
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202010784994.6

(22)申请日 2020.08.06

(71)申请人 裘倩

地址 312400 浙江省绍兴市嵊州市剡湖街

道北门新村44幢一单元401室

(72)发明人 裘倩　

(74)专利代理机构 成都明涛智创专利代理有限

公司 51289

代理人 刘晓政

(51)Int.Cl.

B21D 1/06(2006.01)

B21D 37/16(2006.01)

B21D 43/00(2006.01)

B21D 53/88(2006.01)

 

(54)发明名称

一种汽车制造用智能化加工系统

(57)摘要

本发明涉及汽车修复技术领域。目的在于提

供一种布局紧凑合理的一体式汽车制造用智能

化加工系统，包括用于对漆面进行加热的热风加

热装置和用于对钣金板受损部位进行修复的阵

列式液压修复装置；所述热风加热装置和阵列式

液压修复装置均设置在推车上；所述推车包括上

下布置的横向的顶板和底板，所述底板与顶板之

间通过立柱连接；所述顶板的上表面沿远离端柱

的方向依次设置有触摸式显示屏、三维成像扫描

仪和热风加热装置。本发明布局紧凑合理，方便

移动，集热风加热、钣金修复等多种功能于一体，

灵活性极强，便于操作使用方便，改变了传统方

式通过手工对钣金进行敲打修复的方式，对汽车

钣金修复领域而言，具有开创性意义。
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1.一种汽车制造用智能化加工系统，其特征在于：包括用于对漆面进行加热的热风加

热装置(1)和用于对钣金板受损部位进行修复的阵列式液压修复装置(2)；

所述热风加热装置(1)和阵列式液压修复装置(2)均设置在推车上；

所述推车包括上下布置的横向的顶板(3)和底板(4)，所述底板(4)与顶板(3)之间通过

立柱(5)连接；所述顶板(3)的一端固定设置有竖向的端柱(6)，所述端柱(6)远离顶板(3)的

一侧固定设置有推把(7)；所述底板(4)上设置有多对行走滚轮(8)；

所述顶板(3)的上表面沿远离端柱(6)的方向依次设置有触摸式显示屏(9)、三维成像

扫描仪(10)和热风加热装置(1)，所述顶板(3)的下表面设置有液压油箱(11)；所述底板(4)

的上表面沿远离端柱(6)的方向依次设置有控制主机(12)和阵列式液压修复装置(2)，所述

阵列式液压修复装置(2)的油路与液压油箱(11)连通；所述三维成像扫描仪(10)、触摸式显

示屏(9)和阵列式液压修复装置(2)均与控制主机(12)电性连接，并受控于控制主机(12)。

2.根据权利要求1所述的汽车制造用智能化加工系统，其特征在于：所述行走滚轮(8)

为带刹车的行走滚轮。

3.根据权利要求2所述的汽车制造用智能化加工系统，其特征在于：所述底板(4)远离

控制主机(12)一端的顶部设置有工具收纳柜(13)，所述工具收纳柜(13)上设置有若干抽屉

(14)。

4.根据权利要求3所述的汽车制造用智能化加工系统，其特征在于：所述热风加热装置

(1)和触摸式显示屏(9)之间的顶板(3)上设置有第一托架(15)，所述三维成像扫描仪(10)

为手持式扫描仪(10)，三维成像扫描仪(10)放置在第一托架(15)上。

5.根据权利要求4所述的汽车制造用智能化加工系统，其特征在于：所述底板(4)中部

并排设置有两根沿底板(4)宽度方向延伸的导轨(16)，所述导轨(16)上设置有与导轨(16)

