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(57)摘要

一种汽车后挡玻璃无铅焊接加热工装，包括

同步带输送机（1）、升降定位机构和一对加热装

置，一对加热装置呈对称状位于同步带输送机

（1）的两侧；升降定位机构包括支撑架（5）、前端

定位架（6）、末端定位架（7）和同步带居中装置

（8），加热装置包括加热风机（30）和C形通风管

（31），C形通风管（31）的弯折部设有进风口，C形

通风管（31）的进风口与加热风机（30）的出风口

通过管道相通，C形通风管（31）的两个出风口上

分别设有万向管（32）。本实用新型优点：玻璃定

位准确，加热效率高，受热均匀，能够有效提高焊

接效率和焊接质量。
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1.一种汽车后挡玻璃无铅焊接加热工装，其特征在于它包括同步带输送机（1）、升降定

位机构和一对加热装置，一对加热装置呈对称状位于同步带输送机（1）的两侧；

升降定位机构包括支撑架（5）、前端定位架（6）、末端定位架（7）  和同步带居中装置

（8），支撑架（5）固接在同步带输送机（1）的机架上，并位于同步带输送机（1）的一对传动带

之间，支撑架（5）两侧顶部分别设有一对与同步带输送机（1）的传动带平行的直线导轨

（10），前端定位架（6）和末端定位架（7）分别通过直线导轨（10）活动安装在支撑架（5）的两

端，前端定位架（6）和末端定位架（7）均由安装板（16）、一对定位柱（17）、定位柱连接板（18）

和定位柱升降气缸（19）组成，安装板（16）两端分别固接在对应直线导轨（10）的滑块上，安

装板（16）的两端分别设有与定位柱（17）配合使用的导套，一对定位柱（17）的底部一端通过

定位柱连接板（18）连接，定位柱升降气缸（19）固接在安装板（16）上，并通过定位柱连接板

（18）带动一对定位柱（17）在安装板（16）上上下移动，定位柱（17）的顶部一端设有定位滚

（20）；

支撑架（5）中部设有横梁（22），前端定位架（6）的安装板（16）和横梁（22）之间设有前端

定位架调节丝杆（23），横梁（22）上设有末端定位架控制气缸（24），末端定位架控制气缸

（24）的活塞杆与末端定位架（7）的安装板（16）连接，支撑架（5）的两侧分别设有可升降托架

（26），同步带居中装置（8）安装在支撑架（5）上，并位于前端定位架（6）和末端定位架（7）之

间；

加热装置包括加热风机（30）和C形通风管（31），C形通风管（31）的弯折部设有进风口，C

形通风管（31）的进风口与加热风机（30）的出风口通过管道相通，C形通风管（31）的两个出

风口上分别设有万向管（32）。

2.根据权利要求1所述的一种汽车后挡玻璃无铅焊接加热工装，其特征在于末端定位

架（7）的安装板（16）上还设有末端定位架调节丝杆（35），末端定位架调节丝杆（35）的一端

通过旋转接头与末端定位架控制气缸（24）的活塞杆活动连接。

3.根据权利要求1所述的一种汽车后挡玻璃无铅焊接加热工装，其特征在于可升降托

架（26）包括托架（40）和托架升降气缸（41），托架（40）的顶部设有一组万向球（42），托架

（40）的两端底部分别设有导向杆，支撑架（5）的两侧分别设有托架导向座（43），托架导向座

（43）上设有与导向杆配合使用的导向套，托架升降气缸（41）固接在托架导向座（43）上，并

驱动托架（40）在托架导向座（43）上上下移动。

4.根据权利要求1所述的一种汽车后挡玻璃无铅焊接加热工装，其特征在于同步带居

中装置（8）包括支撑梁（45）、居中同步带（46）、居中调节丝杆（47）和一对侧边定位组件，支

撑梁（45）的两端分别设有同步带轮，两个同步带轮之间通过居中同步带（46）传动，支撑梁

（45）固接在支撑架（5）上，支撑梁（45）的两端顶部分别设有直线滑台（50），两个直线滑台

（50）的滑块分别通过连接件与居中同步带（46）连接，其中一个直线滑台（50）的连接件与支

撑架（5）之间通过居中调节丝杆（47）连接；一对侧边定位组件呈对称状安装在两个直线滑

台（50）的滑块上，侧边定位组件包括侧边定位柱（51）、定位柱连接座（52）和定位柱控制气

缸（53），侧边定位柱（51）一端通过销轴铰接在定位柱连接座（52）上，定位柱控制气缸（53）

安装在定位柱连接座（52）一侧，并驱动侧边定位柱（51）以销轴为轴心摆动，侧边定位柱

（51）的另一端设有侧边定位滚（55）。
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一种汽车后挡玻璃无铅焊接加热工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及汽车玻璃加工技术领域，具体涉及一种汽车后挡玻璃无铅焊接加

