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(57)摘要

本实用新型的一种汽车生产线上塑料工件

的热熔结构，包括工作台板、热熔机构、压板机

构、托块机构、夹紧机构和抓手机构。本实用新型

整体的结构设计实现能自动对二个工件完成定

位、压紧或夹紧、熔接及将完成熔接的工件取走

等一系列的操作，且其对工件的定位和熔接过程

无需人工参与操作，其不但具有定位精度高、熔

接精度高、熔接效果好和工作效率高的优点，其

还能降低工人的劳动强度和降低企业的劳务成

本，使用更加方便、快捷，实用性强，并有效地解

决了传统采用人手操作的方式来对工件进行夹

紧定位、热熔和取料等操作而导致其具有工作效

率低、刻印精度低、刻印效果差、工人的劳动强度

大和企业的劳务成本高的问题。
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1.一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构，其特征在于：包括工作台板，工作台板的下

面设置有热熔机构，工作台板的上面设置有压板机构，热熔机构的上面设置有托块机构，托

块机构的上面设置有夹紧机构，夹紧机构的一侧设置有抓手机构。

2.根据权利要求1所述的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构，其特征在于：热熔机

构包括第一升降气缸，第一升降气缸的上面设置有连接板，连接板的上面设置有连接座，分

别垂直贯穿连接座的四个角设置有导向杆，导向杆的外围套装有直线轴承，连接板的一侧

设置有端子台，连接座的上面设置有热熔器，热熔器的一侧设置有第一限位块，热熔器与第

一升降气缸连接有活动接头。

3.根据权利要求1所述的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构，其特征在于：压板机

构包括设置在工作台板上面的导轨，及分别于导轨上面滑动设置的第一活动板和第二活动

板，第一活动板的一侧设置有第一电动缸，第一电动缸前端的一侧设置有第一传感器；第二

活动板的一侧设置有第二电动缸，第二电动缸前端的一侧设置有第二传感器；第一活动板

的一侧设置有第一支座，第一支座的上面设置有气嘴。

4.根据权利要求1所述的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构，其特征在于：托块机

构包括托块，托块的一侧设置有热压板，托块外围的四个角分别设置有支架，每个支架的上

端安装有第三传感器。

5.根据权利要求1所述的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构，其特征在于：夹紧机

构包括第一气缸，第一气缸的上面设置有压臂，压臂的下面设置有第二限位块，压臂的一侧

设置有第二气缸，第二气缸的下面设置有第一压块。

6.根据权利要求1所述的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构，其特征在于：抓手机

构包括第二升降气缸，第二升降气缸的上面设置有铝型材支架，铝型材支架的一侧设置有

一个以上的第二支座，每个第二支座的下面设置有气爪，气爪前后两端的下面分别设置有

第二压块，前后两个第二压块连接有螺栓。
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一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构。

