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本发明涉及汽车零部件焊接技术领域，尤其

为一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具

装置及其使用方法，包括固定架、除烟防护装置、

多角度监控装置和自动定位装置，所述固定架左

侧设有除烟防护装置，所述除烟防护装置包括过

滤箱，所述固定架左端固定连接有过滤箱，本发

明中，通过设置的蜗轮、滤芯、转接管和气泵，在

对装置进行使用时，通过启动气泵牵引焊烟流经

吸烟管和转接管，然后经固定筒内的滤芯进行过

滤、接着经粉尘检测仪进行浓度检测，配合第一

电机驱动蜗杆啮合蜗轮对滤芯进行切换，以此实

现了对激光焊接产生的烟尘的过滤处理，且焊烟

过滤处理的更加彻底，从而很好的起到了防护的

作用，保护了工作环境，最大程度的避免了环境

污染的现象。
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1.一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具装置，包括固定架（1）、除烟防护装置

（2）、多角度监控装置（5）和自动定位装置（6），其特征在于：所述固定架（1）左侧设有除烟防

护装置（2），所述除烟防护装置（2）包括过滤箱（201），所述固定架（1）左端固定连接有过滤

箱（201），所述过滤箱（201）顶端通过连接管连通有转接管（202），所述转接管（202）外侧连

通有吸烟管（203），且吸烟管（203）与防护罩（4）连通，所述过滤箱（201）内侧转动连接有固

定轴（204），所述固定轴（204）外侧固定连接有固定筒（205），且固定筒（205）与固定箱（201）

滑动连接，所述固定筒（205）内侧滑动连接有滤芯（206），所述固定筒（205）内侧底端固定连

接有粉尘检测仪（207），所述固定箱（201）底端右侧连通有气泵（211），所述固定箱（201）左

侧铰链连接有箱门（212），所述箱门（212）左端固定连接有信号灯（213），所述固定架（1）内

侧左右两端均固定连接有第一电动伸缩杆（3），所述第一电动伸缩杆（3）顶端固定连接有防

护罩（4），且防护罩（4）与固定架（1）滑动连接，所述固定架（1）顶端设有多角度监控装置

（5），所述固定架（1）内侧设有自动定位装置（6）。

2.根据权利要求1所述的一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具装置，其特征在

于：所述固定轴（204）底端固定连接有蜗轮（208），所述固定箱（201）底端左侧通过连接块固

定连接有第一电机（209），所述第一电机（209）的主轴末端固定连接有蜗杆（210），且蜗杆

（210）与蜗轮（208）啮合连接。

3.根据权利要求1所述的一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具装置，其特征在

于：所述多角度监控装置（5）包括轨道（501），所述防护罩（4）外侧顶端滑动连接有轨道

（501），所述轨道（501）外侧左端滑动连接有支架（503），所述支架（503）内侧固定连接有第

二电机（504），所述第二电机（504）的主轴末端固定连接有齿轮（505），所述齿轮（505）外侧

啮合连接有齿环（506），且齿环（506）与轨道（501）固定连接，所述支架（503）顶端固定连接

有监控器（507）。

4.根据权利要求3所述的一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具装置，其特征在

于：所述轨道（501）外侧底端螺旋连接有螺栓（502），且螺栓（502）贯穿轨道（501），所述螺栓

（502）与防护罩（4）螺旋连接。

5.根据权利要求3所述的一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具装置，其特征在

于：所述监控器（507）外侧设有固定罩（508），且固定罩（508）通过转轴与支架（503）转动连

接，所述固定罩（508）内侧顶端通过转轴转动连接有第二电动伸缩杆（509），所述第二电动

伸缩杆（509）的另一端通过转轴与监控器（507）转动连接。

6.根据权利要求1所述的一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具装置，其特征在

于：所述自动定位装置（6）包括第三电动伸缩杆（601），所述固定架（1）内侧中心位置固定连

接有第三电动伸缩杆（601），所述第三电动伸缩杆（601）底端固定连接有固定块（602），所述

固定块（602）外侧通过转轴转动连接有转动杆（603），所述转动杆（603）的另一端通过转轴

转动连接有限位块（604），且限位块（604）与固定架（1）滑动连接，所述限位块（604）顶端滑

动连接有夹紧套（605），所述夹紧套（605）内侧顶端固定连接有第四电动伸缩杆（609），所述

第四电动伸缩杆（609）的另一端固定连接有夹紧块（610），且夹紧块（610）与夹紧套（605）滑

动连接，所述夹紧套（605）外侧固定连接有橡胶材质的垫片（611）。

7.根据权利要求6所述的一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具装置，其特征在

于：所述夹紧套（605）外侧底端固定连接有弹簧（606），所述弹簧（606）的另一端固定连接有
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压块（607），所述压块（607）外侧设有压力传感器（608），且压力传感器（608）与限位块（604）

