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一种一次性焊接成型工装夹具

(57)摘要

本实用新型提供一种一次性焊接成型工装

夹具，涉及焊接夹具技术领域，该一次性焊接成

型工装夹具，包括工作台、第一夹具、激光焊机和

第二夹具，所述第一夹具固定安装于工作台上表

面一侧的一端，所述第一夹具包括固定安装于工

作台上的底板；通过第一夹具的第一夹板和第二

夹板对四个侧板进行固定，并通过伸缩支撑座的

支撑以及挤压板的挤压对顶板进行固定，以及四

个定位条的定位，从而能够方便使用者通过激光

焊机对四个侧板和顶板进行连接组成底部开口

的箱体，然后将底部开口的箱体倒置于第二夹具

上，以将底部开口的箱体的与底板进行定位，以

便于使用者通过激光焊机对底板进行焊接安装，

能够便于使用者通过一个工作台一次性将箱体

加工完成。
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1.一种一次性焊接成型工装夹具，其特征是，包括：

工作台（1）；

第一夹具（3），固定安装于工作台（1）上表面一侧的一端，所述第一夹具（3）包括固定安

装于工作台（1）上的底板（31），底板（31）的中部安装有可以转动的转盘（35），转盘（35）的上

表面滑动安装有用于对箱体侧板进行加持的第一夹板（36）和第二夹板（361），所述转盘

（35）上表面的中部固定安装有用于对顶板进行放置的伸缩支撑座（38），所述底板（31）上固

定安装有第一安装板（32）和用于对第二安装板（331）进行安装的支撑杆（33），所述第一安

装板（32）的内部插接有用于对定位条（323）进行安装的第一定位杆（321），所述定位条

（323）的外表面开设有用于将四个侧板和顶板进行对齐的定位槽（324），所述第二安装板

（331）的内部滑动安装有用于对顶板进行固定限位的挤压板（335）；

激光焊机（2），用于将第一夹具（3）所夹持的四个侧板和顶板进行焊接固定使其成为一

个底部开口的箱体；

第二夹具（4），与第一夹具（3）的结构大致相同，所述第二夹具（4）用于将底部开口的箱

体与底板进行固定对齐，以便于所述激光焊机（2）将底板与底部开口的箱体进行焊接固定。

2.根据权利要求1所述的一种一次性焊接成型工装夹具，其特征是，所述第一安装板

（32）的外表面固定安装有用于对定位条（323）进行驱动的第一气缸（322）。

3.根据权利要求1所述的一种一次性焊接成型工装夹具，其特征是，所述第二安装板

（331）的顶部固定安装有第二气缸（332），所述第二安装板（331）的内部插接有用于对安装

架（334）进行安装的第二定位杆（333），所述第二气缸（332）的活塞杆与安装架（334）固定相

连，所述挤压板（335）转动安装于安装架（334）的底部。

4.根据权利要求1所述的一种一次性焊接成型工装夹具，其特征是，所述定位槽（324）

为直角槽，所述定位槽（324）的两个侧壁能够与两个相邻侧板进行止抵以对其进行定位。

5.根据权利要求1所述的一种一次性焊接成型工装夹具，其特征是，所述底板（31）上表

面的中部固定安装有安装座（34），所述安装座（34）的内部安装有用于对转盘（35）进行安装

的伺服电机。

6.根据权利要求5所述的一种一次性焊接成型工装夹具，其特征是，所述转盘（35）上还

固定安装有多个用于对第一夹板（36）和第二夹板（361）进行驱动的第三气缸（37）。

7.根据权利要求1所述的一种一次性焊接成型工装夹具，其特征是，所述第二夹具（4）

与第一夹具（3）的不同之处在于，所述第二夹具（4）缺少第二夹板（361）和伸缩支撑座（38）

以便于将箱体倒置于转盘（35）上。

8.根据权利要求1‑7任一项所述的一种一次性焊接成型工装夹具，其特征是，所述工作

台（1）的底部固定安装有多个用于对其进行移动的万向轮（12），所述工作台（1）的底部螺纹

安装有多个用于对支撑块（14）进行安装的螺杆（13）。
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一种一次性焊接成型工装夹具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及焊接夹具技术领域，具体是一种一次性焊接成型工装夹具。