背景技术

[0002] 传统对工件进行夹紧定位、热熔和取料等操作都是通过人工来实施的，人工操作

的方式不但使工人的劳动强度大和企业的劳务成本高，其还导致工作效率低、热熔精度低

和热熔效果差等不足，其不能满足企业大规模批量化生产和自动化生产的要求。

发明内容

[0003] 本实用新型要解决的技术问题是提供一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构，其

整体的结构设计实现能自动对二个工件完成定位、压紧或夹紧、熔接及将完成熔接的工件

取走等一系列的操作，且其对工件的定位和熔接过程无需人工参与操作，其不但具有定位

精度高、熔接精度高、熔接效果好和工作效率高的优点，其还能降低工人的劳动强度和降低

企业的劳务成本，使用更加方便、快捷，实用性强，并有效地解决了传统采用人手操作的方

式来对工件进行夹紧定位、热熔和取料等操作而导致其具有工作效率低、刻印精度低、刻印

效果差、工人的劳动强度大和企业的劳务成本高的问题。本实用新型是通过以下技术方案

来实现的：

[0004] 一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构，包括工作台板，工作台板的下面设置有

热熔机构，工作台板的上面设置有压板机构，热熔机构的上面设置有托块机构，托块机构的

上面设置有夹紧机构，夹紧机构的一侧设置有抓手机构。

[0005] 作为优选，热熔机构包括第一升降气缸，第一升降气缸的上面设置有连接板，连接

板的上面设置有连接座，分别垂直贯穿连接座的四个角设置有导向杆，导向杆的外围套装

有直线轴承，连接板的一侧设置有端子台，连接座的上面设置有热熔器，热熔器的一侧设置

有第一限位块，热熔器与升降气缸连接有活动接头。

[0006] 作为优选，压板机构包括设置在工作台板上面的导轨，及分别于导轨上面滑动设

置的第一活动板和第二活动板，第一活动板的一侧设置有第一电动缸，第一电动缸前端的

一侧设置有第一传感器；第二活动板的一侧设置有第二电动缸，第二电动缸前端的一侧设

置有第二传感器；第一活动板的一侧设置有第一支座，第一支座的上面设置有气嘴。

[0007] 作为优选，托块机构包括托块，托块的一侧设置有热压板，托块外围的四个角分别

设置有支架，每个支架的上端安装有第三传感器。

[0008] 作为优选，夹紧机构包括第一气缸，第一气缸的上面设置有压臂，压臂的下面设置

有第二限位块，压臂的一侧设置有第二气缸，第二气缸的下面设置有第一压块。

[0009] 作为优选，抓手机构包括第二升降气缸，第二升降气缸的上面设置有铝型材支架，

铝型材支架的一侧设置有一个以上的第二支座，每个第二支座的下面设置有气爪，气爪前

后两端的下面分别设置有第二压块，前后两个第二压块连接有螺栓。

[0010] 作为优选，第一传感器、第二传感器和第三传感器均可采用但不局限于产地为浙
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江温州、品牌为AirTac/亚德客、型号为CMSH的传感器。分别与热熔机构、压板机构、托块机

