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(57)摘要

本实用新型公开了一种网笼焊接定位装置，

包括：底座、底座顶面的两侧设有导轨，所述导轨

的前端、后端分别可移动的连接端部组件，前端

的端部组件与后端的端部组件镜像对称；所述导

轨的前端、后端之间可移动的连接若干中部组

件；所述导轨上还滑动连接有分隔组件，该分隔

组件位于一相邻中部组件之间。本实用新型能够

规范并调节网笼的尺寸，提高网笼的焊接质量，

并且可与专用的转运装置配套，实现机械化转

运，节约了人力资源，提高了生产效率，有利于促

进生产的自动化。
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1.一种网笼焊接定位装置,其包括底座(1)、底座顶面的两侧设有导轨(2)，其特征在

于：所述导轨的前端、后端分别可移动的连接端部组件(3)，前端的端部组件与后端的端部

组件镜像对称；所述导轨的前端、后端之间可移动的连接若干中部组件(4)；

所述端部组件包括端部机架(3-1)，连接在端部机架底部的端部滑块(3-2)，该端部滑

块滑动连接导轨；连接在端部机架上的端部顶推气缸(3-3)，端部顶推气缸的活塞杆连接端

部顶推框(3-4)，端部顶推框的中部连接端部宽度调节柱(3-5)，端部顶推框的两侧分别连

接端部夹紧气缸(3-6)，端部夹紧气缸的活塞杆连接端部夹紧板(3-7)，端部顶推框的拐角

处连接顶推导杆(3-8)，该顶推导杆滑动连接端部机架；

所述中部组件包括中部机架(4-1)，连接在中部机架底部的中部滑块(4-2)，该中部滑

块滑动连接导轨；连接在中部机架上的中部宽度调节柱(4-3)；螺纹连接在中部机架上的一

对高度调节螺栓(4-4)，高度调节螺栓的端部连接高度调节板(4-5)；分别连接在中部机架

两端的中部立柱(4-6)，中部立柱上连接中部夹紧气缸(4-7)，该中部夹紧气缸的活塞杆连

接中部夹紧板(4-8)；连接在中部机架底部的纵向定位气缸(4-9)，该纵向定位气缸的活塞

杆连接纵向定位柱(4-10)，纵向定位柱的上端连接纵向定位套(4-11)，纵向定位柱的下端

连接纵向定位导杆(4-12)，该纵向定位导杆滑动连接中部机架；连接在一中部立柱上的横

向定位气缸(4-13)，该横向定位气缸的活塞杆连接横向定位套(4-14)。

2.根据权利要求1所述网笼焊接定位装置，其特征在于：所述导轨上还滑动连接有分隔

组件(5)，该分隔组件位于一相邻中部组件之间。

3.根据权利要求2所述网笼焊接定位装置，其特征在于：所述分隔组件包括分割机架

(5-1) ,分割机架的底部连接分割滑块(5-2)，该分割滑块滑动连接导轨；连接在分割机架上

的分割框(5-3)，分割框的两侧分别连接分割板(5-4)，分割板的中部连接分割宽度调节柱

(5-5)；分别连接在分割机架两端的分割立柱(5-6)，分割立柱的上端连接一对分割夹紧气

缸(5-7)，分割夹紧气缸的活塞杆连接分割夹紧板(5-8)。
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一种网笼焊接定位装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于建材生产技术领域，尤其涉及一种网笼焊接定位装置。

背景技术

[0002] 在蒸压加气混凝土砌块板材生产线中，需要大量使用钢筋网笼，目前，大多数生产

企业对钢筋网笼的焊接以及转运都是依靠人工来完成的，采用这种方法所生产的钢筋网笼

其尺寸大小不一，难以达到所规定的工艺要求，不仅直接影响后续的生产，还造成产品质量

的下降，网笼在转运过程中完全依靠人工搬运，需要消耗大量的人力资源，费工、费时，效率

低，不利于提高生产的自动化。

实用新型内容

[0003] 为了解决上述存在的问题，本实用新型提出一种网笼焊接定位装置，该装置能够

规范并调节网笼的尺寸，提高网笼的焊接质量，并且可与专用的转运装置配套，实现机械化

转运，节约了人力资源，提高了生产效率，有利于促进生产的自动化。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型采用以下方案，包括：