背景技术

[0002] 对于箱体的加工，由于箱体工件大多数为六面体，生产者往往需要将与其板件进

行拼接再进行焊接，在焊接的过程中，需要人工操作夹具从而对其中两个板件进行定位再

进行焊接，最后将其余板件逐一定位并进行焊接，然而，这种定位方式使得每次的定位基准

都不相同，这样不仅容易影响箱体中的板件之间的平行度或垂直度，进而降低了产品的加

工精度，而且生产效率低，增加了生产成本。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于提供一种一次性焊接成型工装夹具，旨在解决一般技术中

的箱体焊接成型工装夹具生产效率低不方便焊接使用的问题。

[0004] 为实现上述目的，本实用新型采用如下技术方案：所述一次性焊接成型工装夹具，

包括：工作台、第一夹具、激光焊机和第二夹具，所述第一夹具固定安装于工作台上表面一

侧的一端，所述第一夹具包括固定安装于工作台上的底板，底板的中部安装有可以转动的

转盘，转盘的上表面滑动安装有用于对箱体侧板进行加持的第一夹板和第二夹板，所述转

盘上表面的中部固定安装有用于对顶板进行放置的伸缩支撑座，所述底板上固定安装有第

一安装板和用于对第二安装板进行安装的支撑杆，所述第一安装板的内部插接有用于对定

位条进行安装的第一定位杆，所述定位条的外表面开设有用于将四个侧板和顶板进行对齐

的定位槽，所述第二安装板的内部滑动安装有用于对顶板进行固定限位的挤压板；所述激

光焊机用于将第一夹具所夹持的四个侧板和顶板进行焊接固定使其成为一个底部开口的

箱体；所述第二夹具与第一夹具的结构大致相同，所述第二夹具用于将底部开口的箱体与

底板进行固定对齐，以便于所述激光焊机将底板与底部开口的箱体进行焊接固定。

[0005] 有益效果是：通过在工作台上分别设置第一夹具和第二夹具，能够通过第一夹具

的第一夹板和第二夹板对四个侧板进行固定，并通过伸缩支撑座的支撑以及挤压板的挤压

对顶板进行固定，以及四个定位条的定位，从而能够方便使用者通过激光焊机对四个侧板

和顶板进行连接组成底部开口的箱体，然后将底部开口的箱体放置于与第一夹具结构大致

相同的第二夹具上，以将底部开口的箱体的与底板进行定位，以便于使用者通过激光焊机

对底板进行焊接安装，能够便于使用者通过一个工作台一次性将箱体加工完成，而且还可

以根据需求选择是否加装底板，达到了便于加工使用的目的。

[0006] 本实用新型的进一步的技术方案为，所述第一安装板的外表面固定安装有用于对

定位条进行驱动的第一气缸。

[0007] 本实用新型的进一步的技术方案为，所述第二安装板的顶部固定安装有第二气

缸，所述第二安装板的内部插接有用于对安装架进行安装的第二定位杆，所述第二气缸的

活塞杆与安装架固定相连，所述挤压板转动安装于安装架的底部。
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[0008] 本实用新型的进一步的技术方案为，所述定位槽为直角槽，所述定位槽的两个侧

