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(57)摘要

本发明公开了一种前围前加强梁总成焊接

工装。所述前围前加强梁总成焊接工装包括底座

和设在底座上的第一至第七夹具组件，所述底座

上设有滑轮，所述第一夹具组件用于水平方向装

夹右前纵梁上端，所述第二夹具组件用于水平方

向装夹左前纵梁上端，所述第三夹具组件和第四

夹具组件用于装夹前横梁右段两端以及右前纵

梁下端，所述第三夹具组件还用于固定前横梁右

连接板，所述第五夹具组件用于装夹前横梁左段

以及左前纵梁下端，所述第六夹具组件用于装夹

前横梁左段以及前横梁左连接板，所述第七夹具

组件用于装夹右前纵梁下段。本发明前围前加强

梁总成焊接工装只需一次装夹即可完成整个焊

接工作，无需多次装夹，省时省力。

权利要求书2页  说明书5页  附图11页

CN 109454380 A

2019.03.12

CN
 1
09
45
43
80
 A



1.一种前围前加强梁总成焊接工装，其特征在于：所述前围前加强梁总成焊接工装包

括底座和设在底座上的第一至第七夹具组件，所述底座上设有滑轮，所述第一夹具组件和

第二夹具组件并排设置，所述第一夹具组件用于水平方向装夹右前纵梁上端的斜边、凹槽

槽底以及水平延伸的边，所述第二夹具组件用于水平方向装夹左前纵梁上端的斜边、凹槽

槽底以及水平延伸的边，所述第三夹具组件和第四夹具组件用于装夹前横梁右段两端的凹

槽槽底、前横梁右段两端的凹槽两侧向外延伸的边以及右前纵梁下端的连接边，所述第三

夹具组件还用于固定前横梁右连接板，所述第五夹具组件用于装夹前横梁左段一端的凹槽

槽底、前横梁左段一端的凹槽两侧向外延伸的边、左前纵梁下端的连接边以及左前纵梁下

端的凹槽两侧延伸的边，所述第六夹具组件用于装夹前横梁左段另一端的凹槽槽底、前横

梁左段另一端的凹槽两侧向外延伸的边以及前横梁左连接板，所述第七夹具组件用于装夹

右前纵梁下段的凹槽槽底和凹槽侧壁。

2.如权利要求1所述的前围前加强梁总成焊接工装，其特征在于：所述第一夹具组件包

括支撑柱、第一支撑组件、第一压紧组件、压紧气缸以及两个推动气缸，所述第一支撑组件、

压紧气缸和两个推动气缸均固定在支撑柱上，所述第一压紧组件铰接在支撑柱上，所述第

一支撑组件与第一压紧组件相匹配，所述压紧气缸用于驱动第一压紧组件，所述两个推动

气缸的伸缩杆均上设有定位销，其中一个定位销用于定位右前纵梁的上端，另一定位用于

定位右前纵梁的中部。

3.如权利要求1所述的前围前加强梁总成焊接工装，其特征在于：所述第二夹具组件包

括支撑柱、第二支撑组件、第二压紧组件、压紧气缸以及推动气缸，所述第二支撑组件、压紧

