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一种航空运输集装托盘胶接固化装置

(57)摘要

本实用新型提供了一种航空运输集装托盘

胶接固化装置，它包括机架，所述机架的顶部固

定安装有顶部面板，所述顶部面板的顶部边缘设

置有用于和密封薄膜相啮合的密封条，在顶部面

板上安装有用于对待固化的托盘组件进行限位

的限位夹具组件，所述限位夹具组件采用单个限

位夹具拼装组合成矩形限位框结构；所述顶部面

板上并位于密封条所在区域内部设置有吸气孔。

通过专用胶接固化装置，取消钢板加压方法，采

用抽真空方式用大气压进行均匀加压，可有效提

高粘接质量。
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1.一种航空运输集装托盘胶接固化装置，其特征在于：它包括机架（3），所述机架（3）的

顶部固定安装有顶部面板（4），所述顶部面板（4）的顶部边缘设置有用于和密封薄膜相啮合

的密封条（5），在顶部面板（4）上安装有用于对待固化的托盘组件（10）进行限位的限位夹具

组件，所述限位夹具组件采用单个限位夹具（6）拼装组合成矩形限位框结构；所述顶部面板

（4）上并位于密封条（5）所在区域内部设置有吸气孔（9）。

2.根据权利要求1所述一种航空运输集装托盘胶接固化装置，其特征在于：所述机架

（3）的底部四个支撑脚安装有脚轮支撑架（2），所述脚轮支撑架（2）上安装有用于整个装置

移动的脚轮（1）。

3.根据权利要求1所述一种航空运输集装托盘胶接固化装置，其特征在于：所述限位夹

具（6）上设置有用于对托盘边框压紧的裙边（12），所述裙边（12）上加工有多个矩形缺口

（7），所述矩形缺口（7）与托盘组件边框上的托盘系留环相配合，所述限位夹具（6）上加工有

多个腰形孔（8）。

4.根据权利要求1所述一种航空运输集装托盘胶接固化装置，其特征在于：所述吸气孔

（9）通过真空吸管与真空泵相连。

5.根据权利要求1所述一种航空运输集装托盘胶接固化装置，其特征在于：在固化过程

中，所述顶部面板（4）上覆盖有用于对其密封的真空膜，所述真空膜通过密封胶与密封条

（5）相粘合，并在其内部产生真空。
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一种航空运输集装托盘胶接固化装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及航空运输集装托盘生产装备技术领域，特别是一种航空运输集装

