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一种后限位支架焊接工装

(57)摘要

本实用新型公开了一种后限位支架焊接工

装，包括台架，台架上设有支架定位部件、支架压

紧部件和加强筋板夹持部件，支架定位部件用于

定位多个有序排列的工件支架，支架压紧部件在

支架定位部件的一侧处沿工件支架排列方向呈

分布状设置，每套支架压紧部件用于压紧对应的

工件支架，加强筋板夹持部件在支架定位部件的

另一侧处沿工件支架排列方向呈分布状设置，每

套加强筋板夹持部件用于夹持工件加强筋板并

压紧于对应的工件支架上；本实用新型将点焊和

满焊工序集合于一套工装上，并实现了多套工件

同时进行焊接作业的目的，提高了作业效率，降

低了生产成本；本实用新型应用于自动焊接线

上，减少了工序，保证了焊接质量一致性，适用于

多种型号的工件。

权利要求书1页  说明书3页  附图5页

CN 218193479 U

2023.01.03

CN
 2
18
19
34
79
 U



1.一种后限位支架焊接工装，包括台架，其特征在于：台架上设有支架定位部件、支架

压紧部件和加强筋板夹持部件，支架定位部件用于定位多个有序排列的工件支架，支架压

紧部件在支架定位部件的一侧处沿工件支架排列方向呈分布状设置，每套支架压紧部件用

于压紧对应的工件支架，加强筋板夹持部件在支架定位部件的另一侧处沿工件支架排列方

向呈分布状设置，每套加强筋板夹持部件用于夹持工件加强筋板并压紧于对应的工件支架

上。

2.根据权利要求1所述一种后限位支架焊接工装，其特征在于：所述支架定位部件的结

构：包括底部定位块和垂直部定位块，底部定位块和垂直部定位块固定于台架的台面上，底

部定位块和垂直部定位块的定位斜面上均分布有多个定位销，底部定位块、垂直部定位块

和定位销三者相配合用于定位排列状的工件支架。

3.根据权利要求1或2所述一种后限位支架焊接工装，其特征在于：所述支架压紧部件

的结构：包括支座、连杆、压块和第一气缸，支座上设有气缸孔，第一气缸的缸体一端固定于

气缸孔内，第一气缸的缸体另一端通过转销与台架铰接，两杆的两端通过销轴分别与支座

和压块中部铰接，压块的尾端通过销轴与气缸的活塞杆铰接，压块能对工件支座的棱边施

加压紧力。

4.根据权利要求3所述一种后限位支架焊接工装，其特征在于：所述加强筋板夹持部件

的结构为：包括支架、压杆和第二气缸和磁性夹块，支撑架固定于台架上，压杆的中部通过

转销与支架铰接，磁性夹块固定于压杆的工作端上，磁性夹块用于夹持加强筋板，压杆的另

一端通过转销与第二气缸的活塞杆铰接，第二气缸的缸筒通过转销与台架铰接。

5.根据权利要求4所述一种后限位支架焊接工装，其特征在于：所述夹块的结构：包括

定位块，定位块固定于压杆上，定位块的定位端形状与工件的槽腔相适配，定位块的定位面

上设有永磁体。
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一种后限位支架焊接工装

技术领域

[0001] 本实用新型属于商用车后限位支架焊接技术领域，尤其是一种后限位支架焊接工

装。

背景技术

[0002] 如图1所示后限位支架5，后限位支架用于连接底盘车架和副车架，防止副车架发

生位移；后限位支架的结构：包括支架51，支架的底部和垂直部支架设有加强筋板52，即加

强筋板焊接于支架的槽腔内；所示支架的截面呈L形。

[0003] 目前，现有加工后限位支架所存在的问题如下：1）焊接工序多：先在点焊工位进行

点焊，然后在焊接工位进行满焊，作业效率低，投入成本高；2）人工焊接存在一致性差的问

题，无法控制焊接质量，而且效率低。

发明内容

[0004] 本实用新型提供了一种后限位支架焊接工装，目的是为了解决现有生产方式存在

生产效率低和质量差的问题。

[0005] 为了解决上述技术问题，本实用新型的技术方案是：后限位支架焊接工装，包括台

架，其特征在于：台架上设有支架定位部件、支架压紧部件和加强筋板夹持部件，支架定位

部件用于定位多个有序排列的工件支架，支架压紧部件在支架定位部件的一侧处沿工件支

架排列方向呈分布状设置，每套支架压紧部件用于压紧对应的工件支架，加强筋板夹持部

件在支架定位部件的另一侧处沿工件支架排列方向呈分布状设置，每套加强筋板夹持部件

用于夹持工件加强筋板并压紧于对应的工件支架上。

[0006] 对上述技术方案进一步地限定，所述支架定位部件的结构：包括底部定位块和垂

直部定位块，底部定位块和垂直部定位块固定于台架的台面上，底部定位块和垂直部定位

块的定位斜面上均分布有多个定位销，底部定位块、垂直部定位块和定位销三者相配合用

于定位排列状的工件支架。

[0007] 对上述技术方案进一步地限定，所述支架压紧部件的结构：包括支座、连杆、压块

和第一气缸，支座上设有气缸孔，第一气缸的缸体一端固定于气缸孔内，第一气缸的缸体另

一端通过转销与台架铰接，两杆的两端通过销轴分别与支座和压块中部铰接，压块的尾端

通过销轴与气缸的活塞杆铰接，压块能对工件支座的棱边施加压紧力。

[0008] 对上述技术方案进一步地限定，所述加强筋板夹持部件的结构为：包括支架、压杆

和第二气缸和磁性夹块，支撑架固定于台架上，压杆的中部通过转销与支架铰接，磁性夹块

