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一种可旋转的焊接定位支架

(57)摘要

本实用新型公开了一种可旋转的焊接定位

支架，包括底座、框架以及连接底座和框架的旋

转头，所述框架的内部高度与蛇形冷却管的高度

相同，所述框架上下两端的内侧均匀错开安装有

定长隔衬，所述的相邻的定长隔衬之间形成隔衬

槽，所述框架的材质为铝型材。本实用新型结构

简单、使用方便，成本低，采用铝型材组装成框

架，安装旋转头作为旋转支点，在框架上安装定

长隔衬，固定蛇形冷却管，有助于蛇形冷却管在

焊接时的尺寸控制和翻面，减少火焰焊焊接过程

中反复装夹的麻烦，防呆式的控制蛇形冷却管的

长度和间距，防止变形。
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1.一种可旋转的焊接定位支架，其特征在于，包括底座(1)、框架(3)以及连接底座(1)

和框架(3)的旋转头(2)，所述框架(3)的内部高度与蛇形冷却管的高度相同，所述框架(3)

上下两端的内侧均匀错开安装有定长隔衬(4)，所述的相邻的定长隔衬(4)之间形成隔衬槽

(5)，蛇形冷却管的上下两端置于隔衬槽(5)的内部。

2.根据权利要求1所述的可旋转的焊接定位支架，其特征在于，所述框架(3)的材质为

铝型材。
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一种可旋转的焊接定位支架

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种焊接支架，具体是一种可旋转的焊接定位支架。

背景技术

[0002] 目前市场常见的焊接工具一般有焊工台、固定夹具、自动焊接机器人。焊工台和固

定夹具在进行火焰焊时，只能对一个面进行焊接，翻面时必须等冷却后再进行；同时因蛇形

冷却管管展开面积较大，在翻面时也不方便，容易产生变形。自动焊接机器人使用成本高，

对冷却管的摆放位置有较高要求。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于提供一种操作简单、使用方便的可旋转的焊接定位支架，

以解决上述背景技术中提出的问题。

[0004] 为实现上述目的，本实用新型提供如下技术方案：

[0005] 一种可旋转的焊接定位支架，包括底座、框架以及连接底座和框架的旋转头。

[0006] 进一步地，所述框架的内部高度与蛇形冷却管的高度相同。

[0007] 进一步地，所述框架上下两端的内侧均匀错开安装有定长隔衬。

[0008] 进一步地，所述的相邻的定长隔衬之间形成隔衬槽。

[0009] 进一步地，所述框架的材质为铝型材。

[0010] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果是：

[0011] 本实用新型结构简单、使用方便、成本低，采用铝型材组装成框架，安装旋转头作

为旋转支点，在框架上安装定长隔衬，固定蛇形冷却管，有助于蛇形冷却管在焊接时的尺寸

控制和翻面，减少火焰焊焊接过程中反复装夹的麻烦，防呆式的控制蛇形冷却管的长度和

间距，防止变形。

附图说明

[0012] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0013] 图2为本实用新型的主视图；

[0014] 图3为本实用新型的俯视图；

[0015] 图4为本实用新型的左视图；

[0016] 图中：1‑底座；2‑旋转头；3‑框架；4‑定长隔衬；5‑隔衬槽。

具体实施方式

[0017] 下面结合具体实施方式对本专利的技术方案作进一步详细地说明。

[0018] 请参阅图1‑4，一种可旋转的焊接定位支架，包括底座1、框架3以及连接底座1和框

架3的旋转头2。所述框架3的内部高度与蛇形冷却管的高度相同，所述框架3上下两端的内

侧均匀错开安装有定长隔衬4，所述的相邻的定长隔衬4之间形成隔衬槽5。所述框架3的材
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质为铝型材。

[0019] 所述可旋转的焊接定位支架在使用时，将蛇形冷却管放置于框架3的内部并用C字

夹进行固定，蛇形冷却管的上下两端至于隔衬槽5的内部，使蛇形冷却管的上下两端靠住框

架3上下端的直边以固定长度，蛇形冷却管的两端通过定长隔衬4固定管子间距。焊接时，先

将一面上端用火焰焊焊好，绕至反面焊另一面上端，然后将框架3连着蛇形冷却管一起通过

旋转头2旋转180°，再焊下端接口。如此可一次装夹，焊好四处焊接口。
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图1
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图2

图3
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图4
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