17.快速夹具   

简介：三维孔系组合焊接工艺装备（简称柔性三维平台）

是一套预先制作好了的标准化、系统化、通用化的零部件，所有的零部件的连接、固定和压紧都是以孔定位加上锁销的方式出现，整个一套夹具的组合可以实现三维空间的结合，这套夹具的特点：主要用在焊接产品上最为理想，所以叫三维孔系组合焊接工艺装备（三维工装，组合式焊接工作平台，柔性工装等等）。

多年来，在机器制造和焊接加工领域，三维柔性组合工装已经越来越多地得到广泛运用。大量的实践经验推动了更多更新的工艺方法的产生。3D夹紧系统今天已经成为钢结构、基础件以及一切焊接件加工中不可或缺的工具，用于快速定位和夹紧。

通过三维标准结构模块，三维柔性夹紧系统可以用于各种形状和尺寸的工件。我们的系统不仅适用于你现在的需要，也为你将来的需要作好了准备。

广泛应用于机箱机柜、工程机械、车辆车厢、压力容器、法兰管道,摩托及自行车身等行业。

在焊接产品制造中，以及在试验车间及研发实验等等都需要精确定位、夹紧和焊接。

我公司的柔性组合夹具从选料到加工都严格遵照世界先进工艺，主要加工设备为数控龙门铣床，精度高，能保证焊接时的几何形状的精确定位。

可靠耐用、是通用的组合夹具，使用简单、维护方便。

三维柔性组合系统采用标准化工作台和附件，装夹快捷，调整方便。对于普通的结构件，熟练的钳工一小时左右即可装夹完成。

三维孔系组合焊接工艺装备具有以下特点：

经济性

复杂昂贵的传统夹具已成为历史。你可以免去高成本的大量专用工装的储备，因为3D系统不需要变更而适合各种工作场合。如此精妙的装置操作简便、使用安全。

柔性化

3D焊接工作台非常坚固，可承受非常高的载重量。它的五个面均加工有规则的孔，并刻有网线。（孔没有斜度和T型槽）。在3D焊接工作台上，任何工件都可以用定位夹紧销（PC销）进行各种各样的定位和夹紧。此PC销已获得专利权。几个3D工作台可以在任何五个面上直接连接在一起。这个模块化系统在安装、调整和夹紧工件中完美的体现了它通用的功能。它的优点尤其在于实现了大型工件的应用上。

精确性

在装配或焊接过程中，使用定位块、连接块、夹紧器、支撑块，能够对工件精确定位，工件牢固的固定在各个定位点或定位面上。不能定位的工件几率是非常小的。如果工件本身几何尺寸不准确，可以很快被检测出来，在初加工工序中便得到消除。

重复性

使用CAD，你可以非常简便的用车间里已有的部件进行模拟装配。

坚固耐用

在焊接过程中，仅需要低廉的防飞溅液即可免除3D工作台表面的焊接飞溅。工作台均经过时效处理和特殊加工。

通过模块设计具有互换性，您能在短时间内完成复杂和精确的工装组合。不论是制作单一零件或者是装配组件，这种方式都是非常经济的。

台面以及各模块上的网格化的高精度孔，使装夹达到高精确性和高重复性。

    工作台的五个工作面都有100*100MM的网格（D28系列）和50*50MM的网格（D16系列），因此它的工作范围能毫无困难的在五个方向延伸。

三维工作台的所有尺寸都非常精确。它由优质钢制成，具有很高的强度和刚性。使用定位块和角型连接块，每边延伸800MM。带有角型架接块的斜边，你可以按照你的愿望延伸3D工作台