构成滑动配合的滑动架(17)，所述阵列式液压修复装置(2)安装在滑动架(17)上。

6.根据权利要求5所述的汽车制造用智能化加工系统，其特征在于：所述阵列式液压修

复装置(2)包括安装框(18)，所述安装框(18)内设置有液压修复机构，安装框(18)外设置有

用于将阵列式液压修复装置(2)固定在车辆钣金板上的固定机构；

所述液压修复机构包括设置在安装框(18)内的横向的托板(19)，所述托板(19)上呈矩

阵式均匀分布有若干安装孔(20)，每一个所述安装孔(20)内均固定设置有一个竖向的微型

液压缸(21)，所述微型液压缸(21)的动力输出端朝下，且端部设置有强磁吸头(22)；所述液

压修复机构包括设置在安装框(18)上方的安装板(23)，所述安装板(23)与安装框(18)之间

通过支撑柱(24)连接，安装板(23)上与每一个微型液压缸(21)对应设置有一组微型油泵

(25)和电磁换向阀(26)；所述电磁换向阀(26)和微型油泵(25)的控制信号输入端分别与终

端控制器电性连接，所述终端控制器与控制主机(12)电性连接；

所述微型液压缸(21)的进油端和回油端分别与电磁换向阀(26)的第一出油端和第二

出油端连通，所述电磁换向阀(26)的进油端与微型油泵(25)的出油端连通，电磁换向阀

(26)的回油端与液压油箱(11)连通。

7.根据权利要求6所述的汽车制造用智能化加工系统，其特征在于：所述安装框(18)呈

方形，所述固定机构包括设置在安装框(18)四个拐角部位的四根螺纹套筒(27)，所述螺纹

套筒(27)内设置有相适配的螺纹柱(28)，所述螺纹柱(28)的下端固定设置有强吸盘(29)。

8.根据权利要求7所述的汽车制造用智能化加工系统，其特征在于：所述安装板(23)的
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上方还设置有分配盘(31)，所述分配盘(31)通过连杆(0)与安装板(23)固接；分配盘(31)呈

空心圆锥形，分配盘(31)的顶部设置有进油孔，底部对应微型油泵(25)的数量均匀设置有

若干组出油孔和回油孔，所述进油孔、出油孔和回油孔均与分配盘(31)的内部连通；所述液

压油箱(11)与主油管的一端连通，所述主油管的另一端与分配盘(31)的进油孔连通，所述

分配盘(31)的出油孔与微型油泵(25)的进油端通过第一分支油管连通，所述分配盘(31)的

回油孔与电磁换向阀(26)的回油端通过第二分支油管连通。

9.根据权利要求8所述的汽车制造用智能化加工系统，其特征在于：所述阵列式液压修

复装置(2)的使用方法包括以下步骤：

A、定位车辆钣金受损的位置；

B、利用三维成像扫描仪(10)获取钣金受损的位置，获取受损形状信息，并将受损形状

信息上传至控制主机(12)，创建出受损位置的现状三维模型；

C、获取钣金受损位置在受损前的形状信息，并根据受损前的形状信息上传至控制主机

(12)，创建出受损位置的标准三维模型；

D、根据现状三维模型和标准三维模型构建阵列式液压修复装置(2)采用的修复策略；

E、将阵列式液压修复装置(2)安装在车辆钣金受损位置上，阵列式液压修复装置(2)根

据修复策略对微型液压缸(21)的动作进行控制，实现对受损钣金的修复。

10.根据权利要求9所述的汽车制造用智能化加工系统，其特征在于：在步骤C中，利用

三维成像扫描仪(10)扫描钣金受损部位在车辆上的对称侧，以获取受损前的形状信息；当

无对称侧作为参照时，扫描对应车型的正常车辆获取钣金受损前的形状信息。
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一种汽车制造用智能化加工系统

技术领域

[0001] 本发明涉及汽车修复技术领域，具体涉及一种汽车制造用智能化加工系统。

背景技术

[0002] 钣金外壳是汽车的主要围护部件，包括：引擎盖、前包围、后包围、侧包围等等。众

所周知，汽车在使用过程中，难免会发生剐蹭碰撞等，钣金外壳作为汽车的第一道防护，在

碰撞的过程中，常常会发生凹陷变形等，这就需要对钣金进行修复。目前，在钣金修复的过

程中，主要存在的问题包括：1、由于钣金外壳变形受损的不规则性，传统修复主要还是通过

工作人员进行人工敲打，但这种方式不仅劳动强度较大，且对工作人员的技术熟练度要求

较高。2、钣金修复的过程中，对于漆面无损伤的钣金修复，为了对原车漆面进行保护，通常

还需要通过热风对漆面进行一定的加热，以提高漆面柔性，而传统加热枪加热效果较差。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种布局紧凑合理的一体式汽车制造用智能化加工系统。