气缸和推动气缸均固定在支撑柱上，所述第二压紧组件铰接在支撑柱上，所述第二支撑组

件与第二压紧组件相匹配，所述压紧气缸用于驱动第二压紧组件，所述推动气缸的伸缩杆

上设有定位销，所述定位销用于定位左前纵梁的上端。

4.如权利要求1所述的前围前加强梁总成焊接工装，其特征在于：所述第三夹具组件包

括支撑柱、第三支撑组件、第三压紧组件、压紧气缸以及推动气缸，所述第三支撑组件、压紧

气缸和推动气缸均固定在支撑柱上，所述第三压紧组件铰接在支撑柱上，所述第三支撑组

件与第三压紧组件相匹配，所述第三支撑组件上设有用于定位前横梁右段的定位销，所述

压紧气缸用于驱动第三压紧组件，所述推动气缸的伸缩杆上设有定位销，所述定位销用于

定位前横梁右段以及前横梁右连接板。

5.如权利要求1所述的前围前加强梁总成焊接工装，其特征在于：所述第四夹具组件包

括支撑柱、第四支撑组件、第四压紧组件以及压紧气缸，所述第四支撑组件和压紧气缸均固

定在支撑柱上，所述第四压紧组件铰接在支撑柱上，所述第四支撑组件与第四压紧组件相

匹配，所述压紧气缸用于驱动第四压紧组件，所述第四支撑组件上设有用于定位前横梁右

段的定位销。

6.如权利要求1所述的前围前加强梁总成焊接工装，其特征在于：所述第五夹具组件包

括支撑柱、第五支撑组件、第五压紧组件以及压紧气缸，所述第五支撑组件和压紧气缸均固

定在支撑柱上，所述第五压紧组件铰接在支撑柱上，所述第五支撑组件与第五压紧组件相

匹配，所述压紧气缸用于驱动第五压紧组件，所述第五支撑组件上设有用于定位前横梁左

段的定位销以及用于定位左前纵梁下端的定位销。

7.如权利要求1所述的前围前加强梁总成焊接工装，其特征在于：所述第六夹具组件包
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括支撑柱、第六支撑组件、第六压紧组件、压紧气缸以及推动气缸，所述第六支撑组件、压紧

气缸和推动气缸均固定在支撑柱上，所述第六压紧组件铰接在支撑柱上，所述第六支撑组

件与第六压紧组件相匹配，所述第六支撑组件上设有用于定位前横梁左段的定位销，所述

压紧气缸用于驱动第六压紧组件，所述推动气缸的伸缩杆上设有定位销，所述定位销用于

定位前横梁左段以及前横梁左连接板。

8.如权利要求1所述的前围前加强梁总成焊接工装，其特征在于：所述第七夹具组件包

括支撑柱、第七支撑组件、第七压紧组件以及压紧气缸，所述第七支撑组件和压紧气缸均固

定在支撑柱上，所述第七压紧组件铰接在支撑柱上，所述第七支撑组件与第七压紧组件相

匹配，所述压紧气缸用于驱动第七压紧组件。
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前围前加强梁总成焊接工装