构、夹紧机构和抓手机构等部件控制连接有控制器，控制器为PLC可编程逻辑控制器，PLC可

编程逻辑控制器能采用但不局限于在啊里巴巴上销售品牌为VIGOR/丰炜、货号为4586的可

编程控制器。操作人员能根据生产的需要通过控制器输入控制各个机构运行的各项生产参

数。

[0011] 本实用新型的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构，包括工作台板、热熔机构、

压板机构、托块机构、夹紧机构和抓手机构。本实用新型首先将待需熔接加工的两个塑料工

件放入托块机构中，当压板机构启动时，第一活动板在第一电动缸的驱动下能进行左右移

动，而第二活动板在第二电动缸的驱动下也能进行左右移动，由于热熔机构中的热熔器通

过第一升降气缸能进行升降运动，使热熔器能下降至工件的表面对其进行热熔加工，而热

熔器在下降的过程中，两个塑料工件同时在第一活动板和第二活动板的共同驱动下作靠拢

运动，而第一传感器用于自动感应第一电动缸的移动行程信号，第二传感器用于自动感应

第二电动缸的移动行程信号，使其实现能根据控制器发出的控制命令来分别控制第一电动

缸和第二电动缸的移动行程，以确保工件的定位精度高及熔接精度高，当热熔器下降至二

个工件的上面时能对其进行热熔加工，同时，夹紧机构中的第一压块在与之连接的第二气

缸的驱动下能向下压紧工件，使二个塑料工件分别在第一活动板和第二活动板的驱动下贴

合时能熔接在一起，待二个塑料工件熔接在一起之后，夹紧机构松开对工件的压紧，同时，

热熔器在第一升降气缸的驱动下复位上升，第一活动板和第二活动板分别在与之连接的电

动缸的驱动下作复位运动而松开对工件的夹紧，最后，抓手机构启动运作，抓手机构中的气

爪在第二升降气缸的驱动下能下降至完成熔接的工件的表面，并自动夹取完成熔接的工件

后复位上升，其整体的结构设计实现能自动对二个工件完成定位、压紧或夹紧、熔接及将完

成熔接的工件取走等一系列的操作，且其对工件的定位和熔接过程无需人工参与操作，其

不但具有定位精度高、熔接精度高、熔接效果好和工作效率高的优点，其还能降低工人的劳

动强度和降低企业的劳务成本，使用更加方便、快捷，实用性强。

附图说明

[0012] 为了易于说明，本实用新型由下述的较佳实施例及附图作以详细描述。

[0013] 图1为本实用新型的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构的立体图。

[0014] 图2为本实用新型的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构中的热熔机构的立体

结构图。

[0015] 图3为本实用新型的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构中的压板机构的立体

结构图。

[0016] 图4为本实用新型的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构中的托块机构的立体

结构图。

[0017] 图5为本实用新型的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构中的夹紧机构的立体

结构图。

[0018] 图6为本实用新型的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构中的抓手机构的立体

结构图。
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具体实施方式

[0019] 为了便于理解本实用新型，下面将参照相关附图对本实用新型进行更全面的描

述。附图中给出了本实用新型的较佳实施方式。但是，本实用新型可以以许多不同的形式来

实现，并不限于本文所描述的实施方式。相反地，提供这些实施方式的目的是使对本实用新

型的公开内容理解的更加透彻全面。

[0020] 除非另有定义，本文所使用的所有的技术和科学术语与属于本实用新型的技术领

域的技术人员通常理解的含义相同。

[0021] 本实施例中，参照图1至图6所示，本实用新型的一种汽车生产线上塑料工件的热

熔结构，包括工作台板1，工作台板1的下面设置有热熔机构2，工作台板1的上面设置有压板

机构3，热熔机构2的上面设置有托块机构4，托块机构4的上面设置有夹紧机构5，夹紧机构5

的一侧设置有抓手机构6。

[0022] 在其中一实施例中，热熔机构2包括第一升降气缸21，第一升降气缸21的上面设置

有连接板22，连接板22的上面设置有连接座23，分别垂直贯穿连接座23的四个角设置有导

向杆24，导向杆24的外围套装有直线轴承25，连接板22的一侧设置有端子台26，连接座23的

上面设置有热熔器27，热熔器27的一侧设置有第一限位块28，热熔器27与升降气缸连接有

活动接头29。

[0023] 在其中一实施例中，压板机构3包括设置在工作台板1上面的导轨30，及分别于导

轨30上面滑动设置的第一活动板31和第二活动板32，第一活动板31的一侧设置有第一电动

缸33，第一电动缸33前端的一侧设置有第一传感器34；第二活动板32的一侧设置有第二电

动缸35，第二电动缸35前端的一侧设置有第二传感器36；第一活动板31的一侧设置有第一

支座37，第一支座37的上面设置有气嘴38。

[0024] 在其中一实施例中，托块机构4包括托块41，托块41的一侧设置有热压板42，托块

41外围的四个角分别设置有支架43，每个支架43的上端安装有第三传感器44。

[0025] 在其中一实施例中，夹紧机构5包括第一气缸51，第一气缸51的上面设置有压臂

53，压臂53的下面设置有第二限位块54，压臂53的一侧设置有第二气缸52，第二气缸52的下

面设置有第一压块55。

[0026] 在其中一实施例中，抓手机构6包括第二升降气缸61，第二升降气缸61的上面设置

有铝型材支架62，铝型材支架62的一侧设置有一个以上的第二支座63，每个第二支座63的

下面设置有气爪64，气爪64前后两端的下面分别设置有第二压块65，前后两个第二压块65

连接有螺栓66。

[0027] 在其中一实施例中，该汽车生产线上塑料工件的热熔结构的操作流程为：首先将

待需熔接加工的两个塑料工件放入托块机构4中，当压板机构3启动时，第一活动板31在第

一电动缸33的驱动下能进行左右移动，而第二活动板32在第二电动缸35的驱动下也能进行

左右移动，由于热熔机构2中的热熔器27通过第一升降气缸21能进行升降运动，使热熔器27

能下降至二个工件的表面对其进行热熔加工，而热熔器27在下降的过程中，两个塑料工件

同时在第一活动板31和第二活动板32的共同驱动下作靠拢运动，第一传感器34用于自动感

应第一电动缸33的移动行程信号，第二传感器36用于自动感应第二电动缸35的移动行程信

号，使其实现能根据控制器发出的控制命令来分别控制第一电动缸33和第二电动缸35的移

动行程，以确保工件的定位精度高及熔接精度高，当热熔器27下降至二个工件的上面时能
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对其进行熔接加工，同时，夹紧机构5中的第一压块55在与之连接的第二气缸52的驱动下能

向下压紧工件，使二个塑料工件分别在第一活动板31和第二活动板32的驱动下贴合时能熔

接在一起，待二个塑料工件熔接在一起之后，夹紧机构5松开对工件的压紧，同时，热熔器27

在第一升降气缸21的驱动下复位上升，第一活动板31和第二活动板32分别在与之连接的电

动缸的驱动下作复位运动而松开对工件的夹紧，最后，抓手机构6启动运作，抓手机构6中的

气爪64在第二升降气缸61的驱动下能下降至完成熔接的工件的表面，并自动夹取完成熔接

的工件后复位上升，其整体的结构设计实现能自动对二个工件完成定位、压紧或夹紧、熔接

及将完成熔接的工件取走等一系列的操作，且其对工件的定位和熔接过程无需人工参与操

作，其不但具有定位精度高、熔接精度高、熔接效果好和工作效率高的优点，其还能降低工

人的劳动强度和降低企业的劳务成本，使用更加方便、快捷，实用性强。

[0028] 本实用新型的一种汽车生产线上塑料工件的热熔结构，包括工作台板、热熔机构、

压板机构、托块机构、夹紧机构和抓手机构。本实用新型的托块机构用于对待加工的工件进

行承托和加热，夹紧机构用于对工件进行压紧，压板机构用于将二个需熔接的工件推合在

一起，热熔机构用于能对二个工件进行熔接，抓手机构用于从托块机构中取走完成熔接为

一体的二个工件，其通过分别热熔机构、压板机构、托块机构、夹紧机构和抓手机构的结构

进行设计，并将热熔机构、压板机构、托块机构、夹紧机构和抓手机构组合为一体使用，使其

实现能自动对二个工件完成定位、压紧或夹紧、熔接及将完成熔接的工件取走等一系列的

操作，其整体的结构设计能有效地解决了传统采用人手操作的方式来对工件进行夹紧定

位、热熔和取料等操作而导致其具有工作效率低、刻印精度低、刻印效果差、工人的劳动强

度大和企业的劳务成本高的问题。

[0029] 上述实施例，只是本实用新型的一个实例，并不是用来限制本实用新型的实施与

权利范围，凡与本实用新型权利要求所述原理和基本结构相同或等同的，均在本实用新型

保护范围内。
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