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(54)实用新型名称

一种新型焊接工装

(57)摘要

本实用新型涉及一种新型焊接工装，包括主

底座，主底座的底部开设有底部U形孔，焊接机工

作台上从左向右开设有多个的盲孔，主底座的底

部U形孔与焊接机工作台表面的盲孔配合，主底

座的侧面设置有侧座，侧座开设有侧座U形孔，主

底座的侧面从上到下开设有多个的通孔，侧座U

形孔和通孔配合。这一种新型焊接工装通过将底

部U形孔在不同的盲孔处固定，实现焊接工装的

左右位置调整；通过将侧座固定在不同的高度，

进而实现焊接工装的上下位置调整。从而在一个

焊接工装上实现各个焊接方向的调整、以及不同

焊接方式的调整，既节省了焊接时来回更换工装

的时间，同时也能实现90%以上产品的旋转焊接，

便捷了操作人员操作，生产效率也得到了很大的

提升。
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1.一种新型焊接工装，其特征在于：包括主底座，所述主底座的底部开设有底部U形孔，

所述焊接机工作台上从左向右开设有多个的盲孔，主底座的底部U形孔与焊接机工作台表

面的盲孔配合，在底部U形孔放入螺丝，并在盲孔中放入螺母，通过螺丝、螺母的配合，将主

底座底部与焊接机工作台固定，所述主底座的侧面设置有侧座，所述侧座开设有侧座U形

孔，所述主底座的侧面从上到下开设有多个的通孔，所述侧座U形孔中放入螺丝，并在通孔

中放入螺母，通过螺丝、螺母的配合，将主底座与侧座固定，所述侧座上还开设有轴孔，所述

轴孔的开设方向与侧座U形孔的开设方向垂直，轴孔中放入套筒。

2.根据权利要求1所述的一种新型焊接工装，其特征在于：所述套筒可以在轴孔转动，

待焊接的产品头部放入套筒中，尾部被焊接机的后夹头夹住。

3.根据权利要求1或2所述的一种新型焊接工装，其特征在于：所述套筒为尼龙材质。
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一种新型焊接工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种新型焊接工装。

背景技术

[0002] 在焊接生产过程中，焊接本身所需要的工时相对较少，但装夹、换夹具，及其他辅

助类的工作用时较多，约占2/3的工时，极大影响了焊接的生产效率。因为大多数工装装夹

的产品是在一个固定位置上的焊接，而需要对一个产品进行点焊、旋转焊接，或者是需要调

整产品的位置时，常规的焊接工装无法适用，需要更换工装来用于不同产品的焊接，这样更

换工装的过程不仅影响焊接效率，还需要配备多种不同的工装，占用了较多空间。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于克服上述不足，提供一种新型焊接工装，它适用于装夹不

同种类产品的焊接，并且能灵活更换产品的装夹位置。无需更换工装，提高了焊接效率。

[0004] 本实用新型的目的是这样实现的：

[0005] 一种新型焊接工装，包括主底座，所述主底座的底部开设有底部U形孔，所述焊接

机工作台上从左向右开设有多个的盲孔，主底座的底部U形孔与焊接机工作台表面的盲孔

配合，在底部U形孔放入螺丝，并在盲孔中放入螺母，通过螺丝、螺母的配合，将主底座底部

与焊接机工作台固定，所述主底座的侧面设置有侧座，所述侧座开设有侧座U形孔，所述主

底座的侧面从上到下开设有多个的通孔，所述侧座U形孔中放入螺丝，并在通孔中放入螺

母，通过螺丝、螺母的配合，将主底座与侧座固定，所述侧座上还开设有轴孔，所述轴孔的开

设方向与侧座U形孔的开设方向垂直，轴孔中放入套筒。

[0006] 优选的，所述套筒可以在轴孔转动，待焊接的产品头部放入套筒中，尾部被焊接机

的后夹头夹住。

[0007] 优选的，所述套筒为尼龙材质。

[0008] 本实用新型一种新型焊接工装有以下优点：

[0009] 这一种新型焊接工装通过将底部U形孔在不同的盲孔处固定，实现焊接工装的左

右位置调整；通过将侧座固定在不同的高度，进而实现焊接工装的上下位置调整。从而在一

个焊接工装上实现各个焊接方向的调整、以及不同焊接方式的调整，既节省了焊接时来回

更换工装的时间，同时也能实现90%以上产品的旋转焊接，便捷了操作人员操作，生产效率

也得到了很大的提升。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型一种新型焊接工装的侧视图。

[0011] 图2为本实用新型一种新型焊接工装的俯视图。

[0012] 图中：主底座1、底部U形孔2、螺丝3、螺母4、侧座5、侧座U形孔6、通孔7、轴孔8。
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具体实施方式

[0013] 参见图1和图2，本实用新型涉及一种新型焊接工装，包括主底座1，所述主底座1的

底部开设有底部U形孔2，所述焊接机工作台上从左向右开设有多个的盲孔，主底座1的底部

U形孔2与焊接机工作台表面的盲孔配合，在底部U形孔2放入螺丝3，并在盲孔中放入螺母4，

通过螺丝3、螺母4的配合，将主底座1底部与焊接机工作台固定，并且通过调整主底座1的左

右放置位置，将底部U形孔2在不同的盲孔处固定，从而实现焊接工装的左右位置调整。

[0014] 所述主底座4的侧面设置有侧座5，所述侧座5开设有侧座U形孔6，所述主底座4的

侧面从上到下开设有多个的通孔7，所述侧座U形孔6中放入螺丝3，并在通孔7中放入螺母4，

通过螺丝3、螺母4的配合，将主底座4与侧座5固定，通过选择在不同高度的通孔7中放置螺

母4，从而将侧座5固定在不同的高度，进而实现焊接工装的上下位置调整。

[0015] 所述侧座5上还开设有轴孔8，所述轴孔8的开设方向与侧座U形孔6的开设方向垂

直，轴孔8中用于放入套筒，所述套筒可以在轴孔8转动，待焊接的产品头部放入套筒中，尾

部被焊接机的后夹头夹住。

[0016] 所述套筒可以选择不同的内径，从而适用于不同尺寸的产品进行焊接，并且套筒

优选为尼龙材质，尼龙材质也保护焊接产品不被金属部位蹭伤，大大提高了产品的合格率，

也提高了焊接的效率。

[0017] 这种焊接工装在焊接产品时，将待焊接产品的一端用焊接机的后夹头固定，另一

头待焊接的部位装在套筒中固定，实现点的焊接，还能通过套筒的旋转实现旋转焊接。通过

将底部U形孔在不同的盲孔处固定，实现焊接工装的左右位置调整；通过将侧座固定在不同

的高度，进而实现焊接工装的上下位置调整。从而在一个焊接工装上实现各个焊接方向的

调整、以及不同焊接方式的调整，既节省了焊接时来回更换工装的时间，同时也能实现90%

以上产品的旋转焊接，便捷了操作人员操作，生产效率也得到了很大的提升。
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图1
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图2

说　明　书　附　图 2/2 页

6

CN 215846578 U

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004

	DRA
	DRA00005
	DRA00006