壁能够与两个相邻侧板进行止抵以对其进行定位。

[0009] 有益效果是：通过四个第一夹具的定位槽对箱体的四个侧板以及安装于四个侧板

上的顶板进行四角定位，从而便于使用者对四个侧板和顶板的焊接。

[0010] 本实用新型的进一步的技术方案为，所述底板上表面的中部固定安装有安装座，

所述安装座的内部安装有用于对转盘进行安装的伺服电机。

[0011] 本实用新型的进一步的技术方案为，所述转盘上还固定安装有多个用于对第一夹

板和第二夹板进行驱动的第三气缸。

[0012] 本实用新型的进一步的技术方案为，所述第二夹具与第一夹具的不同之处在于，

所述第二夹具缺少第二夹板和伸缩支撑座以便于将箱体倒置于转盘上。

[0013] 本实用新型的进一步的技术方案为，所述工作台的底部固定安装有多个用于对其

进行移动的万向轮，所述工作台的底部螺纹安装有多个用于对支撑块进行安装的螺杆。

[0014] 有益效果是：能够通过支撑块对工作台进行支撑，以避免工作台在使用过程中稍

一受力就移动，影响使用效果。

附图说明

[0015] 图1是本实用新型的结构示意图。

[0016] 图2是本实用新型图1中A处的结构放大示意图。

[0017] 图3是本实用新型的具体实施例中工作台的结构示意图。

[0018] 图4是本实用新型的具体实施例中第一夹具的结构示意图。

[0019] 图中：1‑工作台、11‑固定孔、12‑万向轮、13‑螺杆、14‑支撑块、2‑激光焊机、3‑第一

夹具、31‑底板、32‑第一安装板、321‑第一定位杆、322‑第一气缸、323‑定位条、324‑定位槽、

33‑支撑杆、331‑第二安装板、332‑第二气缸、333‑第二定位杆、334‑安装架、335‑挤压板、

34‑安装座、35‑转盘、351‑滑槽、352‑焊接槽、36‑第一夹板、361‑第二夹板、362‑放置槽、37‑

第三气缸、38‑伸缩支撑座、4‑第二夹具。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图对本实用新型的具体实施方式作进一步的说明。

[0021] 如图1所示，一种一次性焊接成型工装夹具，包括工作台1，工作台1上表面开设有

多个固定孔11，工作台1的上表面通过多个安装螺栓安装有激光焊机2、第一夹具3和第二夹

具4，多个安装螺栓均螺纹安装于固定孔11的内部，第一夹具3用于将四块侧板和一块顶板

组合成为一个底部开口的箱体，并通过激光焊机2将组成底部开口箱体的四块侧板和一块

顶板进行焊接，第二夹具4用于对焊接完成的底部开口的箱体进行倒置并定位，将底板放置

于箱体的底部开口上并通过激光焊机2进行焊接固定，以使六块箱板能够组装成为一个矩

形箱体进行使用，在本实施例中，为了使箱体具有存钱罐的效果，在其中一块箱板上预留一

个长条形投币口。

[0022] 如图3所示，工作台1的底部固定安装有多个用于对其进行移动的万向轮12，工作

台1的底部螺纹安装有多个用于对支撑块14进行安装的螺杆13，能够在工作台1移动完成

后，转动螺杆13使其带动支撑块14下移并使支撑块14的底面略低于万向轮12，从而使支撑
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块14对工作台1进行支撑，以避免工作台1在使用过程中稍一受力就移动，影响使用效果。