固定连接。

8.根据权利要求1‑7所述的一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具装置及其使用

方法，其特征在于，汽车零部件焊接用夹具装置的使用方法为：

步骤一：通过外部控制机构设定好自动定位装置（6）内感应机构的感应范围值；

步骤二：把需要进行激光焊接的板状零部件放在固定架（1）顶端中心位置，然后通过自

动定位装置（6）进行固定；

步骤三：通过外部控制机构控制第一电动伸缩杆（3）带动防护罩（4）向上对焊接环境进

行防护；

步骤四：通过外部激光焊接机构对零部件进行焊接操作，同时启动除烟防护装置（2）对

工作环境进行防护；

步骤五：当需要对焊接状态进行查看时，通过外部控制机构启动多角度监控装置（5）对

焊接状态进行监控查看即可。
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一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具装置及其使用

方法

技术领域

[0001] 本发明涉及汽车零部件焊接技术领域，具体为一种具有防护机构的汽车零部件焊

接用夹具装置及其使用方法。

背景技术

[0002] 焊接也称作熔接、镕接，是一种以加热、高温或者高压的方式接合金属或其他热塑

性材料，如塑料的制造工艺及技术，焊接通过下列三种途径达成接合的目的，熔焊‑‑加热欲

接合之工件使之局部熔化形成熔池，熔池冷却凝固后便接合，必要时可加入熔填物辅助，它

是适合各种金属和合金的焊接加工，不需压力，压焊‑‑焊接过程必须对焊件施加压力，属于

各种金属材料和部分金属材料的加工，钎焊‑‑采用比母材熔点低的金属材料做钎料，利用

液态钎料润湿母材，填充接头间隙，并与母材互相扩散实现链接焊件，适合于各种材料的焊

接加工，也适合于不同金属或异类材料的焊接加工，现代焊接的能量来源有很多种，包括气

体焰、电弧、激光、电子束、摩擦和超声波等，随着社会的不断发展，焊接的应用领域越来越

广泛，焊接用到的辅助装置也越来越多，但是部分汽车零部件激光焊接用夹具在进行使用

时，不能很好的对焊接产生的烟尘进行过滤处理，从而不能很好的对工作环境起到防护的

作用，虽然也存在一些处理方式，但是处理效果不好，从而会对环境造成一定程度的污染，

还有就是不便于对不同尺寸的板材零件稳定的进行自动定位，从而降低了零部件的夹紧焊

接精度，同时降低了夹具的适用范围，最后就是不便于远程对焊接状态进行多角度监控，从

而不便于及时发现并应对突然状况，降低了夹具使用时的安全性和夹具的适用范围。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具装置及其使

用方法，以解决上述背景技术中提出的问题。

[0004] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：

一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具装置及其使用方法，包括固定架、除

烟防护装置、多角度监控装置和自动定位装置，所述固定架左侧设有除烟防护装置，所述除

烟防护装置包括过滤箱，所述固定架左端固定连接有过滤箱，所述过滤箱顶端通过连接管

连通有转接管，所述转接管外侧连通有吸烟管，且吸烟管与防护罩连通，所述过滤箱内侧转

动连接有固定轴，所述固定轴外侧固定连接有固定筒，且固定筒与固定箱滑动连接，所述固

定筒内侧滑动连接有滤芯，所述固定筒内侧底端固定连接有粉尘检测仪，所述固定箱底端

右侧连通有气泵，所述固定箱左侧铰链连接有箱门，所述箱门左端固定连接有信号灯，所述

固定架内侧左右两端均固定连接有第一电动伸缩杆，所述第一电动伸缩杆顶端固定连接有

防护罩，且防护罩与固定架滑动连接，所述固定架顶端设有多角度监控装置，所述固定架内

侧设有自动定位装置。

[0005] 优选的，所述固定轴底端固定连接有蜗轮，所述固定箱底端左侧通过连接块固定
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连接有第一电机，所述第一电机的主轴末端固定连接有蜗杆，且蜗杆与蜗轮啮合连接。

