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本发明公开了一种塔基爬升架的自动焊接

机构，包括切割机构、摆搭机构与焊接机构，其中

切割机构与焊接机构从下至上依次并排设置，在

切割机构与焊接机构之间设置摆搭机构，已经切

割的杆体通过摆搭机构摆搭在焊接机构上进行

焊接；切割机构包括支撑架裁切组件、踏板架裁

切组件与转运组件；便于实现塔机爬升架的智能

化加工，降低工作人员的劳动强度，同时提高加

工效率。
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1.一种塔基爬升架的自动焊接机构，包括切割机构、摆搭机构与焊接机构，其中切割机

构与焊接机构从下至上依次并排设置，在切割机构与焊接机构之间设置摆搭机构，已经切

割的杆体通过摆搭机构摆搭在焊接机构上进行焊接；其特征在于，切割机构包括支撑架裁

切组件、踏板架裁切组件与转运组件，支撑架裁切组件为两组且两组支撑架裁切组件相互

平行，支撑架裁切组件包括旋转筒、装夹槽与第一锯片，旋转筒通过电机进行驱动，在旋转

筒的圆周外壁上开有多个呈环形阵列分布的装夹槽，通过装夹槽装夹杆体，在旋转筒的一

端安装有挡板，在旋转筒远离挡板的一侧对接有输送轨道，通过输送轨道将长条的杆体输

送到装夹槽内，旋转筒与输送轨道之间设置有可以进行摆动的第一锯片，通过锯片实现将

杆体切断，在两组支撑架裁切组件之间设置有转运组件，在转运组件的一端上设置有踏板

架裁切组件，通过踏板裁切组件实现将杆体裁切成多段踏板，转运组件将裁切的多段踏板

安装在两根支撑架裁切组件之间；踏板裁切组件包括第二锯片、限位板与按压组件，转运组

件的外侧设置有可以摆动的第二锯片，在第二锯片一侧设置有将杆体输送带第二锯片上的

输送轨道，在第二锯片远离输送轨道的一侧设置有限位板，在限位板与第二锯片之间设置

有两组按压组件，通过按压组件实现对杆体进行按压，转运组件对第二锯片切割的杆体进

行吸附；在转运组件与支撑架裁切组件之间设置有摆搭机构，摆搭机构包括移动托板、限位

槽与支撑架夹取组件，其中移动托板的底部设置有平移组件，移动托板通过平移组件进行

驱动，在移动托板上设置有多组限位槽且限位槽突出移动托板的顶部，在移动推板的两侧

设置有支撑架夹取组件，通过支撑架夹取组件实现对支撑架的夹取，在支撑架夹取组件上

设置有抵紧组件，通过抵紧组件实现将两根支撑架抵紧，在支撑架夹取组件上设置有在支

撑架夹取组件上进行滑动的预焊接组件，通过预焊接组件实现支撑架与踏板的初步焊接；

在移动托板末端的上方设置有翻转组件，在翻转机组件的上设置有对爬升架进行夹紧的夹

紧组件，在翻转组件两侧的上方设置有焊接机构，通过焊接机构实现对爬升架的焊接；焊接

机构包括摆动杆、底面焊接组件与侧面焊接组件，摆动杆为两根且两根摆动杆分布在翻转

组件的两侧，摆动杆通过电机驱动进行旋转，在每根摆动杆上固定有多个安装座，在每个安

装座的底部设置有底面焊接组件与侧面焊接组件，地面焊接组件与安装座之间设置有滑动

组件，在侧面焊接组件与安装座底部之间设置有升降组件，升降组件与滑动组件进行联动。