[0004] 为实现上述发明目的，本发明所采用的技术方案是：一种汽车制造用智能化加工

系统，包括用于对漆面进行加热的热风加热装置和用于对钣金板受损部位进行修复的阵列

式液压修复装置；

[0005] 所述热风加热装置和阵列式液压修复装置均设置在推车上；

[0006] 所述推车包括上下布置的横向的顶板和底板，所述底板与顶板之间通过立柱连

接；所述顶板的一端固定设置有竖向的端柱，所述端柱远离顶板的一侧固定设置有推把；所

述底板上设置有多对行走滚轮；

[0007] 所述顶板的上表面沿远离端柱的方向依次设置有触摸式显示屏、三维成像扫描仪

和热风加热装置，所述顶板的下表面设置有液压油箱；所述底板的上表面沿远离端柱的方

向依次设置有控制主机和阵列式液压修复装置，所述阵列式液压修复装置的油路与液压油

箱连通；所述三维成像扫描仪、触摸式显示屏和阵列式液压修复装置均与控制主机电性连

接，并受控于控制主机。

[0008] 优选的，所述行走滚轮为带刹车的行走滚轮。

[0009] 优选的，所述底板远离控制主机一端的顶部设置有工具收纳柜，所述工具收纳柜

上设置有若干抽屉。

[0010] 优选的，所述热风加热装置和触摸式显示屏之间的顶板上设置有第一托架，所述

三维成像扫描仪为手持式扫描仪，三维成像扫描仪放置在第一托架上。

[0011] 优选的，所述底板中部并排设置有两根沿底板宽度方向延伸的导轨，所述导轨上

设置有与导轨构成滑动配合的滑动架，所述阵列式液压修复装置安装在滑动架上。

[0012] 优选的，所述阵列式液压修复装置包括安装框，所述安装框内设置有液压修复机

构，安装框外设置有用于将阵列式液压修复装置固定在车辆钣金板上的固定机构；

[0013] 所述液压修复机构包括设置在安装框内的横向的托板，所述托板上呈矩阵式均匀
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分布有若干安装孔，每一个所述安装孔内均固定设置有一个竖向的微型液压缸，所述微型