技术领域

[0001] 本发明涉及前围前加强梁加工技术领域，特别是涉及一种前围前加强梁总成焊接

工装。

背景技术

[0002] 前围前加强梁在焊接过程中，需要多个夹具来完成整个焊接。成本高，在焊接过程

中因需要多次装夹，导致时间成本增加，费时费力。

发明内容

[0003] 本发明要解决的技术问题是提供一种一次装夹即可完成整个焊接工作的前围前

加强梁总成焊接工装。

[0004] 为解决上述问题，本发明提供一种前围前加强梁总成焊接工装，所述前围前加强

梁总成焊接工装包括底座和设在底座上的第一至第七夹具组件，所述底座上设有滑轮，所

述第一夹具组件和第二夹具组件并排设置，所述第一夹具组件用于水平方向装夹右前纵梁

上端的斜边、凹槽槽底以及水平延伸的边，所述第二夹具组件用于水平方向装夹左前纵梁

上端的斜边、凹槽槽底以及水平延伸的边，所述第三夹具组件和第四夹具组件用于装夹前

横梁右段两端的凹槽槽底、前横梁右段两端的凹槽两侧向外延伸的边以及右前纵梁下端的

连接边，所述第三夹具组件还用于固定前横梁右连接板，所述第五夹具组件用于装夹前横

梁左段一端的凹槽槽底、前横梁左段一端的凹槽两侧向外延伸的边、左前纵梁下端的连接

边以及左前纵梁下端的凹槽两侧延伸的边，所述第六夹具组件用于装夹前横梁左段另一端

的凹槽槽底、前横梁左段另一端的凹槽两侧向外延伸的边以及前横梁左连接板，所述第七

夹具组件用于装夹右前纵梁下段的凹槽槽底和凹槽侧壁。

[0005] 进一步的，所述第一夹具组件包括支撑柱、连接板、第一支撑组件、第一压紧组件、

压紧气缸以及两个推动气缸，所述第一支撑组件、压紧气缸和两个推动气缸均固定在支撑

柱上，所述第一压紧组件铰接在支撑柱上，所述第一支撑组件与第一压紧组件相匹配，所述

压紧气缸用于驱动第一压紧组件，所述两个推动气缸的伸缩杆均上设有定位销，其中一个

定位销用于定位右前纵梁的上端，另一定位用于定位右前纵梁的中部。

[0006] 进一步的，所述第二夹具组件包括支撑柱、连接板、第二支撑组件、第二压紧组件、

压紧气缸以及推动气缸，所述第二支撑组件、压紧气缸和推动气缸均固定在支撑柱上，所述

第二压紧组件铰接在支撑柱上，所述第二支撑组件与第二压紧组件相匹配，所述压紧气缸

用于驱动第二压紧组件，所述推动气缸的伸缩杆上设有定位销，所述定位销用于定位左前

纵梁的上端。

[0007] 进一步的，所述第三夹具组件包括支撑柱、第三支撑组件、第三压紧组件、压紧气

缸以及推动气缸，所述第三支撑组件、压紧气缸和推动气缸均固定在支撑柱上，所述第三压

紧组件铰接在支撑柱上，所述第三支撑组件与第三压紧组件相匹配，所述第三支撑组件上

设有用于定位前横梁右段的定位销，所述压紧气缸用于驱动第三压紧组件，所述推动气缸
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的伸缩杆上设有定位销，所述定位销用于定位前横梁右段以及前横梁右连接板。