2.根据权利要求1所示的一种塔基爬升架的自动焊接机构，其特征在于，底面焊接组件

为第一焊接头，滑动组件包括滑动槽、滑动座与齿条，其中第一焊接头安装在齿条上，在齿

条顶部安装有滑动座，在安装座的底部开有横向设置的滑动槽，滑动座卡入到滑动槽内进

行滑动，在齿条的一侧设置有通过步进电机驱动的齿轮，齿轮与齿条进行啮合，在齿轮的底

部安装有丝杆，在丝杆上套有与丝杆螺纹配合的滑动套筒，侧面焊接组件即为第二焊接头，

第二焊接头为两个且两个第二焊接头与踏板的两侧面接触，在第二焊接头上方固定有升降

组件，升降组件即为导向杆且导向杆穿过安装座，滑动套筒与导向杆固定并联动升降。

3.根据权利要求2所示的一种塔基爬升架的自动焊接机构，其特征在于，转运组件包括

输送链条、链轮与吸附板，输送链条套在两个通过电机驱动的链轮上，输送链条位于移动托

板的上方，在输送链条上设置有弹性伸缩杆，在弹性伸缩杆的另外一端固定有内部嵌入电

磁铁的吸附板，吸附板与踏板接触并吸附踏板，吸附板的背面上设置有推送组件，通过推送

组件将待切割的踏板与吸附板接触。

4.根据权利要求3所示的一种塔基爬升架的自动焊接机构，其特征在于，支撑架夹取组
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件包括固定杆、夹取摆动杆与夹取架，在固定杆的底部铰接有夹取摆动杆，在夹取摆动杆与

固定杆之间铰接有伸缩气缸，通过伸缩气缸实现夹取摆动杆90°摆动，在夹取摆动杆的底部

固定有内部嵌入有电磁铁的夹取架，通过夹取架伸入到旋转筒的装夹槽对杆体进行吸附，

在固定杆顶部设置有竖向气缸，通过竖向气缸实现整个支撑架夹取组件的升降；竖向气缸

的顶部安装在抵紧组件上，抵紧组件包括抵紧板、夹紧气缸与固定板，在固定板两边分别设

置有抵紧板，在抵紧板与固定板之间设置有夹紧气缸，通过夹紧气缸实现抵紧板靠近/远离

固定板，固定板通过支架安装在屋顶上，夹紧板底部与竖向气缸进行固定。

5.根据权利要求4所示的一种塔基爬升架的自动焊接机构，其特征在于，翻转组件即为

翻转板，在翻转板的两端通过轴承安装在立柱上，立柱通过螺栓安装在地面上，在翻转板上

一端固定有步进电机，通过步进电机实现翻转板的旋转，在翻转板内同样嵌入有电磁铁；装

夹组件包括装夹板与装夹气缸，在装夹板上开有梯形槽，装夹板位于爬升架两端，梯形槽槽

底与爬升架等宽，在装夹板与翻转板之间设置有装夹气缸，通过装夹气缸的顶升实现对爬

升架进行装夹与定位。

6.根据权利要求5所示的一种塔基爬升架的自动焊接机构，其特征在于，预先焊接组件

即为直线电机，其中在直线电机的动子滑动座底部固定有第三焊接头，第三焊接头的头部

按压在支撑杆与踏板的贴合处，第三焊接头沿着直线电机进行移动。

7.根据权利要求6所示的一种塔基爬升架的自动焊接机构，其特征在于，在旋转筒外壁

上设置有限位环，通过限位环将杆体按压在装夹槽内，在限位环的顶部开有供杆体穿过的

缺口；装夹槽为矩形槽，矩形杆体的外壁与装夹槽的内壁贴合。
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一种塔基爬升架的自动焊接机构

