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(54)实用新型名称

箱柜壳体焊接模具

(57)摘要

本实用新型涉及一种箱柜壳体焊接模具，包

括上、下模座、上、下模，技术要点是：上模两侧边

缘分别设有双焊接刃口结构Ⅰ，下模由两个下模

单元组成，每个下模单元由立板、设于立板前、后

两端的上、下水平拉紧臂、设于立板底部的支撑

座组成，上、下水平拉紧臂和支撑座分别位于立

板两侧，两个下模单元的上、下水平拉紧臂相对

布置，两个下模单元的上、下水平拉紧臂之间分

别设有拉紧器，立板的顶面设有与双焊接刃口结

构Ⅰ匹配的双焊接刃口结构Ⅱ，双焊接刃口结构Ⅰ

和双焊接刃口结构Ⅱ形成焊接缓冲腔。其从根本

上解决现有焊接模具存在的易产生击穿电流、易

导致产品报废、焊接质量较差、适用性窄的问题，

节省生产成本，提高工作效率。
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1.一种箱柜壳体焊接模具，包括上、下模座、分别设于上、下模座上的上、下模，其特征

在于：所述上模为下表面为水平工作面且两侧边缘分别设有双焊接刃口结构Ⅰ，所述下模由

两个相对设置的下模单元组成，每个下模单元由立板、设于立板前、后两端的上、下水平拉

紧臂、设于立板底部的支撑座组成，上、下水平拉紧臂和支撑座分别位于立板两侧，两个下

模单元的上、下水平拉紧臂相对布置，两个下模单元的上、下水平拉紧臂之间分别设有拉紧

器，所述立板的顶面设有与双焊接刃口结构Ⅰ匹配的双焊接刃口结构Ⅱ，所述双焊接刃口结

构Ⅰ和双焊接刃口结构Ⅱ分别由内、外侧刃口组成且内、外侧刃口之间形成焊接缓冲腔，所

述下模座位于旋转工作台上，所述旋转工作台上表面四周均匀设有多个长圆形调节孔，所

述下模单元的支撑座利用螺钉与长圆形调节孔连接固定。

2.根据权利要求1所述的箱柜壳体焊接模具，其特征在于：所述拉紧器由中部套筒、螺

纹连接于中部套筒两端的左、右伸缩杆组成，所述中部套筒内部分别设有与左、右伸缩杆连

接且旋向相反的螺纹，所述左、右伸缩杆的外端分别设有直角拐弯，所述下模单元的上、下

水平拉紧臂的外侧面设有对应直角拐弯的纵向插座。

3.根据权利要求1所述的箱柜壳体焊接模具，其特征在于：所述下模单元的宽度大于待

焊接壳体的宽度。

4.根据权利要求1所述的箱柜壳体焊接模具，其特征在于：所述拉紧器的中部套筒中间

位置设有径向通孔。
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箱柜壳体焊接模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及模具，特别是一种箱柜壳体焊接模具，适用于电控柜、通信柜等。