[0008] 进一步的，所述第四夹具组件包括支撑柱、第四支撑组件、第四压紧组件以及压紧

气缸，所述第四支撑组件和压紧气缸均固定在支撑柱上，所述第四压紧组件铰接在支撑柱

上，所述第四支撑组件与第四压紧组件相匹配，所述压紧气缸用于驱动第四压紧组件，所述

第四支撑组件上设有用于定位前横梁右段的定位销。

[0009] 进一步的，所述第五夹具组件包括支撑柱、第五支撑组件、第五压紧组件以及压紧

气缸，所述第五支撑组件和压紧气缸均固定在支撑柱上，所述第五压紧组件铰接在支撑柱

上，所述第五支撑组件与第五压紧组件相匹配，所述压紧气缸用于驱动第五压紧组件，所述

第五支撑组件上设有用于定位前横梁左段的定位销以及用于定位左前纵梁下端的定位销。

[0010] 进一步的，所述第六夹具组件包括支撑柱、第六支撑组件、第六压紧组件、压紧气

缸以及推动气缸，所述第六支撑组件、压紧气缸和推动气缸均固定在支撑柱上，所述第六压

紧组件铰接在支撑柱上，所述第六支撑组件与第六压紧组件相匹配，所述第六支撑组件上

设有用于定位前横梁左段的定位销，所述压紧气缸用于驱动第六压紧组件，所述推动气缸

的伸缩杆上设有定位销，所述定位销用于定位前横梁左段以及前横梁左连接板。

[0011] 进一步的，所述第七夹具组件包括支撑柱、连接板、第七支撑组件、第七压紧组件

以及压紧气缸，所述第七支撑组件和压紧气缸均固定在支撑柱上，所述第七压紧组件铰接

在支撑柱上，所述第七支撑组件与第七压紧组件相匹配，所述压紧气缸用于驱动第七压紧

组件。

[0012] 本发明前围前加强梁总成焊接工装在底座上设置有第一至第七夹具组件，用于装

夹前围前加强梁，只需一次装夹即可，无需更换夹具，省时省力，节约成本。

附图说明

[0013] 图1是本发明前围前加强梁总成焊接工装的较佳实施方式的结构示意图。

[0014] 图2是本发明装夹有前围前加强梁总成的结构示意图。

[0015] 图3是图2中A的局部放大图。

[0016] 图4是图2中B的局部放大图。

[0017] 图5是图2中C的局部放大图。

[0018] 图6是图2中D的局部放大图。

[0019] 图7是第四夹具组件的结构示意图。

[0020] 图8是图2中E的局部放大图。

[0021] 图9是第五夹具组件的结构示意图。

[0022] 图10是图2中F的局部放大图。

[0023] 图11是图1中G的局部放大图。

具体实施方式

[0024] 下面结合附图对本发明作进一步说明。

[0025] 如图1和图2所示，本发明前围前加强梁总成焊接工装的较佳实施方式包括底座1

和设在底座1上的第一至第七夹具组件2、3、4、5、6、7、8，所述底座1上设有滑轮11，便于移动

夹具方便更换加工场地。所述第一夹具组件2和第二夹具组件3并排设置，所述第一夹具组
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件2用于水平方向装夹右前纵梁91上端的斜边、凹槽槽底以及水平延伸的边，所述第二夹具