技术领域

[0001] 本发明涉及塔机加工设备领域，具体涉及一种塔基爬升架的自动焊接机构。

背景技术

[0002] 现在工作人员在塔机内进行爬升的话，需要在标准节内设置有爬升架，这样便于

工作人员在塔机内进行爬升，现在的爬升机主要通过工作人员将杆体裁切成多段，同时将

多段杆体摆放在焊接摆搭模具上进行焊接，爬升架的加工效率比较的低（即为需要人工进

行切割，同时将切割后的杆体摆搭在焊接模上进行焊接），这样需要大量的人工，同时工作

效率比较的低，不符合现在将传统的人工制造向智能化制造的转变。

发明内容

[0003] 针对上述现有技术的不足，本发明提出了一种塔基爬升架的自动焊接机构，便于

实现塔机爬升架的智能化加工，降低工作人员的劳动强度，同时提高加工效率。

[0004] 为实现上述目的，本发明的方案：一种塔基爬升架的自动焊接机构，包括切割机

构、摆搭机构与焊接机构，其中切割机构与焊接机构从下至上依次并排设置，在切割机构与

焊接机构之间设置摆搭机构，已经切割的杆体通过摆搭机构摆搭在焊接机构上进行焊接；

切割机构包括支撑架裁切组件、踏板架裁切组件与转运组件，支撑架裁切组件为两组且两

组支撑架裁切组件相互平行，支撑架裁切组件包括旋转筒、装夹槽与第一锯片，旋转筒通过

电机进行驱动，在旋转筒的圆周外壁上开有多个呈环形阵列分布的装夹槽，通过装夹槽装

夹杆体，在旋转筒的一端安装有挡板，在旋转筒远离挡板的一侧对接有输送轨道，通过输送

轨道将长条的杆体输送到装夹槽内，旋转筒与输送轨道之间设置有可以进行摆动的第一锯

片，通过锯片实现将杆体切断，在两组支撑架裁切组件之间设置有转运组件，在转运组件的

一端上设置有踏板架裁切组件，通过踏板裁切组件实现将杆体裁切成多段踏板，转运组件

将裁切的多段踏板安装在两根支撑架裁切组件之间；踏板裁切组件包括第二锯片、限位板

与按压组件，转运组件的外侧设置有可以摆动的第二锯片，在第二锯片一侧设置有将杆体

输送带第二锯片上的输送轨道，在第二锯片远离输送轨道的一侧设置有限位板，在限位板

与第二锯片之间设置有两组按压组件，通过按压组件实现对杆体进行按压，转运组件对第

二锯片切割的杆体进行吸附；在转运组件与支撑架裁切组件之间设置有摆搭机构，摆搭机

构包括移动托板、限位槽与支撑架夹取组件，其中移动托板的底部设置有平移组件，移动托

板通过平移组件进行驱动，在移动托板上设置有多组限位槽且限位槽突出移动托板的顶

部，在移动推板的两侧设置有支撑架夹取组件，通过支撑架夹取组件实现对支撑架的夹取，

在支撑架夹取组件上设置有抵紧组件，通过抵紧组件实现将两根支撑架抵紧，在支撑架夹

取组件上设置有在支撑架夹取组件上进行滑动的预焊接组件，通过预焊接组件实现支撑架

与踏板的初步焊接；在移动托板末端的上方设置有翻转组件，在翻转机组件的上设置有对

爬升架进行夹紧的夹紧组件，在翻转组件两侧的上方设置有焊接机构，通过焊接机构实现

对爬升架的焊接；焊接机构包括摆动杆、底面焊接组件与侧面焊接组件，摆动杆为两根且两
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根摆动杆分布在翻转组件的两侧，摆动杆通过电机驱动进行旋转，在每根摆动杆上固定有