[0005] 底座、底座顶面的两侧设有导轨，所述导轨的前端、后端分别可移动的连接端部组

件，前端的端部组件与后端的端部组件镜像对称；所述导轨的前端、后端之间可移动的连接

若干中部组件；

[0006] 所述端部组件包括端部机架，连接在端部机架底部的端部滑块，该端部滑块滑动

连接导轨；连接在端部机架上的端部顶推气缸，端部顶推气缸的活塞杆连接端部顶推框，端

部顶推框的中部连接端部宽度调节柱，端部顶推框的两侧分别连接端部夹紧气缸，端部夹

紧气缸的活塞杆连接端部夹紧板，端部顶推框的拐角处连接顶推导杆，该顶推导杆滑动连

接端部机架；

[0007] 所述中部组件包括中部机架，连接在中部机架底部的中部滑块，该中部滑块滑动

连接导轨；连接在中部机架上的中部宽度调节柱；螺纹连接在中部机架上的一对高度调节

螺栓，高度调节螺栓的端部连接高度调节板；分别连接在中部机架两端的中部立柱，中部立

柱上连接中部夹紧气缸，该中部夹紧气缸的活塞杆连接中部夹紧板；连接在中部机架底部

的纵向定位气缸，该纵向定位气缸的活塞杆连接纵向定位柱，纵向定位柱的上端连接纵向

定位套，纵向定位柱的下端连接纵向定位导杆，该纵向定位导杆滑动连接中部机架；连接在

一中部立柱上的横向定位气缸，该横向定位气缸的活塞杆连接横向定位套。

[0008] 所述导轨上还滑动连接有分隔组件，该分隔组件位于一相邻中部组件之间。

[0009] 所述分隔组件包括分割机架,分割机架的底部连接分割滑块，该分割滑块滑动连

接导轨；连接在分割机架上的分割框，分割框的两侧分别连接分割板，分割板的中部连接分

割宽度调节柱；分别连接在分割机架两端的分割立柱，分割立柱的上端连接一对分割夹紧

气缸，分割夹紧气缸的活塞杆连接分割夹紧板。

[0010] 本实用新型能够规范并调节网笼的尺寸，提高网笼的焊接质量，并且可与专用的
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转运装置配套，实现机械化转运，节约了人力资源，提高了生产效率，有利于促进生产的自

动化。

附图说明

[0011] 图1是本实用新型与钢筋网笼结合在一起的立体结构示意图。

[0012] 图2是本实用新型端部组件立体结构示意图。

[0013] 图3是本实用新型中部组件立体结构示意图。

[0014] 图4是本实用新型分割组件立体结构示意图。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图对本实用新型作进一步的详细说明，以利于本领域技术人员能够更

加清楚的理解。

[0016] 如图1所示，本实用新型包括底座1、底座顶面的两侧设有导轨2，所述导轨的前端、

后端分别可移动的连接端部组件3，前端的端部组件与后端的端部组件镜像对称；所述导轨

的前端、后端之间可移动的连接若干中部组件4；

[0017] 如图2所示，所述端部组件包括端部机架3-1，连接在端部机架底部的端部滑块3-

2，该端部滑块滑动连接导轨；连接在端部机架上的端部顶推气缸3-3，端部顶推气缸的活塞

杆连接端部顶推框3-4，端部顶推框的中部连接端部宽度调节柱3-5，端部顶推框的两侧分

别连接端部夹紧气缸3-6，端部夹紧气缸的活塞杆连接端部夹紧板3-7，端部顶推框的拐角

处连接顶推导杆3-8，该顶推导杆滑动连接端部机架；

[0018] 如图3所示，所述中部组件包括中部机架4-1，连接在中部机架底部的中部滑块4-

2，该中部滑块滑动连接导轨；连接在中部机架上的中部宽度调节柱4-3；螺纹连接在中部机

架上的一对高度调节螺栓4-4，高度调节螺栓的端部连接高度调节板4-5；分别连接在中部

机架两端的中部立柱4-6，中部立柱上连接中部夹紧气缸4-7，该中部夹紧气缸的活塞杆连

接中部夹紧板4-8；连接在中部机架底部的纵向定位气缸4-9，该纵向定位气缸的活塞杆连

接纵向定位柱4-10，纵向定位柱的上端连接纵向定位套4-11，纵向定位柱的下端连接纵向

定位导杆4-12，该纵向定位导杆滑动连接中部机架；连接在一中部立柱上的横向定位气缸

4-13，该横向定位气缸的活塞杆连接横向定位套4-14。

[0019] 进一步的，如图1所示，所述导轨上还滑动连接有分隔组件5，该分隔组件位于一相

邻中部组件之间，设置分割组件后可同时进行两个网笼的焊接，当需要焊接较长的网笼时，

可移除分割组件。

[0020] 如图4所示，所述分隔组件包括分割机架5-1 ,分割机架的底部连接分割滑块5-2，

该分割滑块滑动连接导轨；连接在分割机架上的分割框5-3，分割框的两侧分别连接分割板

5-4，分割板的中部连接分割宽度调节柱5-5；分别连接在分割机架两端的分割立柱5-6，分

割立柱的上端连接一对分割夹紧气缸5-7，分割夹紧气缸的活塞杆连接分割夹紧板5-8。

[0021] 使用时，将网笼的前、后网片分别放入网笼焊接定位装置中部宽度调节柱和端部

宽度调节柱的两侧，调节高度调节板使网片底边的高度一致，启动端部顶推气缸使网片的

端面平齐，启动端部夹紧气缸、中部夹紧气缸，使前、后网片的中部分别紧贴中部宽度调节

柱的两侧，前、后网片的端部分别紧贴端部宽度调节柱的两侧，至此进行整体定位夹紧后，
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便可进行焊接。

[0022] 本实用新型能够规范并调节网笼的尺寸，提高网笼的焊接质量，并且可与专用的

转运装置配套，实现机械化转运，节约了人力资源，提高了生产效率，有利于促进生产的自

动化。
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图3
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图4
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