背景技术

[0002] 焊接电控柜、通信柜等壳体时，传统方式为人工将箱柜壳体各部置于工作台上焊

接，没有专门的定位固定结构，焊接过程中工人劳动强度大，且焊接弧光对工人伤害大，因

此常导致焊接精度差，焊接面不美观，严重时导致焊接质量极差，使用寿命短。

[0003] 目前，普遍采用焊接模具进行焊接工作，但现有的焊接模具仍存在如下问题：1、焊

接时焊接模具的上下焊接刃口与待焊接壳体之间易产生击穿电流，从而导致产品报废；2、

焊接后需要人工进行周边去除毛刺工序，延误了工作进度，大大影响了产品的生产效率；3、

适用性较窄，一般只适用于一种尺寸的箱柜焊接。

发明内容

[0004] 本实用新型的目的是为了提供一种结构简单、使用可靠的箱柜壳体焊接模具，从

根本上解决现有焊接模具存在的易产生击穿电流、易导致产品报废、焊接质量较差、适用性

窄的问题，节省生产成本，提高工作效率。

[0005] 本实用新型的技术方案是：

[0006] 一种箱柜壳体焊接模具，包括上、下模座、分别设于上、下模座上的上、下模，其特

征在于：所述上模为下表面为水平工作面且两侧边缘分别设有双焊接刃口结构Ⅰ，所述下模

由两个相对设置的下模单元组成，每个下模单元由立板、设于立板前、后两端的上、下水平

拉紧臂、设于立板底部的支撑座组成，上、下水平拉紧臂和支撑座分别位于立板两侧，两个

下模单元的上、下水平拉紧臂相对布置，两个下模单元的上、下水平拉紧臂之间分别设有拉

紧器，所述立板的顶面设有与双焊接刃口结构Ⅰ匹配的双焊接刃口结构Ⅱ，所述双焊接刃口

结构Ⅰ和双焊接刃口结构Ⅱ分别由内、外侧刃口组成且内、外侧刃口之间形成焊接缓冲腔，

所述下模座位于旋转工作台上，所述旋转工作台上表面四周均匀设有多个长圆形调节孔，

所述下模单元的支撑座利用螺钉与长圆形调节孔连接固定。

[0007] 上述的箱柜壳体焊接模具，所述拉紧器由中部套筒、螺纹连接于中部套筒两端的

左、右伸缩杆组成，所述中部套筒内部分别设有与左、右伸缩杆连接且旋向相反的螺纹，所

述左、右伸缩杆的外端分别设有直角拐弯，所述下模单元的上、下水平拉紧臂的外侧面设有

对应直角拐弯的纵向插座。

[0008] 上述的箱柜壳体焊接模具，所述下模单元的宽度大于待焊接壳体的宽度。

[0009] 上述的箱柜壳体焊接模具，所述拉紧器的中部套筒中间位置设有径向通孔。

[0010] 本实用新型的有益效果是：

[0011] 1、由于设置双焊接刃口结构，双焊接刃口结构的内、外侧刃口之间形成焊接缓冲

腔，从而避免了焊接时对待焊接壳体产生击穿电流，保证了产品的合格率。

[0012] 2、由于设置双焊接刃口结构，焊接面平整美观，无需人工去除毛刺，大大提高了工
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作效率。

[0013] 3、由于在旋转工作台上设有与下模座连接的长圆形调节孔，两个下模单元利用长

圆形调节孔调整间距，并配合拉紧器实现对骨架及待焊接壳体的定位，适用于多种尺寸的

待加工产品，适用范围广。

附图说明

[0014] 图1是本实用新型的结构示意图；

[0015] 图2是图1中A-A向剖面图；

[0016] 图3是图1中I部放大图。

[0017] 图中：1.旋转工作台、2.下模座、3.支撑座、4.立板、5.上水平拉紧臂、6.上模、7.上

模座、8.中部套筒、9.右伸缩杆、10.纵向插座、11.左伸缩杆、12.下水平拉紧臂、13.径向通

孔、14.长圆形调节孔、15.待焊接壳体、16.焊接缓冲腔、17.双焊接刃口结构Ⅰ、18.双焊接刃

口结构Ⅱ。

具体实施方式

[0018] 如图1-图3所示，该箱柜壳体焊接模具，包括上模座7、下模座2、分别设于上、下模

座上的上、下模。

[0019] 其中，所述上模6为下表面为水平工作面且两侧边缘分别设有双焊接刃口结构Ⅰ

17。所述下模由两个相对设置的下模单元组成，每个下模单元由立板4、设于立板4前、后两

端的上、下水平拉紧臂5、12、设于立板4底部的支撑座3组成。上、下水平拉紧臂5、12和支撑

座3分别位于立板4两侧，两个下模单元的上、下水平拉紧臂5、12相对布置，两个下模单元的

上、下水平拉紧臂5、12之间分别设有拉紧器。所述立板4的顶面设有与双焊接刃口结构Ⅰ17

匹配的双焊接刃口结构Ⅱ18，所述双焊接刃口结构Ⅰ17和双焊接刃口结构Ⅱ18分别由内、外

侧刃口组成且内、外侧刃口之间形成焊接缓冲腔16。所述下模座2位于旋转工作台1上，所述

旋转工作台1上表面四周均匀设有多个长圆形调节孔14，所述下模单元的支撑座3利用螺钉

与长圆形调节孔14连接固定。

[0020] 本实施例中，所述拉紧器由中部套筒8、螺纹连接于中部套筒8两端的左、右伸缩杆

11、9组成，所述中部套筒8内部分别设有与左、右伸缩杆11、9连接且旋向相反的螺纹，所述

左、右伸缩杆11、9的外端分别设有直角拐弯，所述下模单元的上、下水平拉紧臂5、12的外侧

面设有对应直角拐弯的纵向插座10。所述拉紧器的中部套筒8中间位置设有径向通孔13，以

便于旋转中部套筒8。所述下模单元的宽度大于待焊接壳体15的宽度。

[0021] 使用时，利用两个相对设置的下模单元将待焊接壳体15及其骨架夹持定位，上模

座7带动上模6下降压在骨架上方的待焊接壳体15的顶板上，下模单元的立板4压紧待焊接

壳体15的侧板，侧板与顶板的接缝与双焊接刃口结构Ⅰ17和双焊接刃口结构Ⅱ18的对接处

对应，完成定位，等待焊接。
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图1
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图2

图3
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