多个安装座，在每个安装座的底部设置有底面焊接组件与侧面焊接组件，地面焊接组件与

安装座之间设置有滑动组件，在侧面焊接组件与安装座底部之间设置有升降组件，升降组

件与滑动组件进行联动。

[0005] 优选地，底面焊接组件为第一焊接头，滑动组件包括滑动槽、滑动座与齿条，其中

第一焊接头安装在齿条上，在齿条顶部安装有滑动座，在安装座的底部开有横向设置的滑

动槽，滑动座卡入到滑动槽内进行滑动，在齿条的一侧设置有通过步进电机驱动的齿轮，齿

轮与齿条进行啮合，在齿轮的底部安装有丝杆，在丝杆上套有与丝杆螺纹配合的滑动套筒，

侧面焊接组件即为第二焊接头，第二焊接头为两个且两个第二焊接头与踏板的两侧面接

触，在第二焊接头上方固定有升降组件，升降组件即为导向杆且导向杆穿过安装座，滑动套

筒与导向杆固定并联动升降。

[0006] 优选地，转运组件包括输送链条、链轮与吸附板，输送链条套在两个通过电机驱动

的链轮上，输送链条位于移动托板的上方，在输送链条上设置有弹性伸缩杆，在弹性伸缩杆

的另外一端固定有内部嵌入电磁铁的吸附板，吸附板与踏板接触并吸附踏板，吸附板的背

面上设置有推送组件，通过推送组件将待切割的踏板与吸附板接触。

[0007] 优选地，支撑架夹取组件包括固定杆、夹取摆动杆与夹取架，在固定杆的底部铰接

有夹取摆动杆，在夹取摆动杆与固定杆之间铰接有伸缩气缸，通过伸缩气缸实现夹取摆动

杆90°摆动，在夹取摆动杆的底部固定有内部嵌入有电磁铁的夹取架，通过夹取架伸入到旋

转筒的装夹槽对杆体进行吸附，在固定杆顶部设置有竖向气缸，通过竖向气缸实现整个支

撑架夹取组件的升降；竖向气缸的顶部安装在抵紧组件上，抵紧组件包括抵紧板、夹紧气缸

与固定板，在固定板两边分别设置有抵紧板，在抵紧板与固定板之间设置有夹紧气缸，通过

夹紧气缸实现抵紧板靠近/远离固定板，固定板通过支架安装在屋顶上，夹紧板底部与竖向

气缸进行固定。

[0008] 优选地，翻转组件即为翻转板，在翻转板的两端通过轴承安装在立柱上，立柱通过

螺栓安装在地面上，在翻转板上一端固定有步进电机，通过步进电机实现翻转板的旋转，在

翻转板内同样嵌入有电磁铁；装夹组件包括装夹板与装夹气缸，在装夹板上开有梯形槽，装

夹板位于爬升架两端，梯形槽槽底与爬升架等宽，在装夹板与翻转板之间设置有装夹气缸，

通过装夹气缸的顶升实现对爬升架进行装夹与定位。

[0009] 优选地，预先焊接组件包括直线电机，其中在直线电机的动子滑动座底部固定有

第三焊接头，第三焊接头的头部按压在支撑杆与踏板的贴合处，第三焊接头沿着直线电机

进行移动。

[0010] 优选地，在旋转筒外壁上设置有限位环，通过限位环将杆体按压在装夹槽内，在限

位环的顶部开有供杆体穿过的缺口；装夹槽为矩形槽，矩形杆体的外壁与装夹槽的内壁贴

合。

[0011] 与现有技术相比，本发明的优点在于：便于实现塔机爬升架的智能化加工，降低工

作人员的劳动强度，同时提高加工效率。

附图说明

[0012] 图1为本发明的主视图。
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[0013] 图2为本发明支撑架裁切组件、移动托板与转运组件的示意钍。