固定于压杆的工作端上，磁性夹块用于夹持加强筋板，压杆的另一端通过转销与第二气缸

的活塞杆铰接，第二气缸的缸筒通过转销与台架铰接。

[0009] 对上述技术方案进一步地限定，所述夹块的结构：包括定位块，定位块固定于压杆

上，定位块的定位端形状与工件的槽腔相适配，定位块的定位面上设有永磁体。

[0010] 有益效果：本实用新型将点焊和满焊工序集合于一套工装上，并实现了多套工件
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同时进行焊接作业的目的，提高了作业效率，降低了生产成本；本实用新型应用于自动焊接

线上，减少了工序，保证了焊接质量一致性，适用于多种型号的工件。

附图说明

[0011] 图1是背景技术中工件结构图。

[0012] 图2是本实用新型结构图。

[0013] 图3是图2的俯视图。

[0014] 图4是图2的左视图。

[0015] 图5是图4中支架定位部件俯视图。

[0016] 图6是本实用新型使用状态图。

具体实施方式

[0017] 如图2、图3和图4所示，后限位支架焊接工装，包括台架1，台架上设有支架定位部

件2、支架压紧部件3和加强筋板夹持部件4，支架定位部件用于定位多个有序排列的工件支

架，支架压紧部件在支架定位部件的一侧处沿工件支架排列方向呈分布状设置，每套支架

压紧部件用于压紧对应的工件支架，加强筋板夹持部件在支架定位部件的另一侧处沿工件

支架排列方向呈分布状设置，每套加强筋板夹持部件用于夹持工件加强筋板并压紧于对应

的工件支架上；

[0018] 如图4和图5所示，所述支架定位部件2的结构：包括底部定位块21和垂直部定位块

22，底部定位块和垂直部定位块固定于台架的台面上，底部定位块和垂直部定位块的定位

斜面上均分布有多个定位销23，底部定位块、垂直部定位块和定位销三者相配合用于定位

排列状的工件支架；即底部定位块和垂直部定位块的定位斜面呈相对设置，底部定位块的

定位斜面上分有多个工件底部定位区域，垂直部定位块的定位斜面上分有多个工件垂直部

定位区域，垂直部定位块和垂直部定位区域的斜面上均设有多个定位销，相对的工件底部

定位区域和工件支架定位区域为一组，相配合的定位区域内的定位销与工件支架上的装配

孔定位配合；此结构简单，制作成本低，装夹零件方便，通用性好；

[0019] 如图2、图3和图4所示，所述支架压紧部件3的结构：包括支座31、连杆32、压块33和

第一气缸34，支座上设有气缸孔，第一气缸的缸体一端固定于气缸孔内，第一气缸的缸体另

一端通过转销与台架铰接，两杆的两端通过销轴分别与支座和压块中部铰接，压块的尾端

通过销轴与气缸的活塞杆铰接，压块能对工件支座的棱边施加压紧力；相比市场上常见的

快速夹钳，此结构简单，制作成本低，操作方便，通用性好，有利于提高工作效率；

[0020] 如图2、图3和图4所示，所述加强筋板夹持部件4的结构为：包括支架41、压杆42和

第二气缸43和磁性夹块44，支撑架固定于台架上，压杆的中部通过转销与支架铰接，磁性夹

块固定于压杆的工作端上，磁性夹块用于夹持加强筋板，压杆的另一端通过转销与第二气

缸的活塞杆铰接，第二气缸的缸筒通过转销与台架铰接；此结构简单，制作成本低，操作方

便，通用性好，有利于提高焊接质量；

[0021] 如图6所示，所述夹块44的结构：包括定位块441，定位块固定于压杆上，定位块的

定位端形状与工件的槽腔相适配，定位块的定位面上设有永磁体442；此结构简单，制作成

本低，操作方便，通用性好，有利于提高工作效率。
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[0022] 本实用新型使用说明：如图6所示，多个工件支座通过底部定位块、垂直部定位块

和定位销进行定位，定位后，工件支座呈有序排列状，且工件支座的槽腔朝上；启动支架压

紧部件中的第一气缸，第一气缸驱动压块压于工件支架的边部上，这样即保证了定位精度，

也避免了与加强筋板夹持部件发生干涉；对称设置的加强筋板通过永磁体定位于加强筋板

夹持部件的夹块上，启动第二气缸，第二气缸驱通过连杆驱动夹块，使夹块上的加强筋板抵

靠于工件支架的槽腔内，同时，夹块对工件支架施加压紧力；待加强筋板点焊后，夹块通过

第二气缸回位，再对加强筋板进行满焊。
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图 1

图 2
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图 3
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图 4
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图 5
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图 6

说　明　书　附　图 5/5 页

10

CN 218193479 U

10


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006
	DRA00007
	DRA00008
	DRA00009
	DRA00010