[0023] 如图2和图4所示，第一夹具3包括底板31，底板1上表面的固定安装有四个第一安

装板32和支撑杆33，四个支撑杆33的顶部固定安装有第二安装板331，每个第一安装板32的

内部均插接有两个第一定位杆321，第一安装板32的外表面固定安装有第一气缸322，第一

气缸322的活塞杆滑动安装于第一安装板32的内部，且两个第一定位杆321对称分布于第一

气缸322活塞杆的两侧，两个第一定位杆321和第一气缸322活塞杆的一端均固定安装有定

位条323，定位条323的外表面开设有定位槽324，定位条323与箱体的四角相对应且定位槽

324为直角槽，以便于通过四个第一夹具3的定位槽324对箱体的四个侧板以及安装于四个

侧板上的顶板进行四角定位，第二安装板331的顶部安装有第二气缸332，第二气缸332的活

塞杆插接于第二安装板331的内部，且第二安装板331的内部同样插接有两个第二定位杆

333，第二气缸332的活塞杆和两个第二定位杆333的底部均固定安装有安装架334，安装架

334内部的底部转动安装有用于对箱体的顶板进行加持固定的挤压板335。

[0024] 底板31上表面的中部固定安装有安装座34，安装座34的内部安装有用于对转盘35

进行安装的伺服电机，转盘35的上表面开设有四个滑槽351和焊接槽352，四个滑槽351和焊

接槽352呈圆周阵列交错分布，四个滑槽351的内部均滑动有第一夹板36和第二夹板361，第

一夹板36与第二夹板361固定相连，第二夹板361与第一夹板36相连的一侧开设有用于对箱

体侧板进行放置的放置槽362，箱体的四角分别对应四个焊接槽352的中部，以使激光焊机2

能够沿箱体的边角从上至下进行焊接，由于焊接槽352的存在能够避免激光焊机2损伤转盘

35，转盘35上还固定安装有多个用于对第一夹板36和第二夹板361进行驱动的第三气缸37，

转盘35上表面的中心处固定安装有用于箱体顶板进行支撑的伸缩支撑座38。

[0025] 如图1、图2和图4所示，第二夹具4与第一夹具3的结构大致相同，第二夹具4与第一

夹具3的不同之处在于，第二夹具4缺少第二夹板361和伸缩支撑座38，从而使加工成底部开

口的箱体倒置于第二夹具4的转盘35上，将箱体底板放置于箱体上，并通过第一夹板36和定

位条323将底板与箱体对正，并通过激光焊机2将底板焊接固定。

[0026] 在使用过程中，首先将工作台1移动至指定位置，转动螺杆14以通过支撑块14对工

作台1进行支撑固定，然后通过第一夹具3的第三气缸37驱动第一夹板36和第二夹板361向

圆心处移动，待移动至指定位置后将四个侧板放置于放置槽362的内部，并将顶板放置于四

个伸缩支撑座38上，通过第一夹具3的第一气缸332对四个定位条323进行驱动使定位槽324

的两个内壁分别与两个侧板和顶板进行止抵，以对四个侧板和顶板进行定位并通过第二气

缸332驱动挤压板335对顶板进行固定，再使用激光焊机2将四个侧板和顶板进行焊接固定

使其组成一个底部开口的箱体，在焊接过程中伺服电机驱动转盘35每次转动九十度以使激

光焊机2能够对箱体四角逐一焊接，再使转动盘35转动四十五度后每次转动九十度以使顶

板的四边能够正对激光焊机2，以便于激光焊机2将顶板与四个侧板进行相连，将底部开口

的箱体从第一夹具3内部取出并放置于第二夹具4的转盘35上，并将底板放置其上，再启动

第二夹具4的四个定位条323对底板和箱体进行定位，最后通过激光焊机2将底板与箱体进

行焊接固定，以完成安装。

[0027] 在本实用新型中，通过在工作台1上分别设置第一夹具3和第二夹具4，能够通过第

一夹具3的第一夹板36和第二夹板361对四个侧板进行固定，并通过伸缩支撑座38的支撑以

及挤压板335的挤压对顶板进行固定，以及四个定位条323的定位，从而能够方便使用者通
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过激光焊机2对四个侧板和顶板进行连接组成底部开口的箱体，然后将底部开口的箱体倒

置于与第一夹具3结构大致相同的第二夹具4上，以将底部开口的箱体的与底板进行定位，

以便于使用者通过激光焊机2对底板进行焊接安装，能够便于使用者通过一个工作台一次

性将箱体加工完成，而且还可以根据需求选择是否加装底板，达到了便于加工使用的目的。
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图 1
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