[0014] 图3为本发明踏板架裁切组件的示意图。

[0015] 图4为本发明支撑架夹取组件与移动托板的示意图。

[0016] 图5为本发明焊接机构的俯视图。

[0017] 图6为本发明底面焊接组件与侧面焊接组件的主视图。

[0018] 图7为本发明底面焊接组件与侧面焊接组件的仰视图。

[0019] 其中，1、切割机构，1.1、支撑架裁切组件，1.2、旋转筒，1.3、限位环，1.4、装夹槽，

1.5、第一锯片，1.6、挡板，1.7、踏板架裁切组件，1.8、第二锯片，1.9、限位板，1.10、按压组

件，1.12、转运组件，1.13、输送链条，1.14、链轮，1.15、吸附板，1.16、弹性伸缩杆，1.17、推

送组件，2、摆搭机构，2.1、移动托板，2.2、平移组件，2.3、限位槽，2.4、支撑架夹取组件，

2.5、固定杆，2.6、夹取摆动杆，2.7、夹取架，2.8、抵紧组件，2.9、抵紧板，2.10、夹紧气缸，

2.11、固定板，2.12、预焊接组件，2.13、直线电机，3、焊接机构，3.1、摆动杆，3.2、安装座，

3.3、底面焊接组件，3.4、滑动组件，3.5、滑动槽，3.6、滑动座，3.7、齿条，3.8、齿轮，3.9、丝

杆，3.10、滑动套筒，3.11、侧面焊接组件，3.12、升降组件，4、输送轨道，5、翻转组件，6、夹紧

组件，7、装夹板，8、装夹气缸。

实施方式

[0020] 现结合附图，对本发明进一步的阐述。

[0021] 如图1‑7所示，一种塔基爬升架的自动焊接机构3，包括切割机构1、摆搭机构2与焊

接机构3，其中切割机构1与焊接机构3从下至上依次并排设置，在切割机构1与焊接机构3之

间设置摆搭机构2，即为焊接机构3位于切割机构1的上方，已经切割的杆体通过摆搭机构2

摆搭在焊接机构3上进行焊接；切割机构1包括支撑架裁切组件1.1、踏板架裁切组件1.7与

转运组件1.12，支撑架裁切组件1.1为两组且两组支撑架裁切组件1.1相互平行（即为两组

支撑架裁切组件1.1纵向平行），支撑架裁切组件1.1包括旋转筒1.2、装夹槽1.4与第一锯片

1.5，旋转筒1.2通过电机进行驱动（旋转筒1.2的两端通过轴承安装在立柱上，旋转筒1.2的

左端通过与步进电机的输出轴进行焊接实现转动），在旋转筒1.2的圆周外壁上开有多个呈

环形阵列分布的装夹槽1.4，杆体伸入到装夹槽1.4进行装夹，通过装夹槽1.4装夹杆体，在

旋转筒1.2的左端通过焊接的方式安装有挡板1.6，杆体的左端抵在挡板1.6上进行限位，在

旋转筒1.2远离挡板1.6的右侧对接有输送轨道4（输送轨道4即为多个并排设置的辊筒且辊

筒通过电机驱动进行旋转，杆体放置在辊筒上进行输送，通过辊筒将杆体输送到装夹槽1.4

内），通过输送轨道4将长条的杆体输送到装夹槽1.4内，旋转筒1.2与输送轨道4之间设置有

可以进行摆动的第一锯片1.5，通过锯片实现将杆体切断（第一锯片1.5通过电机进行驱动

旋转，在第一锯片1.5的电机与地面之间通过螺栓紧固的方式固定有用于升降的液压缸，通

过液压缸的伸缩实现第一锯片1.5的上升与下降，当第一锯片1.5上升的时候，第一锯片1.5

将杆体切断，旋转筒1.2进行转动，杆体伸入到下一个装夹槽1.4内进行装夹，当杆体抵在挡

板1.6上的时候，第一锯片1.5上方对杆体进行裁切），在两组支撑架裁切组件1.1之间设置

有转运组件1.12（转运组件1.12横向设置），在转运组件1.12的右端上设置有踏板架裁切组

件1.7，通过踏板裁切组件实现将杆体裁切成多段踏板，转运组件1.12将裁切的多段踏板安

装在两根支撑架裁切组件1.1之间；踏板裁切组件包括第二锯片1.8、限位板1.9与按压组件
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1.10，转运组件1.12的右侧设置有可以摆动的第二锯片1.8（第二锯片1.8为两片，两片第二

