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一种钢结构焊接的定位工装

(57)摘要

本实用新型公开了一种钢结构焊接的定位

工装，包括工作架和第二传送机构，所述工作架

的表面一侧设置有用于辅助进料的第一传送机

构，用于辅助出料的所述第二传送机构设置于工

作架的表面另一侧，且工作架的表面一侧下方安

装有用于下压定位的压料机构。该钢结构焊接的

定位工装，与现有的装置相比，通过伺服性质的

第一电机，可以带动第一输送辊组进行转动，从

而在钢结构放置好后能够向中间焊接定位区域

进行移动输送，通过伺服性质的第二电机，带动

第二输送辊组，将定位焊接后的钢结构进行移动

出料，同时当第一输送辊和第二输送辊对向转动

时，可以将待定位的钢结构进行辅助对接，从而

在定位处理前后能够大大的节省人力的操作，有

利于提高工作的效率。
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1.一种钢结构焊接的定位工装，包括工作架（1）和第二传送机构（3），其特征在于，所述

工作架（1）的表面一侧设置有用于辅助进料的第一传送机构（2），用于辅助出料的所述第二

传送机构（3）设置于工作架（1）的表面另一侧，且工作架（1）的表面一侧下方安装有用于下

压定位的压料机构（4），所述工作架（1）的表面中部上侧设置有用于侧向定位的夹料机构

（5），且夹料机构（5）的前侧安装有用于防偏移的滑动机构（6），所述压料机构（4）的前端下

侧安装有用于紧固的贴合机构（7），所述第一传送机构（2）包括第一电机（201）和第一输送

辊（202），且第一电机（201）的输出端连接有第一输送辊（202），所述第二传送机构（3）包括

第二电机（301）和第二输送辊（302），且第二电机（301）的输出端连接有第二输送辊（302）。

2.根据权利要求1所述的一种钢结构焊接的定位工装，其特征在于，所述第一输送辊

（202）和第二输送辊（302）关于工作架（1）的竖直中线呈对称分布，且第一输送辊（202）和第

二输送辊（302）的水平中线与工作架（1）的水平中线重合。

3.根据权利要求1所述的一种钢结构焊接的定位工装，其特征在于，所述压料机构（4）

包括旋转气缸（401）和定位压板（402），且旋转气缸（401）的顶部安装有定位压板（402）。

4.根据权利要求1所述的一种钢结构焊接的定位工装，其特征在于，所述夹料机构（5）

包括安装架（501）和推动机构（502），且安装架（501）的后方中部安装有推动机构（502）。

5.根据权利要求4所述的一种钢结构焊接的定位工装，其特征在于，所述夹料机构（5）

还包括定位夹板（503）和导向杆（504），所述定位夹板（503）安装在推动机构（502）的前端，

且定位夹板（503）的后部两侧固定有导向杆（504）。

6.根据权利要求1所述的一种钢结构焊接的定位工装，其特征在于，所述滑动机构（6）

包括滑块（601）和橡胶滑轮（602），且滑块（601）的下方中部安装有橡胶滑轮（602）。

7.根据权利要求6所述的一种钢结构焊接的定位工装，其特征在于，所述滑动机构（6）

还包括弹簧（603），且弹簧（603）连接在滑块（601）后方中部。

8.根据权利要求1所述的一种钢结构焊接的定位工装，其特征在于，所述贴合机构（7）

包括阻尼柱（701）和接触板（702），且阻尼柱（701）的下方安装有接触板（702）。
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一种钢结构焊接的定位工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及钢结构焊接用定位工装技术领域，具体为一种钢结构焊接的定位

工装。

背景技术

[0002] 钢结构是由钢制材料组成的结构，是主要的建筑结构类型之一。结构主要由型钢

和钢板等制成的钢梁、钢柱、钢桁架等构件组成，并采用硅烷化、纯锰磷化、水洗烘干、镀锌

等除锈防锈工艺。各构件或部件之间通常采用焊缝、螺栓或铆钉连接。因其自重较轻，且施

工简单，广泛应用于大型厂房、场馆、超高层等领域，然而钢结构在焊接时往往需要配合定

位工装进行夹持固定。

[0003] 现有的钢结构焊接用定位工装，存在使用时，由于钢结构较重，从而在定位前后移

动时较为麻烦，最终影响加工效率的问题，为此，我们提出一种钢结构焊接的定位工装。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的在于提供一种钢结构焊接的定位工装，以解决上述背景技术中