液压缸的动力输出端朝下，且端部设置有强磁吸头；所述液压修复机构包括设置在安装框

上方的安装板，所述安装板与安装框之间通过支撑柱连接，安装板上与每一个微型液压缸

对应设置有一组微型油泵和电磁换向阀；所述电磁换向阀和微型油泵的控制信号输入端分

别与终端控制器电性连接，所述终端控制器与控制主机电性连接；

[0014] 所述微型液压缸的进油端和回油端分别与电磁换向阀的第一出油端和第二出油

端连通，所述电磁换向阀的进油端与微型油泵的出油端连通，电磁换向阀的回油端与液压

油箱连通。

[0015] 优选的，所述安装框呈方形，所述固定机构包括设置在安装框四个拐角部位的四

根螺纹套筒，所述螺纹套筒内设置有相适配的螺纹柱，所述螺纹柱的下端固定设置有强吸

盘。

[0016] 优选的，所述安装板的上方还设置有分配盘，所述分配盘通过连杆与安装板固接；

分配盘呈空心圆锥形，分配盘的顶部设置有进油孔，底部对应微型油泵的数量均匀设置有

若干组出油孔和回油孔，所述进油孔、出油孔和回油孔均与分配盘的内部连通；所述液压油

箱与主油管的一端连通，所述主油管的另一端与分配盘的进油孔连通，所述分配盘的出油

孔与微型油泵的进油端通过第一分支油管连通，所述分配盘的回油孔与电磁换向阀的回油

端通过第二分支油管连通。

[0017] 优选的，所述阵列式液压修复装置的使用方法包括以下步骤：

[0018] A、定位车辆钣金受损的位置；

[0019] B、利用三维成像扫描仪获取钣金受损的位置，获取受损形状信息，并将受损形状

信息上传至控制主机，创建出受损位置的现状三维模型；

[0020] C、获取钣金受损位置在受损前的形状信息，并根据受损前的形状信息上传至控制

主机，创建出受损位置的标准三维模型；

[0021] D、根据现状三维模型和标准三维模型构建阵列式液压修复装置采用的修复策略；

[0022] E、将阵列式液压修复装置安装在车辆钣金受损位置上，阵列式液压修复装置根据

修复策略对微型液压缸的动作进行控制，实现对受损钣金的修复。

[0023] 优选的，在步骤C中，利用三维成像扫描仪扫描钣金受损部位在车辆上的对称侧，

以获取受损前的形状信息；当无对称侧作为参照时，扫描对应车型的正常车辆获取钣金受

损前的形状信息。

[0024] 本发明的有益效果集中体现在：布局紧凑合理，方便移动，集热风加热、钣金修复

等多种功能于一体，灵活性极强，便于操作使用方便，改变了传统方式通过手工对钣金进行

敲打修复的方式，对汽车钣金修复领域而言，具有开创性意义。具体来说，本发明将热风加

热装置、阵列式液压修复装置、液压油箱等合理紧凑的集成在双层推车上，无论是外出还是

到店修复，都十分的机动灵活。采用控制主机对系统进行统一化、智能化控制，采用触摸显

示屏作为人机交互界面，展示直观，且可操作性强。对于整个钣金修复行业而言，本发明具

有划时代的开创意义。

附图说明

[0025] 图1为本发明的结构示意图；
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[0026] 图2为热风加热装置的结构示意图；

[0027] 图3为液压修复机构的结构示意图；

[0028] 图4为图3中所示结构的A-A向视图；

[0029] 图5为本发明的控制电路框图；

[0030] 图6为本发明的油路框图。

具体实施方式

[0031] 如图1-6所示，汽车钣金修复系统，包括用于对漆面进行加热的热风加热装置1和

用于对钣金板受损部位进行修复的阵列式液压修复装置2，热风加热装置1用于对车辆的钣

金板进行加热，一方面起到软化漆面的作用，另一方面也能够改善后续的机械修复效果。所

述阵列式液压修复装置2通过若干整列排布的微型液压缸21直接对钣金板受损部位施加压

力或拉力，实现快速修复。

[0032] 所述热风加热装置1的具体结构较多，例如：所述热风加热装置1可以就是一个常

规的热风发生器，热风发生器通过管路与风枪连接，直接利用风枪对钣金进行加热。

[0033] 但由于输送热风的管路具有一定的长度，存在一定的热量损耗，同时直接通过风

枪吹拂的方式，热量逸散较大。为解决上述问题，本发明的钣金修复系统还配备有专用的热

风加热装置1，所述热风加热装置1包括风机32和加热头，所述风机32与加热头之间通过输

风管33连通。风机32用于出风，加热头用于对气流进行加热。这种方式由于通过加热头直接

对气流进行加热后送出，省去了在输风管33内的气流的热量损耗，能效比更好。

[0034] 如图2中所示，所述加热头包括方形的集风仓34，所述集风仓34的底部开口，顶部

与连接管35连通，为了便于热空气能够更均匀的在集风仓34内分布，所述集风仓34内还设

置有八字形的布风板42，所述布风板42位于连接管35的正下方。集风仓34的截面大小通常

在50cm*50cm左右。当钣金受损部位较大时，也可配置多个集风仓34和输风管33，利用多个

集风仓34同时对受损部位进行加热。

[0035] 所述连接管35中部设置有大尺寸的换热段36，所述换热段36内均匀设置有若干电

加热管37，电加热管37用于对空气进行加热。本发明所述热风加热装置1最大的不同之处在

于，如图2所示，所述连接管35靠近输风管33的一段的一侧，也就是图2中连接管35上段的左

侧还设置有回风腔38，所述回风腔38与连接管35连通，且远离连接管35一侧的侧壁面呈朝

连接管35所在一侧倾斜的弧形坡面，便于回风腔38内的气流朝连接管35主体内汇集。所述

集风仓34的下部与回风腔38的顶部之间通过回风管39连通。

[0036] 本发明的热风加热装置1在使用过程中，先将集风仓34开口朝向钣金受损部位，靠

近钣金板。风机32启动，气流经过输风管33输送至连接管35，在连接管35的换热段36内与电

加热管37进行热交换，形成热气流，热气流最终汇入集风仓34内，从而对钣金板受损位置进

行加热，以起到软化保护漆面的作用。本发明摒弃了传统的直接通过热风吹拂钣金板的方

式，集风仓34能够起到暂存热空气的作用，延长了其与钣金板进行热交换的时间，加热效果

更好，损耗低。同时，由于热空气在与漆面进行热交换后，还具有一定的余热，传统方式由于

空气逸散严重，该部分热能直接浪费，而本发明通过回风腔38的导流，可促使热风回流并与

电加热管37重新形成热交换，与传统方式相比，能效比大大的提升。热风回流的方式具体

为：由于连接管35内的主气流方向是持续朝下的，连接管35内的气流速度较快，气压相较回
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风管39更低，在二者之间的压差作用，以及回风腔38的导向作用下，能够促使热风形成一个