锯片1.8通过转轴进行固定且同步旋转，转轴两端通过轴承安装在摆动臂上且摆动臂另外

一端铰接在地面上，在地面与摆动臂之间通过铰接的方式安装有液压缸，通过液压缸实现

摆动臂的摆动，这样实现第二锯片1.8靠近或者干杆体），在第二锯片1.8前侧地面上通过螺

栓紧固的方式固定有将杆体输送带第二锯片1.8上的输送轨道4，在第二锯片1.8远离输送

轨道4的一侧（后侧地面上）通过螺栓紧固的方式固定有限位板1.9，踏板的后端抵在限位板

1.9，在限位板1.9与第二锯片1.8之间设置有两组按压组件1.10，通过按压组件1.10实现对

杆体进行按压（按压组件1.10即为上下设置的滑轮，在滑动上通过螺栓紧固的方式安装有

液压缸，通过液压缸的顶升与回缩实现对踏板的压紧与让位，在滑轮上开有环形的槽体，踏

板卡在槽体内进行输送，这样可以避免踏板在裁切的时候发生偏移），转运组件1.12对第二

锯片1.8切割的杆体进行吸附，杆体移动到第二锯片1.8之间，转运组件1.12对踏板进行吸

附并向左输送，当踏板切断后，踏板通过转运组件1.12移动走，这样将踏板移动到两根支撑

架之间，这样实现踏板与支撑杆的摆动与拼接；在转运组件1.12与支撑架裁切组件1.1之间

设置有摆搭机构2，摆搭机构2包括移动托板2.1、限位槽2.3与支撑架夹取组件2.4，其中移

动托板2.1的底部设置有平移组件2.2（平移组件2.2即为横向的直线电机2.13，直线电机

2.13动子滑动座3.6通过螺栓安装在移动托板2.1的底部，通过直线电机2.13实现实现移动

托板2.1的左右移动），移动托板2.1通过平移组件2.2进行驱动，在移动托板2.1上设置有多

组限位槽2.3且限位槽2.3突出移动托板2.1的顶部（限位槽2.3为多个且多个限位槽2.3横

向并排设置，限位槽2.3与转运组件1.12上的踏板上下对应，转运组件1.12上的踏板装夹在

限位槽2.3内进行限位），在移动推板的前后两侧设置有支撑架夹取组件2.4，支撑架夹取组

件2.4安装在厂房屋顶上，通过支撑架夹取组件2.4实现对支撑架的夹取，在支撑架夹取组

件2.4上设置有抵紧组件2.8，通过抵紧组件2.8实现将两根支撑架抵紧，这样支撑架内侧将

踏板抵紧，在支撑架夹取组件2.4上设置有在支撑架夹取组件2.4上进行滑动的预焊接组件

2.12，预焊接组件2.12在支撑架夹取组件2.4上进行移动实现对踏板与支撑杆的顶部进行

焊接，这样实现支撑杆与踏板初步焊接实现预连接，通过预焊接组件2.12实现支撑架与踏

板的初步焊接；在移动托板2.1末端的上方设置有翻转组件5，在翻转机组件的上设置有对

爬升架进行夹紧的夹紧组件6，当移动托板2.1移动到翻转组件5的下方，这样翻转组件5上

的夹紧组件6对预焊接的爬升架进行夹取与翻面，这样爬升架旋转到翻转组件5的上方，在

翻转组件5两侧的上方设置有焊接机构3，通过焊接机构3实现对爬升架的焊接；焊接机构3

包括摆动杆3.1、底面焊接组件3.3与侧面焊接组件3.11，摆动杆3.1为两根（两根摆动杆3.1

横向设置且两根摆动杆3.1两端通过轴承安装在悬臂上且悬臂的顶部通过螺栓安装在屋

顶）且两根摆动杆3.1分布在翻转组件5的前后两侧，摆动杆3.1通过电机驱动进行旋转（每

根摆动杆3.1的一端通过焊接的方式与电机的输出轴进行固定，通过电机实现摆动杆3.1的

旋转），在每根摆动杆2.6上通过螺栓紧固的方式固定有多个横向并排设置的安装座3.2，在

每个安装座3.2的底部设置有底面焊接组件3.3与侧面焊接组件3.11，地面焊接组件与安装

座3.2之间设置有滑动组件3.4，通过滑动组件3.4实现底面焊接组件3.3对爬升架的底面进

行焊接，在侧面焊接组件3.11与安装座3.2底部之间设置有升降组件3.12，升降组件3.12实

现侧面焊接组件3.11来实现侧面焊接组件3.11的升降这样对踏板侧面与支撑架进行焊接，

升降组件3.12与滑动组件3.4进行联动，这样实现同步焊接；在进行工作的时候，杆体输送
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到旋转筒1.2的装夹槽1.4内，通过第一锯片1.5将杆体切断，旋转筒1.2旋转，杆体伸入到另