热工装。

背景技术

[0002] 目前，汽车后档玻璃在进行无铅焊接时需要对焊接部位进行加热，由于后档玻璃

为不规则的弧形面，现有的玻璃输送定位是在输送带上通过可升降的吸盘对玻璃进行托举

定位，然后通过热风对玻璃焊接面进行加热，导致定位不够准确，玻璃受热不够均匀，加热

效率低。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的就是针对上述之不足，而提供一种汽车后挡玻璃无铅焊接加热

工装。

[0004] 本实用新型包括同步带输送机、升降定位机构和一对加热装置，一对加热装置呈

对称状位于同步带输送机的两侧；

[0005] 升降定位机构包括支撑架、前端定位架、末端定位架  和同步带居中装置，支撑架

固接在同步带输送机的机架上，并位于同步带输送机的一对传动带之间，支撑架两侧顶部

分别设有一对与同步带输送机的传动带平行的直线导轨，前端定位架和末端定位架分别通

过直线导轨活动安装在支撑架的两端，前端定位架和末端定位架均由安装板、一对定位柱、

定位柱连接板和定位柱升降气缸组成，安装板两端分别固接在对应直线导轨的滑块上，安

装板的两端分别设有与定位柱配合使用的导套，一对定位柱的底部一端通过定位柱连接板

连接，定位柱升降气缸固接在安装板上，并通过定位柱连接板带动一对定位柱在安装板上

上下移动，定位柱的顶部一端设有定位滚；

[0006] 支撑架中部设有横梁，前端定位架的安装板和横梁之间设有前端定位架调节丝

杆，横梁上设有末端定位架控制气缸，末端定位架控制气缸的活塞杆与末端定位架的安装

板连接，支撑架的两侧分别设有可升降托架，同步带居中装置安装在支撑架上，并位于前端

定位架和末端定位架之间；

[0007] 加热装置包括加热风机和C形通风管，C形通风管的弯折部设有进风口，C形通风管

的进风口与加热风机的出风口通过管道相通，C形通风管的两个出风口上分别设有万向管。

[0008] 末端定位架的安装板上还设有末端定位架调节丝杆，末端定位架调节丝杆的一端

通过旋转接头与末端定位架控制气缸的活塞杆活动连接。

[0009] 可升降托架包括托架和托架升降气缸，托架的顶部设有一组万向球，托架的两端

底部分别设有导向杆，支撑架的两侧分别设有托架导向座，托架导向座上设有与导向杆配

合使用的导向套，托架升降气缸固接在托架导向座上，并驱动托架在托架导向座上上下移

动。

[0010] 同步带居中装置包括支撑梁、居中同步带、居中调节丝杆和一对侧边定位组件，支

说　明　书 1/3 页

3

CN 211946824 U

3



撑梁的两端分别设有同步带轮，两个同步带轮之间通过居中同步带传动，支撑梁固接在支

撑架上，支撑梁的两端顶部分别设有直线滑台，两个直线滑台的滑块分别通过连接件与居

中同步带连接，其中一个直线滑台的连接件与支撑架之间通过居中调节丝杆连接；一对侧

边定位组件呈对称状安装在两个直线滑台的滑块上，侧边定位组件包括侧边定位柱、定位

柱连接座和定位柱控制气缸，侧边定位柱一端通过销轴铰接在定位柱连接座上，定位柱控

制气缸安装在定位柱连接座一侧，并驱动侧边定位柱以销轴为轴心摆动，侧边定位柱的另

一端设有侧边定位滚。

[0011] 本实用新型优点：玻璃定位准确，加热效率高，受热均匀，能够有效提高焊接效率

和焊接质量。

附图说明

[0012] 图1是本实用新型结构示意图。

[0013] 图2是本实用新型升降定位机构结构示意图。

[0014] 图3是本实用新型加热装置结构示意图。

具体实施方式

[0015] 本实用新型包括同步带输送机1、升降定位机构和一对加热装置，一对加热装置呈

对称状位于同步带输送机1的两侧；

[0016] 升降定位机构包括支撑架5、前端定位架6、末端定位架7  和同步带居中装置8，支

撑架5固接在同步带输送机1的机架上，并位于同步带输送机1的一对传动带之间，支撑架5

两侧顶部分别设有一对与同步带输送机1的传动带平行的直线导轨10，前端定位架6和末端

定位架7分别通过直线导轨10活动安装在支撑架5的两端，前端定位架6和末端定位架7均由

安装板16、一对定位柱17、定位柱连接板18和定位柱升降气缸19组成，安装板16两端分别固

