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(57)摘要

本实用新型涉及一种可调节展示框底座焊

接工装，具有底板，底板设置有升降板和直线模

组，直线模组的旁侧设置有第一支撑座和第二支

撑座，第一支撑座上设置有导轨，导轨上可滑动

连接有第一滑块，第一滑块上设置有导柱和第一

锁紧螺丝，导柱上可滑动连接有两个定位板，第

二支撑座上设置有矩形支柱，矩形支柱上可滑动

连接有两个第二滑块，每个第二滑块上均设置有

参照块和第二锁紧螺丝，升降板的左右两侧均可

滑动连接有V形夹块，升降板的下部设置有双杆

气缸，双杆气缸的两个活塞杆分别与两个V形夹

块螺纹连接。本实用新型的有益效果为：能够提

高展示柜底座的焊接质量，且能够适应不同直径

底盘和不同直径支撑杆的焊接。
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1.一种可调节展示框底座焊接工装，其特征在于：具有底板(1)，所述底板(1)设置有升

降板(2)和直线模组(3)，所述直线模组(3)的旁侧设置有第一支撑座(4)和第二支撑座(5)，

所述第一支撑座(4)上设置有导轨(401)，所述导轨(401)上可滑动连接有第一滑块(402)，

所述第一滑块(402)上设置有导柱(403)和第一锁紧螺丝(405)，所述导柱(403)上可滑动连

接有两个定位板(404)，所述第二支撑座(5)上设置有矩形支柱(501)，所述矩形支柱(501)

上可滑动连接有两个第二滑块(502)，每个所述第二滑块(502)上均设置有参照块(503)和

第二锁紧螺丝(504)，所述升降板(2)的左右两侧均可滑动连接有V形夹块(6)，所述升降板

(2)的下部设置有双杆气缸(7)，所述双杆气缸(7)的两个活塞杆分别与两个V形夹块(6)螺

纹连接。

2.根据权利要求1所述的一种可调节展示框底座焊接工装，其特征在于：所述直线模组

(3)、第一支撑座(4)和第二支撑座(5)均与底板(1)螺纹连接，所述升降板(2)与底板(1)可

滑动连接，所述升降板(2)与直线模组(3)的移动台螺纹连接，所述导轨(401)与第一支撑座

(4)螺纹连接，所述第一锁紧螺丝(405)和导柱(403)均与第一滑块(402)螺纹连接，所述矩

形支柱(501)与第二支撑座(5)螺纹连接。

3.根据权利要求1所述的一种可调节展示框底座焊接工装，其特征在于：所述参照块

(503)和第二锁紧螺丝(504)均与第二滑块(502)螺纹连接，所述参照块(503)上开有第一矩

形槽(5031)和第二矩形槽(5032)，所述第一矩形槽(5031)内固定连接有三角指针(5033)，

所述定位板(404)与参照块(503)一一对应设置，且定位板(404)与参照块(503)可滑动连

接。

4.根据权利要求1所述的一种可调节展示框底座焊接工装，其特征在于：所述定位板

(404)上开有多个定位孔(4041)，多个所述定位孔(4041)的直径不同，且每个定位孔(4041)

旁侧均开有指示孔(4042)。
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一种可调节展示框底座焊接工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及展示框生产加工设备领域，具体涉及一种可调节展示框底座焊接

工装。

背景技术

[0002] 展示框主要用于放置展示各种产品，现有的展示柜底座由底盘和支撑杆组成，在

底座生产加工过程中需要将支撑杆焊接在底盘中心位置，现有焊接方式无专用焊接工装，

焊接质量较差，且一般的焊接工装无法适应不同直径底盘和不同直径支撑杆的焊接。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的是：提供一种可调节展示框底座焊接工装，能够提高展示柜底

座的焊接质量，且能够适应不同直径底盘和不同直径支撑杆的焊接。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型提供如下的技术方案：一种可调节展示框底座焊