大型工件可以使用导轨系统，导轨固定在地面上。使用定位架和支撑腿，延伸大型工件的固定几个工作台连接在一起，在纵向或横向组成宽广的定位基准面。

如您对此产品感兴趣，或者需要更详细的资料请与我联系.很乐意为您服务！

联系人：刘兴好

Mobile: 13801505921

E-mail:lxh269855@163.com

三拓三维柔性焊接组合夹具系统是一种平面孔系夹紧系统，有D28和D16两种系列。它以多种形式的工作台为基础，配备多种形状、多种规格的标准结构模块，相互间用它特有的专利产品——定位连接销拴连接，在工作台上需要焊接和装配的工件用带补偿的形式多样的专用手动夹紧器夹紧。根据需要，也可以配备液压、气动、链型等多种形式的夹紧方式。
1．工作台面
    工作台的五个工作面都有100x100 mm（D28系列）或50x50mm（D16系列）的带有网格标注的孔。其五个面的平面、平行、垂直公差精度以及孔与孔的位置精度都是非常高的，保证在台面上的定位和台面与其它模块之间的组合都具有足够的使用精度要求。基础台面的尺寸从1000x1000mm到4000x2000mm可以任意选择，特殊尺寸可以定做。
2．模块
    标准模块有定位和夹紧直角块，L型定位块，U型定位块，通用挡块，通用夹紧和定位角模（0 – 225度任意调节），V型块和V型角模。所有模块上每间隔50或25mm均有标准孔（Φ28或Φ16），可以实现工件快速定位和夹紧。
3．定位连接销
    这是实现孔系夹紧系统的基础零件，用以实现快速的定位和夹紧。销栓前端有五个钢珠，插入定位孔后，手动顺时针旋转销栓（或扳动快速手柄），五个钢珠弹出并锁紧在孔的斜面上，完成定位和夹紧；松开时，反向旋转销栓，即可拔出。每个销栓的锁紧力可达5吨，剪切力25吨。销栓的形状和长度有多种规格可供选择。
4．夹紧器
    夹紧器按照夹紧方向有平面、垂直、45度夹紧器；按照操作方式有螺栓夹紧、快速夹紧、手柄螺旋夹紧；还有手工、气动或液压。其中带补偿的螺旋夹紧器最为常用。这种夹紧器在悬臂中增加了弹性伸缩，抵消夹紧时的侧向分力，以补偿夹具本身的变形和插入过程的中的间隙，保证夹紧力与受力面垂直。
　　夹紧头部有碳钢、不锈钢、尼龙材料制成，以适合不同的工件要求。如果配备两点、三点夹紧桥，可以同时夹紧不同高度的两个位置的工件。另外也可以按照夹紧的型面加工特殊的夹紧头。

三维柔性组合工装在钣金/焊接工装企业的优化解决方案

一、 项目背景


作为一家集钢结构工程、精密钣金制造、机械加工为一体的中大型生产厂，某大型工装企业在同行业中拥有良好的声誉。公司拥有一流的生产设备和设计加工能力：钢结构工程部拥有大型龙门铣、刨、磨床多台及先进的人工时效处理、喷砂处理设备；钣金制造部拥用德国通快超大平面激光切割中心，德国通快2020R数控冲、数控折弯机多台；机加工部拥有大、中型CNC加工中心十多台。

[image: image2.jpg]



德国TRUMATIC 2020R冲床
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德国VT-300VT数控转塔冲床
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高精度激光切割设备
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数控折弯机

先进的数控加工设备为高质量和高精密的产品制造提供了必备的保障，这使得公司可以生产诸如：登机桥、DVD生产设备、注塑机机体、精密设备机箱等产品，获得客户的认可。
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登机桥
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DVD生产设备
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机架

[image: image9.jpg]



机箱

二、 为什么还需要进行钣金/焊接工装的优化

某大型工装企业拥有先进的加工设备，这些设备主要集中在钣金部件的制造工艺部分，这部分的投入非常巨大，从数百万到千万不等，高额的投入保证了前制造所得的部件是符合质量要求的。但是，我们进一步分析，却发现：到了后期的钣金和焊接阶段，设备和工艺则表现出相对的落后，导致整个流程出现瓶颈。下图显示了钣金和焊接的现场，我们可以看到工装夹具处于低水平状态，导致产成品质量控制难度增加，制造成本增高。

[image: image10.jpg]



钣金现场1
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钣金现场2
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钣金现场3
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钣金现场4

特别是从焊接现场来看，工装夹具更为简陋，工作台采用了普通的平板，这个台面没有可供精确装夹定位的基础孔或槽，没有快速定位和压紧的夹具，这些均导致产品质量风险增加，工效降低，制造成本提高。


这个现状就好比：高档奔驰车的发动机和车体，最后却配置了牛车的木轱辘，严重制约了产能和品质提升。与欧美同类企业相比，前处理设备能力毫不逊色，但是后期的工装却明显落后，对于国际竞争不利。


“最大的敌人是我们自己”——这是某大型工装企业的企业竞争理念，因此不断地进行自我提升，包括工艺和设备，这是企业实现竞争优势的必由之路，在行业，特别是中国国内，率先实现工装精密化、柔性化，是正确的决策。