回流循环，进而实现回风。

[0037] 在此基础上，由于在使用过程中集风仓，集风仓34应当于钣金板保持一定的距离，

通常在3-5cm左右，该距离既能防止集风仓34闭气，又能防止热风过度逸散。为了更加便于

操作，所述连接管35远离回风腔38一侧的侧壁上，也就是图2中连接管35的右侧壁上，还设

置有枪把40，所述枪把40的上方还设置有弹性臂套41。枪把30用于手部握持，所述弹性臂套

41套设在操作者的手臂上，形成尾部支撑。另外，还可以在所述集风仓34底部开口的边沿设

置有一圈接触软刷毛44，接触软刷毛44与钣金板直接接触，既能防止闭气，又能形成柔性支

撑，更加的省力，且不损伤钣金。为了对集风仓34内的温度进行监控，所述集风仓34内还设

置有温度传感器43。

[0038] 本发明配备的阵列式液压修复装置也与传统手动修复的修复方式存在巨大的区

别，结合图3-6所示，具体来看所述阵列式液压修复装置2包括安装框18，所述安装框18内设

置有液压修复机构，安装框18外设置有用于将阵列式液压修复装置2固定在车辆钣金板上

的固定机构，所述固定机构的具体形式较多，只要能够起到将液压修复机构稳定的固定在

车辆上的作用即可，其可以就是几个具有较大吸力的吸盘，或磁性头。但在现实使用中，由

于钣金受损部位的不规则性，液压修复机构与车辆之间的距离还应当具备一定的可调节特

性，为此，本发明更好的做法是，所述安装框18呈方形，所述固定机构包括设置在安装框18

四个拐角部位的四根螺纹套筒27，所述螺纹套筒27内设置有相适配的螺纹柱28，所述螺纹

柱28的下端固定设置有强吸盘29。通过旋转螺纹柱28可改变整体的高度，进而实现调节，当

然为了防止在旋转螺纹柱28的过程中，强吸盘29旋转对钣金造成二次损伤，强吸盘29可通

过旋转接头安装在螺纹柱28上，该结构较为简单，在图中未示出，在此也不再赘述。

[0039] 本发明阵列式液压修复装置的液压修复机构包括设置在安装框18内的横向的托

板19，所述托板19上呈矩阵式均匀分布有若干安装孔20，每一个所述安装孔20内均固定设

置有一个竖向的微型液压缸21，为了降低阵列式液压修复装置整体重量，所述微型液压缸

21可以为陶瓷液压缸，同理，安装孔18、托板19等也可以采用轻质铝材制成。

[0040] 所述微型液压缸21的动力输出端朝下，且端部设置有强磁吸头22，强磁吸头22用

于将微型液压缸21的动力输出端与钣金板固定起来，考虑到钣金板的受损位置往往并不完

全平整，所述强磁吸头22还可以通过调整头与微型液压缸21的动力输出端连接，所述调整

头为万向球头，依次来进行适当的适应性调节。所述液压修复机构包括设置在安装框18上

方的安装板23，所述安装板23与安装框18之间通过支撑柱24连接，安装板23上与每一个微

型液压缸21对应设置有一组微型油泵25和电磁换向阀26。如图5所示，所述电磁换向阀26和

微型油泵25的控制信号输入端分别与终端控制器电性连接，所述终端控制器与控制主机12

电性连接。所述微型液压缸21的进油端和回油端分别与电磁换向阀26的第一出油端和第二

出油端连通，所述电磁换向阀26的进油端与微型油泵25的出油端连通，电磁换向阀26的回

油端与液压油箱11连通。还包括用于获取钣金板形状信息的三维成像扫描仪10，所述三维

成像扫描仪10与控制主机12电性连接。

[0041] 所述阵列式液压修复装置2的使用方法包括以下步骤：

[0042] A、定位车辆钣金受损的位置。

[0043] B、利用三维成像扫描仪10获取钣金受损的位置，获取受损形状信息，并将受损形

说　明　书 4/6 页

7

CN 111872162 A

7



状信息上传至控制主机12，创建出受损位置的现状三维模型。

[0044] C、获取钣金受损位置在受损前的形状信息，并根据受损前的形状信息上传至控制

主机12，创建出受损位置的标准三维模型。具体的方式可以是，利用三维成像扫描仪10扫描

钣金受损部位在车辆上的对称侧，以获取受损前的形状信息。当无对称侧作为参照时，例

如：受损位置位于车辆中部，或受损面较大，无法在原车上采集到准确形状信息时，可以扫

描对应车型的其他正常车辆获取钣金受损前的形状信息。

