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激 光 焊 罐 身 机 的 设 计 原 理

高展光 肖安 定 张少明

(华中理工 大学机床教研室)

本文介绍 T 激光坏难身机的设计原理和激光器与机床配 1 的方法
。
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一
、

研制本机床的 目的

食用堆头
,

过去一贯采用 锡焊堆身
。

随着科学的进步
,

人们认识到锡中含有铅元素
。

铅

棍入食品 人食用后
.

对 健康是有危害的
,

所以寻找新的制罐方法
。

最新的方法
,

是美国19 86

年宜布的激光焊雄身的方法
。

它采用 1
.

sk w 的C O :
激光器

,

每分钟 焊接速度为30 m 〔l )
。

二
、

机 床 性 能 指 标

·

使用范围
:

镀锌板 (马口铁 )
,
板材厚度

:
。

.

18 “o
.

30 m m , 雄头直径
:

52 、 108 m m ,

‘头高度
:

65 、2 80 m m , 生产率
:

视焊接速度及雌身长度而定
。

焊接速度由激光器 功 率 而

定
。

本机床设计焊接速度为无级调速
,

可为 2 ‘12 m / 瓜i山 功率
.
机床 3

.

3k w , 徽光器
.
视

选用徽光器而定 , 压缩空气
:

最低 5 x l。‘P。 , 机床外形尺寸
:

2 1 50 (长J x 12 50
.

(宽〕 x

2 0 0 0 (高)
,

单位
:

m m , 机床重t
:

约 i sook ‘
。

三
、

机床工作旅理及结构特点

1
。

机床工 作性能 简介

本机床为适合大盆生产的自动化机床
。

马口铁剪裁成所猫要的板状毛坯尺寸后
, ,

放在帆
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上
,

开动机床
,

就能自动地一张一张从料垛下面吸出
,

送入柔化成圆机构
, 在柔化成阅

清除其弹性后
,

形成筒状送入机床主传

动机构
, 在内外定位导向机构引导下

,

由曲柄

柳构推动步进推杆将工件一步步地向前送进
。

在此过程中
,

圆简逐步收缩合拢
,

最后形成一

条接缝
。

然后
,

通过激光耳封点
,
在激光束的

高密度能最照射下
,

将接缝两边金属熔化
,
同

时
,
依靠机械压紧力压紧成为一体

,

而完成捍

为一个完整的圆简
,

即成为所需要的堆身
。

机

床开动后就可 以自动地连续进行生产
,
调整试

车时
,

也可以进行单件生产
。

2
.

机床各部分工作原理

(1) 毛坯吸入机构 〔2 1 将剪裁成的马

口铁板材 ! 入堆料垛中
,

吸料机构通过真空吸

力将板材通过分张机构一片片地吸下
,

送入柔

任刃

弥

图 I 料珠石吸释送补机构
。

1
.

料珠 , 2
.

分张机构 , 3
.

真空吸补机 ,

七推朴 杆

化成圆机构中去
。

图 r
一

为料垛和吸 料推料机构简图
。

CZ ) 柔化成圈机构 〔8 )
:

从吸料机构吸下来的马 口铁板材
,

由推料杆送 进柔化成 画机

钩
,

经过轧辊几次转变方向的滚压
,

揉碎了其原来轧制的板材的晶格组织
,

破坏了其原有的

图 2

1
、

4
。

工件
, 2

-

柔化成圆机构
。

内引导铁
, 3

.

外引导圈栏 图 3 曲柄
、

步进机构
。

工件 ; 2.

导轮机构
步进机构

,

, 6
.

曲柄机
气推爪

; 4
。

漱尤束
,

构

禅性 , 同时
,

这些轧辊还要使板材在不受拗折的状态下; 均匀地卷成图筒形进入主 传 动 机

构
。

此时
,

·

圆简形的板材依靠自已的囱弹力卡在作为外导向的圈栏中
.

图 2 为柔化成圈机构

的简图
。

(3) 主传动机构 (包括句柄机构和步进机构)
.

〔41 板材形成圆简形进入主传动机构

时
,

依布内外引导机构的逐步压缩和引导
,

由一个电机驭动曲柄机构推动步进机构一步一步

地将工件向前推进 (步进机构在精密耐磨的导轨中往复运动)
。

板材进入主传动时所形成的 浦
-

臼介注有一定的张日 程度 (见图 2 所示)
‘ ,

·

在此向前推进的过程中
,

将逐步收编 (依命外面
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引导圈栏的逐步压缩和内部导向的逐步收缩)
,

最后形成一条接缝
。

在机械力的压 紧的情况

下通过激光束的照射点
。

激光束是不动的
,

激光的高密度能量将工件接缝处金属熔 化而完成

焊接工作
。

见图 3
。

应该说明
,

步进机构上的推爪是随步进机构的往复而 自动起伏
。

所 以
,

它 只能将工件向

前推 (此时推爪扬起 )
, 而它返回时并不将工件带回 (此时推爪伏下)

。

(4 ) 导轮机构〔 6 〕 由曲柄机构将工件推进导轮机构后
,

立即脱开工件
,

此后由导轮

带动工件作匀速运动
,

使工件按要求的速度匀速地通过激光照射点进行焊接加工
。

在正常生

产时
,

曲柄一转推进工件一个
,

导轮由另一电机驱动
。

曲柄机构每分钟送来的工作个数与其

长度之乘积
,

应与导轮线速度相适应
。

(5 ) 激光 器与机床 的配豆 激光器放在机床后面
,

与机床成垂直位置
。

如图 4
。

机床上开一通孔
,

供激光束穿过机床到达导光系统
。

如图 5
。

导光系统安装在机床前面的工件焊接工位上
。

为了使激光束能正好对准现的
,

所以不再

工件接绝处
,

焦点也正在工件上
,

所 以
,

导光系统应有相应的调整找正机构
。

这些是不难实

赞述了
。

|门日

护

即日牛州省
��

。
、

助阳
r

否
;;; jjj‘

111
}}}}}} 一一

}}}}}}}}

}}}}}[
一 _ JJJ

O 分
圈 4 机床

、

激光器布里 图
。

1
.

激光器 , 2
.

机床

图 5 1
.

导尤系统
; 2

.

工件 ;

3
.

床身
, ‘

。

激光器
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