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【摘要】 总结并阐述了电阻焊机钳形设计及选择的过程和原则，分析了1500微卡车身的局部结构特 

点及焊接难点，举例论述 了专用焊钳的设计过程。 

目前，电阻点焊机广泛应用于薄板冲压件焊接结构 

的生产，例如汽车车身、飞机机翼甚至航空领域等，另 

外，家电领域如电冰箱 、洗衣机和太阳能等也大量采用 

点焊工艺 ，因此，电阻焊技术发展迅速。 

随着汽车产业的迅猛发展，汽车驾驶室的结构也推 

陈出新，各冲压件的搭接结构的变化对电阻焊钳的设计 

提出了多样要求，所以，尽管焊机变压器 、气缸和电磁 

阀等部件早已实现了标准化，但焊钳却越来越专用化， 

～ 把设计合理、实用、轻便的焊钳足可大幅提高工作效 

率、降低劳动强度，甚至可以简化工序、减少专用焊接 

工装的投入。 

基于以上原因，我们常常在新产品数模开发完成 

后，在分析焊接工艺、焊装夹具的同时就考虑一些特殊 

结构的焊机钳形，避免新产品投产后该工位由于焊接困 

难而形成生产 “瓶颈”，本文根据生产实践经验及相关 

资料总结了钳形设计及选型的几个原则、依据和注意事 

项，并列举实例详细介绍了我公司 1500微卡车身专用 

焊钳的设计过程。 

1．悬挂式点焊机标准钳形选择、设计过程 

我们根据工作实际、结合实践总结了以下几点钳形 

选择的相关经验： 

(1)设计过程 ①已知要焊工件的材料和厚度，由 

此确定焊机功率及焊钳、电极头直径。②分析焊接工 

艺，确定焊点位置及分布，这是钳形选择的前提和核心 

所在。③根据已经确定的焊点位置及定位工装的模型， 

确定焊钳操作方式及切人位置。④测量切入点与焊点的 

水平距离来确定焊钳的喉深 ，测量焊点与工件表面凸起 

等特征的垂直高度 (包括定位夹具的支撑块高度)，以 

确定焊钳的喉宽及上下电极的长度分配比例。⑤根据焊 

点位置周边的工件结构形式 (例如翻边、斜角等)，确 

定电极头部的倾角。⑥对于某些空间较小的特殊位置， 

还应考虑电极头部的尺寸，同时兼顾承载的功率。 

(2)设计原则和依据 ①焊钳承载的功率能满足所 

焊工件板厚的要求。②焊钳的喉深 、喉宽等尺寸能保证 

电极头到达本工位所有焊点位置。③焊钳不与夹具 、T 

件产生十涉 (以免分流及损伤工件表面)。④焊钳应具 

有足够的强度，焊臂较长的情况下要考虑采取加强措施 

(增加加强杆或改变焊臂截面，采用带有加强筋的T形 

截面)，否则将会产生电极压力不足的问题，导致飞溅、 

焊不牢等缺陷。 

2．1 500微卡车身非标准焊钳的设计实例 

对于特殊的车身结构，往往无法选用标准钳形进行 

焊接，这就需要设计专用焊钳来实现。 

(1)问题的提出 我公司最新推出的产品 1500微 

卡驾驶室的左右轮包与侧围外板之间的搭接边比较特 

殊，截面如图 1、图2所示，在设计时为了同时满足美 

观及强度需要 ，该搭接边设计为内翻式，我们将该处的 

焊点安排在驾驶室总焊后的续焊工位来进行，工装为旋 

转平台。 

这样用普通的电阻焊钳根本无法焊到该位置，最初 

的方案是使用 CO，气体保护焊来实现该处焊点的焊接， 

但是该处焊点位于车轮正上方，车辆行驶时工况较为恶 

劣，而使用 CO，气体保护焊所形成的焊点会使材料发生 

氧化破坏，涂装电泳时无法附着树脂离子，即使喷上面 
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漆后也容易脱落，从而导致生锈而缩短了使用寿命；而 

如果使用标准的C形焊钳，焊机尾部容易磕碰到侧围外 

表面，而且操作极为不便。 

(2)问题分析 焊点位置特殊，需将焊钳的定焊臂 

做成多次弯臂，头部弯入翻边内侧，并且电极头处尺寸 

不能超过翻边与地板底面的距离；动焊臂为保证一定的 

电极压力，并且能够使用通用的x形焊机机体 (DN2— 

25X4H喉宽128ram)，也应该做成特殊的弯度 (如图3 

所示)；由于所焊位置可供电极活动的空间较窄，无法 

满足焊臂的基本行程，因此需要将定臂的电极安排到工 

件翻边的内侧；另外，定臂的电极头由于尺寸限制，不 

能使用标准的电极头或电极帽，需要设计异形电极 (如 

图3所示)。 

(3)钳形确定 所焊板厚为 1．2ram与0．8mm，动 

臂电极头选用标准的Q13X36，定臂设计专用异形电极， 

焊臂直径30ram，喉深280mm，喉宽 128mm，最终确定 

焊机型号为 DN2—25X4H一128—280 (异形)，经过实 
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图 3 

践验证，该焊机操作简便，焊接质量可靠，完全能够适 

应该车身的批量生产。 

3．结语 

以上所述为悬挂式点焊机钳形选择与设计的一般过 

程，具体到实际当中，还需要综合人、机、料、法、环 

等各方面因素进行考虑。合理的钳形可以改善车身焊接 

质量，降低工人劳动强度，提高工作效率，因此在工艺 

设计中具有重要意义。MW (20101202) 
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金鑫电器联手南京理工大学 

“借脑”研发核电装备 

近 日，江都江苏金鑫电器有限公司与南京理工大学 

签署合作协议，双方拟就核电焊接装备及其相关制造技 

术 方面开展 长期合作 。 

江都江苏金鑫电器有限公司为国家级高新技 术企 

业，该企业一直致力于特高压输电产品的研发工作，承 

担 了国家重点特 高压输变电示范工程。南京理工大学为 

国家首批 “2l1工程”重点建设院校，创办了全国第一 

个依托大学和大学科技园建设的国家专利产业化试点基 

地。这次双方携手合作．将首先致力于研发核电用大型 

铝合金导电螺旋焊管。 目前这一产品在全世界只有法 

国、德国等少数发达国家能生产，国内核电相关设备全 

部依赖进 口。 