托盘胶接固化装置。

背景技术

[0002] 随着现代军事物流理论的逐步形成与发展，未来战争将是全方位、全天候、大纵深

立体化战争，这就给军需保障提出了全新概念，对军事运输提出更严格的要求。但我军长期

以来，散装物资的航空运输主要采用随机陪载、人力作业的作业方式，耗费了大量时间及人

力在装卸倒运上，不符合现代军事运输总体要求。

[0003] 要实现不间断、大运量的军需保障，提高快速机动保障能力，研制航空军事运输集

装设备是非常必要的。与此同时，航空军事运输集装设备是实现快速高效后期保障的最有

效的手段，具有明显的军事效益和经济效益。

[0004] 目前，国内研发的航空运输集装托盘采用平板三明治结构，夹层与上下表面的铝

板通过粘接工序固定在一起，粘接过程需进行均匀加压。由于托盘尺寸较大，传统的钢板加

压的方法无法保证均匀加压，粘接后容易出现脱粘、空洞等现象。

实用新型内容

[0005] 为解决以上技术问题，本实用新型提供一种航空运输集装托盘胶接固化装置，通

过专用胶接固化装置，取消钢板加压方法，采用抽真空方式用大气压进行均匀加压，可有效

提高粘接质量。

[0006] 为了实现上述的技术特征，本实用新型的目的是这样实现的：一种航空运输集装

托盘胶接固化装置，它包括机架，所述机架的顶部固定安装有顶部面板，所述顶部面板的顶

部边缘设置有用于和密封薄膜相啮合的密封条，在顶部面板上安装有用于对待固化的托盘

组件进行限位的限位夹具组件，所述限位夹具组件采用单个限位夹具拼装组合成矩形限位

框结构；所述顶部面板上并位于密封条所在区域内部设置有吸气孔。

[0007] 所述机架的底部四个支撑脚安装有脚轮支撑架，所述脚轮支撑架上安装有用于整

个装置移动的脚轮。

[0008] 所述限位夹具上设置有用于对托盘边框压紧的裙边，所述裙边上加工有多个矩形

缺口，所述矩形缺口与托盘组件边框上的托盘系留环相配合，所述限位夹具上加工有多个

腰形孔。

[0009] 所述吸气孔通过真空吸管与真空泵相连。

[0010] 在固化过程中，所述顶部面板上覆盖有用于对其密封的真空膜，所述真空膜通过

密封胶与密封条相粘合，并在其内部产生真空。

[0011] 本实用新型有如下有益效果：

[0012] 1 .通过本实用新型的胶接固化装置，能有效的实现托盘组件的胶接固化工序。通

过大气压强，对托盘组件表面施加稳定均匀的压力。能大幅提高托盘组件的粘接质量，降低
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托盘组件粘接的空洞数量。

[0013] 2.将限位夹具设计为分体式结构，降低夹具重量，减轻劳动者的工作强度。

[0014] 3.胶接固化设计为可移动式，可轻松将托盘从胶接工艺移动至加温箱。

[0015] 4.本装置即可作为托盘胶接工序的辅助工装，也可作为托盘装配平台使用。

附图说明

[0016] 下面结合附图和实施例对本实用新型作进一步说明。

[0017] 图1为本实用新型的三维图。

[0018] 图2为本实用新型限位夹具的第一个视角的三维图。

[0019] 图3为本实用新型限位夹具的第二个视角的三维图。

[0020] 图中：脚轮1、脚轮支撑架2、机架3、顶部面板4、密封条5、限位夹具6、矩形缺口7、腰

形孔8、吸气孔9、托盘组件10、托盘系留环11、裙边12。

具体实施方式

[0021] 下面结合附图对本实用新型的实施方式做进一步的说明。

[0022] 参见图1-3，一种航空运输集装托盘胶接固化装置，它包括机架3，所述机架3的顶

部固定安装有顶部面板4，所述顶部面板4的顶部边缘设置有用于和密封薄膜相啮合的密封

条5，在顶部面板4上安装有用于对待固化的托盘组件10进行限位的限位夹具组件，所述限

位夹具组件采用单个限位夹具6拼装组合成矩形限位框结构；所述顶部面板4上并位于密封

条5所在区域内部设置有吸气孔9。通过采用上述结构的固化装置，用于航空运输集装托盘

加工过程中的胶接固化工艺，可以有效提高托盘胶接过程的合格率，保障产品的胶接强度，

进而替代传统的钢板加压方法，采用抽真空方式用大气压进行均匀加压，可有效提高粘接

质量。

[0023] 进一步的，所述机架3的底部四个支撑脚安装有脚轮支撑架2，所述脚轮支撑架2上

安装有用于整个装置移动的脚轮1。因为，在胶接固化过程中，需要对其进行加热，因此，需

要将整个装置推动放置与加温箱中，所以，通过安装脚轮1能够方便的将其推动到加温箱，

进而保证了固接效果。

[0024] 进一步的，所述限位夹具6上设置有用于对托盘边框压紧的裙边12，所述裙边12上

加工有多个矩形缺口7，所述矩形缺口7与托盘组件边框上的托盘系留环11相配合，所述限

位夹具6上加工有多个腰形孔8。通过上述的限位夹具6采用分体式结构，降低夹具重量，减

轻劳动者的工作强度，而且通过设置腰形孔8方便的对其进行调节，进而保证了最佳的固定

效果。

[0025] 进一步的，所述吸气孔9通过真空吸管与真空泵相连。通过真空泵对其内部进行抽

真空。

[0026] 进一步的，在固化过程中，所述顶部面板4上覆盖有用于对其密封的真空膜，所述

真空膜通过密封胶与密封条5相粘合，并在其内部产生真空。

[0027] 本实用新型的使用过程如下：

[0028] 首先，将需要胶结固化的托盘组件10放置到顶部面板4上，在采用限位夹具6对顶

部面板4进行限位固定；然后，在整个装置的顶部覆盖真空膜，并将真空膜通过密封胶与密

说　明　书 2/3 页

4

CN 210022746 U

4



封条5密封相连，再将整个装置推进加温箱，最终，将吸气孔9通过真空吸管与真空泵相连，

并启动真空泵，通过真空泵对其内部进行抽真空，采用抽真空方式用大气压进行均匀加压，

进而有效提高粘接质量。
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图 1

图 2
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图 3
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