组件3用于水平方向装夹左前纵梁92上端的斜边、凹槽槽底以及水平延伸的边。所述第三夹

具组件4和第四夹具组件5用于装夹前横梁右段93两端的凹槽槽底、前横梁右段93两端的凹

槽两侧向外延伸的边以及右前纵梁91下端的连接边，所述第三夹具组件4还用于固定前横

梁右连接板97。所述第五夹具组件6用于装夹前横梁左段94一端的凹槽槽底、前横梁左段94

一端的凹槽两侧向外延伸的边、左前纵梁92下端的连接边以及左前纵梁92下端的凹槽两侧

延伸的边。所述第六夹具组件7用于装夹前横梁左段94另一端的凹槽槽底、前横梁左段94另

一端的凹槽两侧向外延伸的边以及前横梁左连接板96。所述第七夹具组件8用于装夹右前

纵梁91下段的凹槽槽底和凹槽侧壁。

[0026] 如图3所示，所述第一夹具组件2包括支撑柱21、第一支撑组件22、第一压紧组件

23、压紧气缸24以及两个推动气缸25，所述第一支撑组件22、压紧气缸24和两个推动气缸25

均固定在支撑柱21上，所述第一压紧组件23铰接在支撑柱21上，所述第一支撑组件22与第

一压紧组件23相匹配，所述压紧气缸24用于驱动第一压紧组件23，所述两个推动气缸25的

伸缩杆均上设有定位销26，其中一个定位销26用于定位右前纵梁91的上端，另一定位用于

定位右前纵梁91的中部。压紧气缸24推动第一压紧组件23将右前纵梁91上端压紧固定，所

述推动气缸25推动定位销26将右前纵梁91上端和中部定位。所述第一压紧组件23包括连杆

和三个压紧柱，所述连杆的中部铰接在第一支撑组件22上，所述连杆的第一端与设置在压

紧气缸24伸缩杆上的连接头铰接，所述三个压紧柱固定在连杆的另一端。所述第一支撑组

件22上设有与三个压紧柱相对应的支撑点；其中一个支撑点和压紧柱的端面为倾斜面，用

于压紧右前纵梁91上端的斜边。所述两个推动气缸25位于第一压紧组件23的上下两侧，使

右前纵梁91上端被装夹得更稳定。

[0027] 如图4所示，所述第二夹具组件3包括支撑柱31、第二支撑组件32、第二压紧组件

33、压紧气缸34以及推动气缸35，所述第二支撑组件32、压紧气缸34和推动气缸35均固定在

支撑柱31上，所述第二压紧组件33铰接在支撑柱31上，所述第二支撑组件32与第二压紧组

件33相匹配，所述压紧气缸34用于驱动第二压紧组件33，所述推动气缸35的伸缩杆上设有

定位销36，所述定位销36用于定位左前纵梁92的上端。压紧气缸34推动第二压紧组件33将

左前纵梁92上端压紧固定，所述推动气缸35推动定位销36将右前纵梁91上端定位。所述第

二压紧组件33包括连杆和三个压紧柱，所述连杆的中部铰接在第二支撑组件32上，所述连

杆的第二端与设置在压紧气缸34伸缩杆上的连接头铰接，所述三个压紧柱固定在连杆的另

一端。所述第二支撑组件32上设有与三个压紧柱相对应的支撑点；其中一个支撑点和压紧

柱的端面为倾斜面，用于压紧左前纵梁92上端的斜边。

[0028] 如图5所示，所述第三夹具组件4包括支撑柱41、第三支撑组件42、第三压紧组件

43、压紧气缸44以及推动气缸45，所述第三支撑组件42、压紧气缸44和推动气缸45均固定在

支撑柱41上，所述第三压紧组件43铰接在支撑柱41上，所述第三支撑组件42与第三压紧组

件43相匹配，所述第三支撑组件42上设有用于定位前横梁右段93的定位销，所述压紧气缸

44用于驱动第三压紧组件43，所述推动气缸45的伸缩杆上设有定位销，所述定位销用于定

位前横梁右段93以及前横梁右连接板97。压紧气缸44推动第三压紧组件43将前横梁右段93

的凹槽槽底和凹槽两侧向外延伸的边以及右前纵梁91下端的连接边压紧固定，所述推动气

缸45推动定位销将前横梁右段93以及前横梁右连接板97定位。所述第三压紧组件43包括连
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杆和三个压紧柱，所述连杆的中部铰接在第三支撑组件42上，所述连杆的第二端与设置在