三、 专用工装与柔性工装的对比

传统的焊接定位形式通常表现为两种情况：
1、无辅助定位夹紧的工装，以人力扶持进行焊接。
2、根据产品结构特点设计制造简易工装或专用工装。第一种情况下，整个焊接过程全凭个人感觉，工件变形厉害，焊接后矫形费时，废品率高，没有质量保证。
第二种情况是目前多数厂商采用的。此种形式下，工件焊接变形得到抑制，焊接精密度提高，质量有了基本的保证。但是由于品种的变化，简易和专用工装就不再适用，需要重新设计和制造。某大型工装企业目前的焊接过程控制来看，上述的两种情况以第二种为主。很显然，由于某大型工装企业产品种类多，型号变化快，精密度要求高，这两种工装形式难以满足生产的需求，出样和交货期长，总成本偏高，竞争力弱。
我们可以比较一下，一套专用工装和一套三维柔性工装在成本和用途的区别所在，从而判断出两类工装的优劣。

	序
 
	项 目
 
	专 用 工 装
 
	柔 性 工 装
 

	1
 
	一次投资
 
	一次性投资较小
 
	一次性投入较大
 

	2
 
	适用范围
 
	适合单品种，大批量
 
	适合多品种，小批量
 

	3
 
	多 用 性
 
	功能单一，不可多用
 
	功能多样，自由组合
 

	4
 
	精 确 度
 
	受设计制造影响，较高精确度
 
	标准化，精度高
 

	5
 
	开发周期
 
	开发周期长，调试时间长，完成需要两周以上
 
	模块化，自由拼装，一般2个小时内完成装夹
 

	6
 
	出样速度
 
	制造样品两周以上
 
	数小时完成
 

	7
 
	空间占用
 
	占用大量库存空间
 
	占用空间小
 

	8
 
	物流成本
 
	采购及临时调用成本高
 
	一次投入，后期基本无物流成本支出
 

	9
 
	产品质量
 
	受设计和制造影响，质量有一定的保障。
 
	标准化、模块化、高精度，质量有保证
 


我们可以通过举例来说明，以下是一个简单的六面体机箱做为实例来核算一下专用的工装成本。


首先一套新款机箱（或机柜）因尺寸、结构、外形不同，需要一个设计人员，根据其结构，做出相应的工装设计。一般来说（就我个人经验）根据复杂程度。绘制所有配件的实体图形要三天左右的时间，然后将实体进行电脑模拟装配，转换成工程图纸、标数出图，同样需要三天左右，也就是说要完成工装的设计到出图，一个工程设计人员需要六天左右的时间，以月薪2600元来计算，成本费用为600元。


另外我们再看一下最简单的工装需要些什么配件呢？至少要有一个人工作平面（即一块平板）也许还要焊接一个架子支撑。除了一块平板之外，相应的辅件也是不能少，比如箱体支撑件、定位件、压紧件等等。一个箱体六个面，每个面至少要有4—6个夹紧点才能固定平整，六面箱体至少需要近30多个夹紧点，对其进行固定。单单以快速夹的市面零售价20元/支来计算，总价为600元。有多少夹紧点，相应来说就应该有多少支撑件，这样我们就可以估算一下一张平板、支撑件、定位件的材料费用。以普通钢材25元/公斤来计算，材料费应在600元左右。其采购时间：从申请采购到收货，最快也要二个工作日。


当所有的图纸和材料备齐之后，需要多少时日才能完成一张平板、20多个支撑件、定位件的加工。配件经过车、铣、磨等工艺加工，略做一下估算，至少需要40个工时（即5个工作日）车、铣、磨三位师傅以每个65元/天的工资计算，人工成本为975元。水电费用估计在100元左右。


最后的装配工作虽然简单，经过不断调试，即使一切顺利也要花

3—4小时（半天时间），那么我们不难算出一套简单的工装总投资金额在3000元左右。确实很少，但各位可能忽略了一点，那就是时间。在这个时间即是金钱的时代，整个简单工装从：设计→材料采购→成本加工→装配。我们花费13.5天的时间，也就是浪费了近两周的时间，反过来说如果能提前两周向你的客户交货，那么我们将赢得更多的商业机会。怎样才可以缩短这段时间争取更大的效率。聪明的老板会想到，有一套万能的夹具，能够柔性变化，就能够满足自己各类型产品的需要了。


目前某大型工装企业一年生产的产品种类应该超过100种，如果一个品种一个工装，年度的直接夹具费用就在30多万元以上，而工时延误就在1350天以上！换句话说，这30多万元的专用工装费用花在柔性工装上可以购置将近7套，而省下来的1350天工时成本则变成了竞争优势，大大降低了运作成本，获利丰厚。


四、 三维组合工装解决方案


某大型工装企业的制造过程具有多品种，小批量的特点，客户需求的变化快速，而且要求出样时间和制造周期短，精密度高。
实现上述要求，就必须在钣金和焊接过程实现精密、高效、和低成本、标准化及柔性化，以此与先进的部件前加工设备相配套，为此设计和制造了柔性三维组合工装系统，完全可以满足某大型工装企业的生产需要