提出的问题。

[0005] 为实现上述目的，本实用新型提供如下技术方案：一种钢结构焊接的定位工装，包

括工作架和第二传送机构，所述工作架的表面一侧设置有用于辅助进料的第一传送机构，

用于辅助出料的所述第二传送机构设置于工作架的表面另一侧，且工作架的表面一侧下方

安装有用于下压定位的压料机构，所述工作架的表面中部上侧设置有用于侧向定位的夹料

机构，且夹料机构的前侧安装有用于防偏移的滑动机构，所述压料机构的前端下侧安装有

用于紧固的贴合机构，所述第一传送机构包括第一电机和第一输送辊，且第一电机的输出

端连接有第一输送辊，所述第二传送机构包括第二电机和第二输送辊，且第二电机的输出

端连接有第二输送辊。

[0006] 进一步的，所述第一输送辊和第二输送辊关于工作架的竖直中线呈对称分布，且

第一输送辊和第二输送辊的水平中线与工作架的水平中线重合。

[0007] 进一步的，所述压料机构包括旋转气缸和定位压板，且旋转气缸的顶部安装有定

位压板。

[0008] 进一步的，所述夹料机构包括安装架和推动机构，且安装架的后方中部安装有推

动机构。

[0009] 进一步的，所述夹料机构还包括定位夹板和导向杆，所述定位夹板安装在推动机

构的前端，且定位夹板的后部两侧固定有导向杆。

[0010] 进一步的，所述滑动机构包括滑块和橡胶滑轮，且滑块的下方中部安装有橡胶滑

轮。

[0011] 进一步的，所述滑动机构还包括弹簧，且弹簧连接在滑块后方中部。

[0012] 进一步的，所述贴合机构包括阻尼柱和接触板，且阻尼柱的下方安装有接触板。
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[0013] 与现有技术相比，本实用新型提供了一种钢结构焊接的定位工装，具备以下有益

效果：该钢结构焊接用定位工装，可以进行辅助移动定位，有利于提高工作的效率，且提高

对钢结构定位的稳定性，使得受力更加牢固，避免在后续焊接时产生误差，同时可以避免钢

结构在定位时发生偏移错位。

[0014] 1 .本实用新型通过伺服性质的第一电机，可以带动第一输送辊组进行转动，从而

在钢结构放置好后能够向中间焊接定位区域进行移动输送，通过伺服性质的第二电机，带

动第二输送辊组，将定位焊接后的钢结构进行移动出料，同时当第一输送辊和第二输送辊

对向转动时，可以将待定位的钢结构进行辅助对接，从而在定位处理前后能够大大的节省

人力的操作，有利于提高工作的效率；

[0015] 2.本实用新型通过旋转气缸，可以带动定位压板进行转动下压，从而在钢结构移

动到位后能够进行快速的下压定位，通过推动机构，可以带动定位夹板进行前后移动，从而

能够对钢结构的前后面进行夹持定位，以此利用定位夹板和定位压板的共同配合，可以提

高对钢结构定位的稳定性，使得受力更加牢固，避免在后续焊接时移动偏移而产生误差，通

过导向杆，可以提高定位夹板夹持定位时的稳定性，避免两侧受力不均而影响稳定；

[0016] 3.本实用新型通过橡胶滑轮，可以在定位压板下压后，定位夹板夹持定位时与钢

结构垂直压紧来完成夹持，当钢结构进行移动时，使得橡胶滑轮与钢结构表面贴合利用自

身的滑动力，通过弹簧的配合，可以使得钢结构沿着橡胶滑轮移动，以此在橡胶滑轮的限制

下，可以使得钢结构沿着限定的轨道滑动而避免发生偏移，通过阻尼柱以及橡胶材质的接

触板，可以在提高压力摩擦力紧固下压的同时，还可以防止定位压板受力过大而发生折损

的问题。

附图说明

[0017] 图1为本实用新型整体俯视结构示意图；

[0018] 图2为本实用新型图1中A处放大结构示意图；

[0019] 图3为本实用新型压料机构立体结构示意图。

[0020] 图中：1、工作架；2、第一传送机构；201、第一电机；202、第一输送辊；3、第二传送机

构；301、第二电机；302、第二输送辊；4、压料机构；401、旋转气缸；402、定位压板；5、夹料机

构；501、安装架；502、推动机构；503、定位夹板；504、导向杆；6、滑动机构；601、滑块；602、橡

胶滑轮；603、弹簧；7、贴合机构；701、阻尼柱；702、接触板。

具体实施方式

[0021] 如图1所示，一种钢结构焊接的定位工装，包括工作架1和第二传送机构3，工作架1

的表面一侧设置有用于辅助进料的第一传送机构2，用于辅助出料的第二传送机构3设置于

工作架1的表面另一侧，第一传送机构2包括第一电机201和第一输送辊202，且第一电机201

的输出端连接有第一输送辊202，第二传送机构3包括第二电机301和第二输送辊302，且第

二电机301的输出端连接有第二输送辊302，第一输送辊202和第二输送辊302关于工作架1

的竖直中线呈对称分布，且第一输送辊202和第二输送辊302的水平中线与工作架1的水平

中线重合，通过伺服性质的第一电机201，可以带动第一输送辊202组进行转动，从而在钢结

构放置好后能够向中间焊接定位区域进行移动输送，通过伺服性质的第二电机301，带动第
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二输送辊302组，将定位焊接后的钢结构进行移动出料，同时当第一输送辊202和第二输送