外一个装夹槽1.4内，同时第一锯片1.5顶升将杆体切断，同时踏板的杆体输送并抵在限位

板1.9上，通过第二锯片1.8将杆体切断形成踏板，踏板通过转运组件1.12进行输送到移动

托板2.1的上方，这样在移动托板2.1上完成支撑架与踏板的摆搭，通过预焊接组件2.12对

拼接完毕的支撑架与踏板顶面进行焊接，实现两组的初步固定，移动托板2.1向左移动到翻

转组件5的下方，通过翻转组件5上的夹紧组件6对移动托板2.1的爬升架进行进行装夹，这

样爬升架位于翻转组件5的下方，通过翻转组件5旋转180度将爬升架翻转到爬升架的上方，

这样爬升架位于焊接机构3的下方，通过爬升架未焊接的底面朝上，这样便于焊接机构3进

行焊接，在进行焊接的时候，底面焊接组件3.3横向移动的时候，侧面焊接组件3.11竖向向

下，这样实现底面焊接与侧面焊接同步进行，这样实现整个焊接，焊接机构3通过摆动杆3.1

向外摆动，这样翻转组件5旋转180°，同时夹紧组件6松开爬升架，由于爬升架旋转到翻转组

件5的下方，这样将爬升架从翻转组件5上掉落下来完成卸料。

[0022] 底面焊接组件3.3为第一焊接头，滑动组件3.4包括滑动槽3.5、滑动座3.6与齿条

3.7，其中第一焊接头通过螺栓紧固的方式安装在齿条3.7的下方，在齿条3.7顶部通过焊接

的方式安装有滑动座3.6，在安装座3.2的底部开有横向设置的滑动槽3.5，滑动座3.6卡入

到滑动槽3.5内进行横向滑动，在齿条3.7的一侧通过轴承安装有通过步进电机驱动的齿轮

3.8，在安装座3.2的顶部通过螺栓紧固的方式固定有电机且电机的输出轴穿过安装座3.2

与齿轮3.8进行焊接，通过电机实现齿轮3.8的转动，齿轮3.8与齿条3.7进行啮合，通过齿轮

3.8的转动实现齿条3.7的左右平移，在齿轮3.8的底部通过焊接的方式固定有竖向向下的

丝杆3.9，在丝杆3.9上套有与丝杆3.9螺纹配合的滑动套筒3.10，侧面焊接组件3.11即为第

二焊接头，第二焊接头为两个且两个第二焊接头与踏板的两侧面接触，在第二焊接头上方

固定有升降组件3.12，升降组件3.12即为导向杆且导向杆穿过安装座3.2，即为第二焊接头

的顶部通过焊接的方式固定有竖向的导向杆，导向杆穿过安装座3.2进行竖向升降，滑动套

筒3.10与导向杆固定并联动升降（即为导向杆通过焊接的方式固定在滑动套筒3.10的外壁

上，通过丝杆3.9的旋转实现第二焊接头的升降），第一焊接头与第二焊接头通过齿轮3.8的

旋转进行联动。

[0023] 转运组件1.12包括输送链条1.13、链轮1.14与吸附板1.15，输送链条1.13套在两

个通过电机驱动的链轮1.14上，链轮1.14通过轴承安装在立柱上，立柱的顶部通过螺栓固

定在屋顶内壁上，输送链条1.13位于移动托板2.1的上方，在输送链条1.13上设置有弹性伸

缩杆1.16（输送链条1.13的外壁上通过焊接的方式固定有弹性伸缩杆1.16，弹性伸缩杆

1.16即为内杆与外杆相互嵌套，在内杆与外杆上套有弹簧），在弹性伸缩杆1.16的另外一端

通过焊接的方式固定有内部嵌入电磁铁的吸附板1.15，吸附板1.15与踏板接触并吸附踏

板，吸附板1.15的背面上设置有推送组件1.17，通过推送组件1.17将待切割的踏板与吸附

板1.15接触，推送组件1.17包括推送板与推送液压缸，推送板位于移动托板2.1的上方，在

推送板的上方通过焊接的方式固定有推送液压缸的活塞杆，推送液压缸的缸体立柱通过螺