压紧气缸44伸缩杆上的连接头铰接，所述三个压紧柱固定在连杆的另一端。所述第三支撑

组件42上设有与三个压紧柱相对应的支撑点，并形成三角形，使装夹更稳定；用于压紧前横

梁右段93凹槽槽底的支撑点和压紧柱还用于压紧右前纵梁91下端的连接边。

[0029] 如图6和图7所示，所述第四夹具组件5包括支撑柱51、第四支撑组件52、第四压紧

组件53以及压紧气缸54，所述第四支撑组件52和压紧气缸54均固定在支撑柱51上，所述第

四压紧组件53铰接在支撑柱51上，所述第四支撑组件52与第四压紧组件53相匹配，所述压

紧气缸54用于驱动第四压紧组件53，所述第四支撑组件52上设有用于定位前横梁右段93的

定位销56。压紧气缸54推动第四压紧组件53将前横梁右段93第二端的凹槽槽底和凹槽两侧

向外延伸的边以及右前纵梁91下端的连接边压紧固定。所述第四压紧组件53包括连杆和三

个压紧柱，所述连杆的中部铰接在第四支撑组件52上，所述连杆的第二端与设置在压紧气

缸54伸缩杆上的连接头铰接，所述三个压紧柱固定在连杆的另一端。所述第四支撑组件52

上设有与三个压紧柱相对应的支撑点，并形成三角形，使装夹更稳定；用于压紧前横梁右段

93凹槽槽底的支撑点和压紧柱还用于压紧右前纵梁91下端的连接边。

[0030] 如图8和图9所示，所述第五夹具组件6包括支撑柱61、第五支撑组件62、第五压紧

组件63以及压紧气缸64，所述第五支撑组件62和压紧气缸64均固定在支撑柱61上，所述第

五压紧组件63铰接在支撑柱61上，所述第五支撑组件62与第五压紧组件63相匹配，所述压

紧气缸64用于驱动第五压紧组件63，所述第五支撑组件62上设有用于定位前横梁左段94的

定位销66以及用于定位左前纵梁92下端的定位销66。压紧气缸64推动第五压紧组件63将前

横梁左段94一端的凹槽槽底、凹槽两侧向外延伸的边、左前纵梁92下端的连接边以及左前

纵梁92下端的凹槽两侧延伸的边压紧固定。所述第五压紧组件63包括连杆和四个压紧柱，

所述连杆的中部铰接在第五支撑组件62上，所述连杆的第二端与设置在压紧气缸64伸缩杆

上的连接头铰接，所述四个压紧柱固定在连杆的另一端。所述第五支撑组件62上设有与四

个压紧柱相对应的支撑点；其中用于压紧前横梁左段94凹槽槽底的支撑点和压紧柱还用于

压紧左前纵梁92下端的连接边；其中用于压紧凹槽靠近左前纵梁92一侧的水平延伸边还用

于压紧左前纵梁92下端凹槽两侧延伸的边。所述前横梁右段93和前横梁左段94的连接处位

于第四夹具组件5和第五夹具组件6之间，便于焊接加工。

[0031] 如图10所示，所述第六夹具组件7包括支撑柱71、第六支撑组件72、第六压紧组件

73、压紧气缸74以及推动气缸75，所述第六支撑组件72、压紧气缸74和推动气缸75均固定在

支撑柱71上，所述第六压紧组件73铰接在支撑柱71上，所述第六支撑组件72与第六压紧组

件73相匹配，所述第六支撑组件72上设有用于定位前横梁左段94的定位销76，所述压紧气

缸74用于驱动第六压紧组件73，所述推动气缸75的伸缩杆上设有定位销76，所述定位销76

用于定位前横梁左段94以及前横梁左连接板96。压紧气缸74推动第六压紧组件73将前横梁

左段94的凹槽槽底及凹槽两侧向外延伸的边压紧固定，所述推动气缸75推动定位销76将前

横梁左段94和前横梁左连接板96定位。所述第六压紧组件73包括连杆和两个压紧柱，所述

连杆的中部铰接在第六支撑组件72上，所述连杆的第六端与设置在压紧气缸74伸缩杆上的

连接头铰接，所述两个压紧柱固定在连杆的另一端。所述第六支撑组件72上设有与两个压

紧柱相对应的支撑点。

[0032] 如图11所示，所述第七夹具组件8包括支撑柱81、第七支撑组件82、第七压紧组件

说　明　书 4/5 页

7

CN 109454380 A

7



83以及压紧气缸84，所述第七支撑组件82和压紧气缸84均固定在支撑柱81上，所述第七压

紧组件83铰接在支撑柱81上，所述第七支撑组件82与第七压紧组件83相匹配，所述压紧气

缸84用于驱动第七压紧组件83。压紧气缸84推动第七压紧组件83将右前纵梁91下段的凹槽

槽底和凹槽侧壁压紧固定。所述第七压紧组件83包括连杆和两个压紧柱，所述连杆的中部

铰接在第七支撑组件82上，所述连杆的第七端与设置在压紧气缸84伸缩杆上的连接头铰

接，所述两个压紧柱固定在连杆的另一端。

[0033] 使用时，利用第三至第六支撑组件42、52、62上的定位销56、66定位安装，然后利用

第一至第七夹具组件2、3、4、5、6、7、8中的压紧组件21、31、41、51、61、71、81压紧，同时利用

推动气缸15、25、35、75推动定位销进一步定位，完成装夹。焊接加工完成后，利用推动气缸

15、25、35、75将设置在推动气缸15、25、35、75上的定位销退出定位且压紧组件松开，此时即

可将加工件取下。一次装夹即可完成前围前加强梁的焊接，无需更换夹具，省时省力。且将

部分定位销设在推动气缸上，方便加工完成后取件，结构设计合理。

[0034] 以上仅为本发明的实施方式，并非因此限制本发明的专利范围，凡是利用本发明

说明书及附图内容所作的等效结构，直接或间接运用在其他相关的技术领域，均同理在本

发明的专利保护范围之内。
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