接工装，具有底板，所述底板设置有升降板和直线模组，所述直线模组的旁侧设置有第一支

撑座和第二支撑座，所述第一支撑座上设置有导轨，所述导轨上可滑动连接有第一滑块，所

述第一滑块上设置有导柱和第一锁紧螺丝，所述导柱上可滑动连接有两个定位板，所述第

二支撑座上设置有矩形支柱，所述矩形支柱上可滑动连接有两个第二滑块，每个所述第二

滑块上均设置有参照块和第二锁紧螺丝，所述升降板的左右两侧均可滑动连接有V形夹块，

所述升降板的下部设置有双杆气缸，所述双杆气缸的两个活塞杆分别与两个V形夹块螺纹

连接。

[0005] 进一步的，所述直线模组、第一支撑座和第二支撑座均与底板螺纹连接，所述升降

板与底板可滑动连接，所述升降板与直线模组的移动台螺纹连接，所述导轨与第一支撑座

螺纹连接，所述第一锁紧螺丝和导柱均与第一滑块螺纹连接，所述矩形支柱与第二支撑座

螺纹连接。

[0006] 进一步的，所述参照块和第二锁紧螺丝均与第二滑块螺纹连接，所述参照块上开

有第一矩形槽和第二矩形槽，所述第一矩形槽内固定连接有三角指针，所述定位板与参照

块一一对应设置，且定位板与参照块可滑动连接。

[0007] 进一步的，所述定位板上开有多个定位孔，多个所述定位孔的直径不同，且每个定

位孔旁侧均开有指示孔。

[0008] 本实用新型的有益效果为：通过定位板、参照块、第一滑块、第二滑块、升降板、直

线模组、双杆气缸和V形夹块的配合使用，能够提高展示柜底座的焊接质量，且能够适应不

同直径底盘和不同直径支撑杆的焊接。

附图说明

[0009] 图1为本实用新型一种可调节展示框底座焊接工装的第一视角示意图；

[0010] 图2为本实用新型一种可调节展示框底座焊接工装的第二视角示意图；
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[0011] 图3为本实用新型一种可调节展示框底座焊接工装的第三视角示意图；

[0012] 图4为本实用新型一种可调节展示框底座焊接工装的定位板处放大示意图。

[0013] 图中：1、底板；2、升降板；3、直线模组；4、第一支撑座；5、第二支撑座；401、导轨；

402、第一滑块；403、导柱；404、定位板；4041、定位孔；4042、指示孔；405、第一锁紧螺丝；5、

第二支撑座；501、矩形支柱；502、第二滑块；503、参照块；5031、第一矩形槽；5032、第二矩形

槽；5033、三角指针；504、第二锁紧螺丝；6、V形夹块；7、双杆气缸。

具体实施方式

[0014] 为了使本实用新型的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合附图及实施

例，对本实用新型作进一步的详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅用以解释本

实用新型，并不用于限定本实用新型。

[0015] 参考图1‑图4所示的一种可调节展示框底座焊接工装，具有底板1，所述底板1设置

有升降板2和直线模组3，所述直线模组3的旁侧设置有第一支撑座4和第二支撑座5，所述第

一支撑座4上设置有导轨401，所述导轨401上可滑动连接有第一滑块402，所述第一滑块402

上设置有导柱403和第一锁紧螺丝405，所述导柱403上可滑动连接有两个定位板404，所述

第二支撑座5上设置有矩形支柱501，所述矩形支柱501上可滑动连接有两个第二滑块502，

每个所述第二滑块502上均设置有参照块503和第二锁紧螺丝504，所述升降板2的左右两侧

均可滑动连接有V形夹块6，所述升降板2的下部设置有双杆气缸7，所述双杆气缸7的两个活

塞杆分别与两个V形夹块6螺纹连接。

[0016] 所述直线模组3、第一支撑座4和第二支撑座5均与底板1螺纹连接，所述升降板2与

底板1可滑动连接，所述升降板2与直线模组3的移动台螺纹连接，所述导轨401与第一支撑

座4螺纹连接，所述第一锁紧螺丝405和导柱403均与第一滑块402螺纹连接，所述矩形支柱

501与第二支撑座5螺纹连接。

[0017] 所述参照块503和第二锁紧螺丝504均与第二滑块502螺纹连接，所述参照块503上

开有第一矩形槽5031和第二矩形槽5032，所述第一矩形槽5031内固定连接有三角指针

5033，所述定位板404与参照块503一一对应设置，且定位板404与参照块503可滑动连接。

[0018] 所述定位板404上开有多个定位孔4041，多个所述定位孔4041的直径不同，且每个

定位孔4041旁侧均开有指示孔4042。

[0019] 本实用新型的工作原理是：本实用新型在使用前，首先根据支撑杆的规格调节定

位板404和参照块503的位置；调节定位板404位置时，通过拧松第一锁紧螺丝405滑动第一

滑块402至合适位置9(使三角指针5033与需要使用的定位孔4041旁侧的指示孔4042对齐)，

再拧紧第一锁紧螺丝405即可；调节参照块503的位置时，通过拧松第二锁紧螺丝504，上下

滑动第二滑块502至合适位置再拧紧第二锁紧螺丝504即可。

[0020] 本实用新型在使用时，首先双杆气缸7的活塞杆伸出，将底盘放置于两个V形夹块6

之间，随后双杆气缸7的活塞杆收回对底盘夹紧，接着直线模组3驱动升降板2上升至焊接工

位，随后将支撑杆沿着参照块503上第一矩形槽5031内对应的定位孔4041放置于底盘上，接

着进行焊接即可，焊接完成后直线模组3驱动升降板2下降至原位，最后卸料即可。

[0021] 上述实施例用于对本实用新型作进一步的说明，但并不将本实用新型局限于这些

具体实施方式。凡在本实用新型的精神和原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均
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应理解为在本实用新型的保护范围之内。
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图1
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图2
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图3

图4
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