接在对应直线导轨10的滑块上，安装板16的两端分别设有与定位柱17配合使用的导套，一

对定位柱17的底部一端通过定位柱连接板18连接，定位柱升降气缸19固接在安装板16上，

并通过定位柱连接板18带动一对定位柱17在安装板16上上下移动，定位柱17的顶部一端设

有定位滚20；

[0017] 支撑架5中部设有横梁22，前端定位架6的安装板16和横梁22之间设有前端定位架

调节丝杆23，横梁22上设有末端定位架控制气缸24，末端定位架控制气缸24的活塞杆与末

端定位架7的安装板16连接，支撑架5的两侧分别设有可升降托架26，同步带居中装置8安装

在支撑架5上，并位于前端定位架6和末端定位架7之间；

[0018] 加热装置包括加热风机30和C形通风管31，C形通风管31的弯折部设有进风口，C形

通风管31的进风口与加热风机30的出风口通过管道相通，C形通风管31的两个出风口上分

别设有万向管32。

[0019] 末端定位架7的安装板16上还设有末端定位架调节丝杆35，末端定位架调节丝杆

35的一端通过旋转接头与末端定位架控制气缸24的活塞杆活动连接。

[0020] 可升降托架26包括托架40和托架升降气缸41，托架40的顶部设有一组万向球42，

托架40的两端底部分别设有导向杆，支撑架5的两侧分别设有托架导向座43，托架导向座43

上设有与导向杆配合使用的导向套，托架升降气缸41固接在托架导向座43上，并驱动托架
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40在托架导向座43上上下移动。

[0021] 同步带居中装置8包括支撑梁45、居中同步带46、居中调节丝杆47和一对侧边定位

组件，支撑梁45的两端分别设有同步带轮，两个同步带轮之间通过居中同步带46传动，支撑

梁45固接在支撑架5上，支撑梁45的两端顶部分别设有直线滑台50，两个直线滑台50的滑块

分别通过连接件与居中同步带46连接，其中一个直线滑台50的连接件与支撑架5之间通过

居中调节丝杆47连接；一对侧边定位组件呈对称状安装在两个直线滑台50的滑块上，侧边

定位组件包括侧边定位柱51、定位柱连接座52和定位柱控制气缸53，侧边定位柱51一端通

过销轴铰接在定位柱连接座52上，定位柱控制气缸53安装在定位柱连接座52一侧，并驱动

侧边定位柱51以销轴为轴心摆动，侧边定位柱51的另一端设有侧边定位滚55。

[0022] 工作方式：玻璃在同步带输送机1上移动，当移动到升降定位机构上方的时候，同

步带输送机1停止，托架升降气缸41启动，托架40向上升起，把玻璃向上托起，玻璃与同步带

输送机1脱离，然后前端定位架6和末端定位架7的定位柱升降气缸19同时启动，定位柱17向

上升起，末端定位架控制气缸24启动，末端定位架7向前端定位架6靠拢，靠拢的过程中对玻

璃前后两端的位置进行固定，同时一对侧边定位组件的定位柱控制气缸53启动，使侧边定

位柱51向上竖起对玻璃的左右两端进行定位。定位完成后，一对加热装置对玻璃左右两端

的焊接点分别进行上下加热，时间约25-30秒，使玻璃预热温度达到60-65摄氏度，达到设定

温度后继续对玻璃恒温加热直到玻璃离开，玻璃预热温度达到60-65摄氏度后升降定位机

构的各气缸复位，玻璃落到同步带输送机1，然后同步带输送机1启动，带着玻璃继续向前移

动。

[0023] 前端定位架调节丝杆23、末端定位架调节丝杆35和居中调节丝杆47的结构相同，

均为手动滚珠丝杆，

[0024] 前端定位架调节丝杆23用于调节前端定位架6在支撑架5上的初始位置，在对玻璃

进行定位的时候，前端定位架6固定不动，末端定位架7为活动端，末端定位架7在末端定位

架控制气缸24的控制下前后移动对玻璃进行夹紧；末端定位架调节丝杆35用于调节末端定

位架7在支撑架5上的初始位置，调节末端定位架7和前端定位架6之间的间距，居中调节丝

杆47用于调节一对侧边定位组件的间距。

[0025] 万向管32方便快速调整热风出风口的位置。
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