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    一、外形总图 
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二、用途、特点和控制方式 

1、ATE 系列液压增力气动压力机的用途： 

ATE 系列液压增力气动压力机，以液压增力气缸做为执行元件，

拥有独特的三行程工作过程：快进行程－气压驱动，快速接近工件；

工作行程－内部液压系统加压工作；返回行程－气压驱动，快速复位。　   

该机适用于五金、电子、电器、汽车、机械、钟表、仪器等众多行业

在装配、落料、切割、成型、翻边、压入、铆接、冲缝、校准和压印

等工序使用。 
 

２、ATE 系列液压增力气动压力机的特点： 

该系列气动压力机结构紧凑、刚性较高，在下压过程中空行程和

力行程自动切换，具有下面几个方面明显的特点： 
2.1采用带防转机构的高速液压增力气缸作为执行元件，压力调节范围广。 

2.2底座和横梁采用高质量铸铁铸造加工成型，刚性好、强度大。  

2.3底座和横梁通过龙门式双柱连接，承载能力大，导向精度好。  

2.4双柱采用螺纹调节机构，确保机头升降自如，调节方便，锁定牢固。  

2.5软到位技术保证在行程中的任何位置，开始力行程的压力加工。 
2.6工作过程无振动、无冲击、无噪音，极大提高工件加工质量及模具寿命。 
2.7输出压力与气源压力成正比，对输出压力及运行速度的调节方便快捷。 

2.8仅仅是普通机械压力机或液压机能耗的 10%－20%，极大的节约能耗。 
2.9采用完全气液分离和进口优质密封元件，保证气缸长期稳定高效工作。 

 

３、ATE 系列液压增力气动压力机的控制方式： 
3.1采用规范的集成化的电气控制系统，在工作和试模之间进行模式转换。 

3.2 ATE系列机型拥有一触式的操作方式，手动和脚踏两种方式任选一种。 

3.3可以记录和设定工作次数，大范围精确设定工作时间和保压延时时间。 



                                                         第 5 页  共 9 页 
 

       ATE 系列液压增力气动压力机 

    三、主要技术规格 

 

 ATE 系列液压增力气动压力机规格型号及结构尺寸  

定货型号 气源压力 1.0/0.7MPa LXW C D E F G 
　 工作力 快进力 返回力 台面尺寸 双柱跨度 调节高度 安装孔径 台面孔径 双柱孔径 

　 [KN] [KN] [KN] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 
ATE-08-280-A-B-M/F 80/55 4.8/3.3 3.2/2.2 496X296 330 70-300 Φ30X50 Φ60 Φ50 

ATE-08-380-A-B-M/F 80/55 4.8/3.3 3.2/2.2 596X396 430 70-300 Φ30X50 Φ60 Φ50 

ATE-15-270-A-B-M/F 150/100 7.5/5.2 5.6/3.9 496X296 330 70-300 Φ30X50 Φ60 Φ60 

ATE-15-370-A-B-M/F 150/100 7.5/5.2 5.6/3.9 596X396 430 70-300 Φ30X50 Φ60 Φ60 
A-总行程，B-力行程，压力机行程的更多选择，请参照相应系列的液压增力气缸 
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四、结构概述 

1． ATE 系列液压增力气动压力机机体结构 

如外形总图中如图所示，液压增力气缸 17 以前法兰的方式固定

在盖板 18 上，盖板 18 与双立柱 12 紧密配合，通过四个调节螺母 15

连接牢固。双立柱 12 与底板 11 过盈配合，立柱 12 下端部的轴肩与

底板 11 的配合面紧密贴合，避免出现上下窜动。 

同步旋转四个调节螺母 15，可以改变盖板 18 的位置，满足不同

工件对调节高度的要求。气缸杆端部装有夹紧头 2，该夹紧头装有夹

紧盖 1、二个紧固螺钉和防转杆 13，防转杆与导向杆 14 连接，导向

杆与夹紧头一起上下运动，防止夹紧头转动。 

气源处理元件、三通分配器和两个两位五通单电控换向阀装于铝

合金方型梁上，一起构成气动控制单元，铝合金方型梁通过连接组件

固定在气缸上；电气控制单元 5 通过另外一组连接组件固定在气缸的

另外一面；操作控制单元 19 包含五个控制按钮：工作模式下，同时

按压两个操作控制按钮９，机器完成正常工作周期。试模模式下，按

下控制按钮 10，空行程动作，松开复位；按下控制按钮 8，力行程动

作，松开复位。紧急状态下，按下急停按钮 7，机器断电，液压增力

气缸全部复位。（试模模式仅适用于手控系统，脚踏系统无此模式） 

采用一对调速接头作为进气和出气的流量控制元件，该调速接头

直接安装在气缸的排气口上，调节方便，结构紧凑。 
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     2、气动控制系统 