[0006] 优选的，所述多角度监控装置包括轨道，所述防护罩外侧顶端滑动连接有轨道，所

述轨道外侧左端滑动连接有支架，所述支架内侧固定连接有第二电机，所述第二电机的主

轴末端固定连接有齿轮，所述齿轮外侧啮合连接有齿环，且齿环与轨道固定连接，所述支架

顶端固定连接有监控器。

[0007] 优选的，所述轨道外侧底端螺旋连接有螺栓，且螺栓贯穿轨道，所述螺栓与防护罩

螺旋连接。

[0008] 优选的，所述监控器外侧设有固定罩，且固定罩通过转轴与支架转动连接，所述固

定罩内侧顶端通过转轴转动连接有第二电动伸缩杆，所述第二电动伸缩杆的另一端通过转

轴与监控器转动连接。

[0009] 优选的，所述自动定位装置包括第三电动伸缩杆，所述固定架内侧中心位置固定

连接有第三电动伸缩杆，所述第三电动伸缩杆底端固定连接有固定块，所述固定块外侧通

过转轴转动连接有转动杆，所述转动杆的另一端通过转轴转动连接有限位块，且限位块与

固定架滑动连接，所述限位块顶端滑动连接有夹紧套，所述夹紧套内侧顶端固定连接有第

四电动伸缩杆，所述第四电动伸缩杆的另一端固定连接有夹紧块，且夹紧块与夹紧套滑动

连接，所述夹紧套外侧固定连接有橡胶材质的垫片。

[0010] 优选的，所述夹紧套外侧底端固定连接有弹簧，所述弹簧的另一端固定连接有压

块，所述压块外侧设有压力传感器，且压力传感器与限位块固定连接。

[0011] 优选的，汽车零部件焊接用夹具装置的使用方法为：

步骤一：通过外部控制机构设定好自动定位装置内感应机构的感应范围值；

步骤二：把需要进行激光焊接的板状零部件放在固定架顶端中心位置，然后通过

自动定位装置进行固定；

步骤三：通过外部控制机构控制第一电动伸缩杆带动防护罩向上对焊接环境进行

防护；

步骤四：通过外部激光焊接机构对零部件进行焊接操作，同时启动除烟防护装置

对工作环境进行防护；

步骤五：当需要对焊接状态进行查看时，通过外部控制机构启动多角度监控装置

对焊接状态进行监控查看即可。

[0012] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

1、本发明中，通过设置的蜗轮、滤芯、转接管和气泵，在对装置进行使用时，通过启

动气泵牵引焊烟流经吸烟管和转接管，然后经固定筒内的滤芯进行过滤、接着经粉尘检测

仪进行浓度检测，配合第一电机驱动蜗杆啮合蜗轮对滤芯进行切换，以此实现了对激光焊

接产生的烟尘的过滤处理，且焊烟过滤处理的更加彻底，从而很好的起到了防护的作用，保

护了工作环境，最大程度的避免了环境污染的现象；

2、本发明中，通过设置的夹紧块、压力传感器、限位块和转动杆，在对装置进行使

用时，通过控制第三电动伸缩杆伸出推动固定块向下，可以通过转动杆拉动限位块顶端的

夹紧块对零部件进行定位，配合夹紧套压缩弹簧使压块压动压力传感器和第四电动伸缩杆

带动夹紧块伸缩，从而可以对不同尺寸的板材零件进行自动定位，且保证了零部件定位后

的稳定性，从而增加了夹具的适用范围，保证了零部件夹紧焊接时的精度；
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3、本发明中，通过设置的监控器、齿轮、导轨和固定罩，在对装置进行使用时，通过