辊302对向转动时，可以将待定位的钢结构进行辅助对接，从而在定位处理前后能够大大的

节省人力的操作，有利于提高工作的效率；

[0022] 如图1‑3所示，工作架1的表面一侧下方安装有用于下压定位的压料机构4，工作架

1的表面中部上侧设置有用于侧向定位的夹料机构5，且夹料机构5的前侧安装有用于防偏

移的滑动机构6，压料机构4的前端下侧安装有用于紧固的贴合机构7，压料机构4包括旋转

气缸401和定位压板402，且旋转气缸401的顶部安装有定位压板402，夹料机构5包括安装架

501和推动机构502，且安装架501的后方中部安装有推动机构502，夹料机构5还包括定位夹

板503和导向杆504，定位夹板503安装在推动机构502的前端，且定位夹板503的后部两侧固

定有导向杆504，通过旋转气缸401，可以带动定位压板402进行转动下压，从而在钢结构移

动到位后能够进行快速的下压定位，通过推动机构502，可以带动定位夹板503进行前后移

动，从而能够对钢结构的前后面进行夹持定位，以此利用定位夹板503和定位压板402的共

同配合，可以提高对钢结构定位的稳定性，使得受力更加牢固，避免在后续焊接时移动偏移

而产生误差，通过导向杆504，可以提高定位夹板503夹持定位时的稳定性，避免两侧受力不

均而影响稳定，滑动机构6包括滑块601和橡胶滑轮602，且滑块601的下方中部安装有橡胶

滑轮602，滑动机构6还包括弹簧603，且弹簧603连接在滑块601后方中部，贴合机构7包括阻

尼柱701和接触板702，且阻尼柱701的下方安装有接触板702，通过橡胶滑轮602，可以在定

位压板402下压后，定位夹板503夹持定位时与钢结构垂直压紧来完成夹持，当钢结构进行

移动时，使得橡胶滑轮602与钢结构表面贴合利用自身的滑动力，通过弹簧603的配合，可以

使得钢结构沿着橡胶滑轮602移动，以此在橡胶滑轮602的限制下，可以使得钢结构沿着限

定的轨道滑动而避免发生偏移，通过阻尼柱701以及橡胶材质的接触板702，可以在提高压

力摩擦力紧固下压的同时，还可以防止定位压板402受力过大而发生折损的问题。

[0023] 工作原理：在使用该钢结构焊接用定位工装，首先通过伺服性质的第一电机201，

可以带动第一输送辊202组进行转动，从而在钢结构放置好后能够向中间焊接定位区域进

行移动输送，随后通过伺服性质的第二电机301，带动第二输送辊302组，将定位焊接后的钢

结构进行移动出料，同时当第一输送辊202和第二输送辊302对向转动时，可以将待定位的

钢结构进行辅助对接，此时通过旋转气缸401，可以带动定位压板402进行转动下压，从而在

钢结构移动到位后能够进行快速的下压定位，然后通过推动机构502，可以带动定位夹板

503进行前后移动，从而能够对钢结构的前后面进行夹持定位，以此利用定位夹板503和定

位压板402的共同配合，可以提高对钢结构定位的稳定性，再通过导向杆504，可以提高定位

夹板503夹持定位时的稳定性，此时通过橡胶滑轮602，可以在定位压板402下压后，定位夹

板503夹持定位时与钢结构垂直压紧来完成夹持，当钢结构进行移动时，使得橡胶滑轮602

与钢结构表面贴合利用自身的滑动力，随后通过弹簧603的配合，可以使得钢结构沿着橡胶

滑轮602移动，以此在橡胶滑轮602的限制下，可以使得钢结构沿着限定的轨道滑动而避免

发生偏移，最后通过阻尼柱701以及橡胶材质的接触板702，可以在提高压力摩擦力紧固下

压的同时，还可以防止定位压板402受力过大而发生折损。
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图3

说　明　书　附　图 3/3 页

8

CN 217618762 U

8


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006
	DRA00007
	DRA00008