请见液压增力气缸中具有外部控制电路的气动控制系统。 

3、电气控制系统 

 
                         电气控制系统原理图 
 
3.1 电源开关－用于接通或断开控制系统的电源，绿灯亮接通。 
3.2 模式转换－弹起为工作模式，按下为试模模式。 
   在工作模式下，同时按压两个绿色操作按钮或踏脚踏开关，控制机器工作。 
　 手控机型在试模模式下，分别按压黄色按钮，分别控制空行程和力行程。 
   手控机型在任何模式下，按压红色急停按钮，机器断电，气缸复位。 
3.3 时间的定义以及设定 

下行工作时间－气缸活塞向下信号和复位信号之间的时间间隔。 
延迟增力时间－气缸活塞向下信号和增力开始信号的时间间隔。 

注意：保压时间=下行工作时间－延迟增力时间 
 3.4 工作次数 

记录功能，记录工作次数；设置功能，到设置的工作次数后，机器自动停机。 
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    五、安装调试 

1、 气动压力机机械部分调试步骤 

1.1 松开一组紧固螺钉 6，同步旋转四个调节螺母 15，将液压增力气

缸、盖板和夹紧头提升到适当高度。 

1.2 将上下模分别固定在夹紧头 2 和台面的 T 型槽上，保证夹紧头的

下端面和上模柄的凸台贴合，并使上下模对齐。 

1.3 试模模式下，按压空行程控制按钮 10，同步旋转四个调节螺母

15，改变盖板高度，保证气缸活塞杆伸出后，模具能够到达工作结束

位置。 

1.4 将盖板下边的两个调节螺母旋紧，在试模模式下，用空行程反复

试验机器的工作位置和行程，直到满足正常工作要求。 

1.5 调整紧固螺钉 6，使盖板和上面两个调节螺母紧密贴合无松动。 

1.6 空行程没有问题之后，放上工件，在试模状态分别先后按压空行

程和力行程试机。如有问题，重复 1.3；如无问题，转为工作模式。 

2、 气动压力机气动系统调试步骤 

2.1 将相应管径的尼龙管一端连接管接头３，另一端接入气源。 

2.2 提起减压阀旋钮４，从压力表读数，将输出压力调到 0.5MPa 左右。 

2.3 同时按压两个控制按钮 9，气缸开始下压，延时结束，气缸返回。 

2.4 调整减压阀旋钮，将气缸工作压力调整到合适状态，按下旋钮。 

2.5 分别调整气缸上两个调速接头，通过出气节流，使气缸下压和返



回的速度平稳均匀，锁紧调速接头的锁紧螺母。 
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    六、维护保养、操作注意事项及参考设定 

1.维护保养 

1.1 定时检查气动压力机气路，避免压缩空气的泄漏。 

1.2 定时给气源处理三联体加润滑油并且排出水汽。 

1.3 定时给气缸活塞杆和导向杆涂抹润滑脂，避免划伤。 

1.4 及时检查夹紧头和气缸活塞杆连接，避免松动。 

2.操作注意事项 

2.1 经常检查输入气源的压力，保证压力稳定，且最大压力小于

1MPa。 

2.2 注意下行工作时间和保压延时时间的设定，选择正确的参数，保

证机器拥有最高的工作效率；合理利用工作次数的设定，选择停机。 

2.3 上下模一定对准并且禁锢，防止歪斜，导致压力机或工装损坏。 

2.4 工装设计必须考虑工件的稳定性，防止下压过程中工件飞出。 

3.电气控制系统参考设定值 

3.1 下行工作时间设定值：10S00 

3.2 延迟增力时间设定值：05S00 

3.3 工作次数设定值：1000X1 
 



注释 1：烟台微特保留对产品的变更和发展的权利，若有变更，恕不另行通知。 
注释 2：若产品实物在改进过程中与技术资料不符，请来电查询，以实物为准。 

 