[0045] D、根据现状三维模型和标准三维模型构建阵列式液压修复装置2采用的修复策

略。

[0046] E、将阵列式液压修复装置2安装在车辆钣金受损位置上，阵列式液压修复装置2根

据修复策略对微型液压缸21的动作进行控制，实现对受损钣金的修复。

[0047] 本发明阵列式液压修复装置2采用若干阵列式排布的微型液压缸作为动力，由点

及面的对钣金板的受损位置进行提拉或挤压修复，修复的时间短、针对性强，且大大的降低

了对工作人员技术熟练度的要求。采用三维图像扫描仪获取钣金受损前后的形状信息，构

建现状三维模型和标准三维模型，准确性更高，还原形更强，大大的提升了客户体验。

[0048] 除此之外，本发明还可以进一步对阵列式液压修复装置进行改良，例如：为了便于

取拿安装框18，所述安装框18左右两侧壁的外表面设置有横向的握把30。另外，由于管路相

对较多，而液压修复机构需要进行移动，为了在取放的过程中更加的方便，还应当对管路进

行归集整理。为此，所述安装板23的上方还设置有分配盘31，所述分配盘31通过连杆0与安

装板23固接。分配盘31呈空心圆锥形，分配盘31的顶部设置有进油孔，底部对应微型油泵25

的数量均匀设置有若干组出油孔和回油孔，所述进油孔、出油孔和回油孔均与分配盘31的

内部连通。所述液压油箱11与主油管的一端连通，所述主油管的另一端与分配盘31的进油

孔连通，所述分配盘31的出油孔与微型油泵25的进油端通过第一分支油管连通，所述分配

盘31的回油孔与电磁换向阀26的回油端通过第二分支油管连通。

[0049] 在实际的钣金修复过程中，由于设备较多，为了提高本发明使用的便捷性，以及灵

活性，所述热风加热装置1和阵列式液压修复装置2更加适合搭载设置在推车上进行使用。

为此，设计人专门为此设计了一套集成方案，其具体的设计为，如图1中所示，所述推车包括

上下布置的横向的顶板3和底板4，所述底板4与顶板3之间通过立柱5连接。所述顶板3的一

端固定设置有竖向的端柱6，所述端柱6远离顶板3的一侧固定设置有推把7。所述底板4上设

置有多对行走滚轮8，所述行走滚轮8最好是带刹车的行走滚轮，便于稳定固定。

[0050] 所述顶板3的上表面沿远离端柱6的方向依次设置有触摸式显示屏9、三维成像扫

描仪10和热风加热装置1，所述顶板3的下表面设置有液压油箱11。所述底板4的上表面沿远

离端柱6的方向依次设置有控制主机12和阵列式液压修复装置2，所述阵列式液压修复装置

2的油路与液压油箱11连通。所述三维成像扫描仪10、触摸式显示屏9和阵列式液压修复装

置2均与控制主机12电性连接，并受控于控制主机12。

[0051] 本发明将热风加热装置1、阵列式液压修复装置2、液压油箱11等合理紧凑的集成

在双层推车上，无论是外出还是到店修复，都十分的机动灵活。采用控制主机12对系统进行

统一化、智能化控制，采用触摸显示屏9作为人机交互界面，展示直观，且可操作性强。对于

整个钣金修复行业而言，本发明具有划时代的开创意义。

[0052] 当然，在实际使用过程中，有时还是会用到一些辅助工具，如修复锤、修复笔等，为
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此所述底板4远离控制主机12一端的顶部设置有工具收纳柜13，所述工具收纳柜13上设置

有若干抽屉14，用于放置常规工具。为了便于三维成像扫描仪10的防止，所述热风加热装置

1和触摸式显示屏9之间的顶板3上设置有第一托架15，所述三维成像扫描仪10为手持式扫

描仪10，三维成像扫描仪10放置在第一托架15上。另外，由于推车采用双层设计，且阵列式

液压修复装置2放置在底板4上，为了提高使用的便捷性，阵列式液压修复装置2可采用侧位

取放的方式。也就是说，所述底板4中部并排设置有两根沿底板4宽度方向延伸的导轨16，所

述导轨16上设置有与导轨16构成滑动配合的滑动架17，所述阵列式液压修复装置2安装在

滑动架17上。拉出滑动架17即可快速取放阵列式液压修复装置2。
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