栓安装在地面上，通过推送液压缸的顶升实现将踏板按压在移动托板2.1上且踏板卡在限

位槽2.3内。

[0024] 支撑架夹取组件2.4包括固定杆2.5、夹取摆动杆2.6与夹取架2.7，在固定杆2.5的

底部铰接有夹取摆动杆2.6，在夹取摆动杆2.6与固定杆2.5之间铰接有伸缩气缸，通过伸缩
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气缸实现夹取摆动杆90°摆动（夹取摆动杆2.6向内侧摆动），在夹取摆动杆2.6的底部通过

螺栓紧固有内部嵌入有电磁铁的夹取架2.7，通过夹取架2.7伸入到旋转筒1.2的装夹槽1.4

对杆体进行吸附，在固定杆2.5顶部通过焊接的方式固定有竖向气缸，通过竖向气缸实现整

个支撑架夹取组件2.4的升降；竖向气缸的顶部通过螺栓紧固的方式安装在抵紧组件2.8

上，抵紧组件2.8包括抵紧板2.9、夹紧气缸2.10与固定板2.11，在固定板2.11前后两边分别

设置有抵紧板2.9（固定板2.11顶部通过螺栓安装在屋顶内壁上），在抵紧板2.9与固定板

2.11之间设置有夹紧气缸2.10（夹紧气缸2.10的活塞杆通过螺栓紧固的方式安装在抵紧板

2.9上，夹紧气缸2.10的活塞杆通过螺栓紧固的方式安装在抵紧板2.9上），通过夹紧气缸

2.10实现抵紧板2.9靠近/远离固定板2.11，夹紧板底部与竖向气缸的活塞港进行通过螺栓

紧固的方式进行固定，这样实现两根支撑架相互靠拢。

[0025] 翻转组件5即为翻转板，在翻转板的两端通过轴承安装在立柱上，立柱通过螺栓安

装在地面上，在翻转板上一端通过螺栓紧固的方式固定有步进电机，通过步进电机实现翻

转板的180°旋转，在翻转板内同样嵌入有电磁铁，通过电磁铁吸附爬升架；装夹组件包括装

夹板7与装夹气缸8，在装夹板7内侧上开有梯形槽，装夹板7位于爬升架左右两端，梯形槽槽

底与爬升架等宽，在装夹板7与翻转板之间通过螺栓紧固的方式固定有装夹气缸8，通过装

夹气缸8的顶升实现对爬升架进行装夹与定位，便于进行焊接。

[0026] 预先焊接组件包括直线电机2.13、旋转杆2.14与旋转气缸2.15，其中在直线电机

2.13的动子滑动座3.6底部通过螺栓紧固的方式固定有第三焊接头，第三焊接头的头部按

压在支撑杆与踏板的贴合处，第三焊接头沿着直线电机2.13进行移动，第三焊接头间歇性

工作进行焊接。

[0027] 在旋转筒1.2外壁上设置有限位环1.3（限位环1.3套在旋转筒1.2外壁上，限位环

1.3底部通过螺栓安装在地面上），通过限位环1.3将杆体按压在装夹槽1.4内，在限位环1.3

的顶部开有供杆体穿过的缺口，便于夹取架2.7穿过缺口伸入到装夹槽1.4内进行吸附支撑

架；装夹槽1.4为矩形槽，矩形杆体的外壁与装夹槽1.4的内壁贴合。
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图 1
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图 3
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图 5
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图 7
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