螺栓把导轨固定在防护罩外侧顶端，然后控制第二电动伸缩杆伸出打开固定罩，接着配合

第二电机驱动齿轮与齿环啮合使支架在轨道外侧滑动，从而可以对焊接状态进行远程多角

度监控，从而便于及时发现并应对突然状况，增加了夹具的适用范围，保证了装置使用时的

安全性。

附图说明

[0013] 图1为本发明的整体结构示意图；

图2为本发明自动定位装置的俯视结构示意图；

图3为本发明除烟防护装置的整体结构示意图；

图4为本发明夹紧套的剖视结构示意图；

图5为本发明图1的A处结构示意图。

[0014] 图中：1‑固定架、2‑除烟防护装置、201‑过滤箱、202‑转接管、203‑吸烟管、204‑固

定轴、205‑固定筒、206‑滤芯、207‑粉尘检测仪、208‑蜗轮、209‑第一电机、210‑蜗杆、211‑气

泵、212‑箱门、213‑信号灯、3‑第一电动伸缩杆、4‑防护罩、5‑多角度监控装置、501‑轨道、

502‑螺栓、503‑支架、504‑第二电机、505‑齿轮、506‑齿环、507‑监控器、508‑固定罩、509‑第

二电动伸缩杆、6‑自动定位装置、601‑第三电动伸缩杆、602‑固定块、603‑转动杆、604‑限位

块、605‑夹紧套、606‑弹簧、607‑压块、608‑压力传感器、609‑第四电动伸缩杆、610‑夹紧块、

611‑垫片。

具体实施方式

[0015] 实施例1：

请参阅图1、图2、图3、图4和图5，本发明提供一种技术方案：

一种具有防护机构的汽车零部件焊接用夹具装置及其使用方法，包括固定架1、除

烟防护装置2、多角度监控装置5和自动定位装置6，固定架1左侧设有除烟防护装置2，除烟

防护装置2包括过滤箱201，固定架1左端固定连接有过滤箱201，过滤箱201顶端通过连接管

连通有转接管202，转接管202外侧连通有吸烟管203，且吸烟管203与防护罩4连通，过滤箱

201内侧转动连接有固定轴204，固定轴204底端固定连接有蜗轮208，固定箱201底端左侧通

过连接块固定连接有第一电机209，第一电机209的主轴末端固定连接有蜗杆210，且蜗杆

210与蜗轮208啮合连接，这种设置保证了滤芯206切换使用时的稳定，固定轴204外侧固定

连接有固定筒205，且固定筒205与固定箱201滑动连接，固定筒205内侧滑动连接有滤芯

206，固定筒205内侧底端固定连接有粉尘检测仪207，固定箱201底端右侧连通有气泵211，

固定箱201左侧铰链连接有箱门212，箱门212左端固定连接有信号灯213，这种设置实现了

对激光焊接产生的烟尘的过滤处理，且焊烟过滤处理的更加彻底，从而很好的起到了防护

的作用，保护了工作环境，最大程度的避免了环境污染的现象，固定架1内侧左右两端均固

定连接有第一电动伸缩杆3，第一电动伸缩杆3顶端固定连接有防护罩4，且防护罩4与固定

架1滑动连接，固定架1顶端设有多角度监控装置5，多角度监控装置5包括轨道501，防护罩4

外侧顶端滑动连接有轨道501，轨道501外侧底端螺旋连接有螺栓502，且螺栓502贯穿轨道

501，螺栓502与防护罩4螺旋连接，这种设置方便了轨道501的加装，轨道501外侧左端滑动
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连接有支架503，支架503内侧固定连接有第二电机504，第二电机504的主轴末端固定连接

有齿轮505，齿轮505外侧啮合连接有齿环506，且齿环506与轨道501固定连接，支架503顶端

固定连接有监控器507，监控器507外侧设有固定罩508，且固定罩508通过转轴与支架503转

动连接，固定罩508内侧顶端通过转轴转动连接有第二电动伸缩杆509，第二电动伸缩杆509

的另一端通过转轴与监控器507转动连接，这种设置在装置不使用时对监控器507起到了防

护的作用，这种设置可以对焊接状态进行远程多角度监控，从而便于及时发现并应对突然

状况，增加了夹具的适用范围，保证了装置使用时的安全性，固定架1内侧设有自动定位装

置6，自动定位装置6包括第三电动伸缩杆601，固定架1内侧中心位置固定连接有第三电动

伸缩杆601，第三电动伸缩杆601底端固定连接有固定块602，固定块602外侧通过转轴转动

连接有转动杆603，转动杆603的另一端通过转轴转动连接有限位块604，且限位块604与固

定架1滑动连接，限位块604顶端滑动连接有夹紧套605，夹紧套605外侧底端固定连接有弹

簧606，弹簧606的另一端固定连接有压块607，压块607外侧设有压力传感器608，且压力传

感器608与限位块604固定连接，这种设置便于根据设定压力值自动确定零部件是否完成稳

定的定位，夹紧套605内侧顶端固定连接有第四电动伸缩杆609，第四电动伸缩杆609的另一

端固定连接有夹紧块610，且夹紧块610与夹紧套605滑动连接，夹紧套605外侧固定连接有

橡胶材质的垫片611，这种设置可以对不同尺寸的板材零件进行自动定位，且保证了零部件

定位后的稳定性，从而增加了夹具的适用范围，保证了零部件夹紧焊接时的精度。

[0016] 汽车零部件焊接用夹具装置的使用方法为：

步骤一：通过外部控制机构设定好自动定位装置6内感应机构的感应范围值；

步骤二：把需要进行激光焊接的板状零部件放在固定架1顶端中心位置，然后通过

自动定位装置6进行固定；

步骤三：通过外部控制机构控制第一电动伸缩杆3带动防护罩4向上对焊接环境进

行防护；

步骤四：通过外部激光焊接机构对零部件进行焊接操作，同时启动除烟防护装置2

对工作环境进行防护；

步骤五：当需要对焊接状态进行查看时，通过外部控制机构启动多角度监控装置5

对焊接状态进行监控查看即可。

[0017] 工作流程：装置内的所有用电器均为外接电源，使用装置时，把需要进行焊接的板

状零部件放在固定架1顶端，然后通过外部控制机构设定好压力传感器608的感应范围，接

着控制自动定位机构对零部件进行定位，此时第三电动伸缩杆601不断带动固定块602向

下，转动杆603不断转动并拉动限位块604与固定架1发生滑动，当夹紧块610与板状零部件

较短的边接触时，对应的夹紧套605会不断压缩对应的弹簧606，对应的压块607会不断压动

对应的压力传感器608，当压力传感器608感应的压力值达到设定的范围时，第三电动伸缩

杆601继续伸出，当压力传感器608感应的压力值超出设定范围时，对应位置处的第四电动

伸缩杆609会不断带动对应位置处的夹紧块610收缩，从而保证对应位置处的压力传感器

608感应的压力值始终在设定范围内，防止零部件夹伤，当另外两个压力传感器608感应的

压力值也达到设定范围，第三电动伸缩杆601停止，此时完成了零部件的稳定定位，接着控

制第一电动伸缩杆3伸出，使防护罩4不断升起进行防护，然后启动除烟防护机构，接着启动

激光焊接机构对零部件进行焊接操作即可，此时气泵211会不断通过吸烟管203和转接管
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202抽取焊接产生的焊烟，然后经固定筒205内侧右端的滤芯206进行过滤，接着经粉尘检测

仪207检测合格后排出，当检测不合格时，外部控制机构会控制第一电机209带动蜗杆210与

蜗轮208啮合，以此通过固定轴204带动固定筒205转动九十度，以此对滤芯206进行切换，接

着继续对装置进行使用即可，与此同时，四个信号灯213中的一个会亮红灯，当所有信号灯

213都亮红灯时，打开箱门212取出用过的滤芯206进行更换即可，当装置使用的过程中需要

对焊接状态进行查看时，此时通过外部控制机构启动监控机构，此时第二电动伸缩杆509会

不断伸出，此时固定罩508会转动打开，接着通过监控器507观察监控状态即可，当需要对监

控角度进行调节时，启动第二电机504带动齿轮505啮合齿环506，此时支架503会带动监控

器507在导轨501外侧滑动，以此实现了对监控角度的调节，调节好后对焊接状态进行观察

即可，当观察焊接异常时，此时可以及时远程控制装置停止，从而可以防止危险事故的发

生。

[0018] 本文中应用了具体个例对本发明的原理及实施方式进行了阐述，以上实例的说明

只是用于帮助理解本发明的方法及其核心思想。以上仅是本发明的优选实施方式，应当指

出，由于文字表达的有限性，而客观上存在无限的具体结构，对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明原理的前提下，还可以做出若干改进、润饰或变化，也可以将上述

技术特征以适当的方式进行组合；这些改进润饰、变化或组合，或未经改进将发明的构思和

技术方案直接应用于其它场合的，均应视为本发明的保护范围。
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图3
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图4
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图5
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