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(57)摘要

本发明涉及焊接技术领域，尤其为一种汽车

焊接零部件加工用电控夹具及其使用方法，包括

支撑脚、工作台、主承台组、压紧机构、压紧头和

横向夹紧机构，所述支撑脚上端与工作台固定连

接，所述工作台上端外侧固定连接有安装板，所

述安装板上端左侧固定连接有直线模组，所述直

线模组上端与压紧机构滑动连接，所述安装板上

端右侧与压紧机构固定连接，所述工作台上端右

侧固定连接有控制面板，本发明中，通过设置的

压紧机构、直线模组、压紧头和横向夹紧机构，可

以对零件竖直方向和水平方向均进行压紧固定，

同时可以起到缓冲的作用，防止压紧力过大导致

零件表面受损，对零件表面进行保护。
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1.一种汽车焊接零部件加工用电控夹具，包括支撑脚（1）、工作台（2）、主承台组（3）、压

紧机构（4）、压紧头（5）和横向夹紧机构（6），其特征在于：所述支撑脚（1）上端与工作台（2）

固定连接，所述工作台（2）上端外侧固定连接有安装板（7），所述安装板（7）上端左侧固定连

接有直线模组（8），所述直线模组（8）上端与压紧机构（4）滑动连接，所述安装板（7）上端右

侧与压紧机构（4）固定连接，所述工作台（2）上端右侧固定连接有控制面板（9）。

2.根据权利要求1所述的一种汽车焊接零部件加工用电控夹具，其特征在于：所述主承

台组（3）包括底板（301）、连接台（302）和支撑台（303），所述底板（301）下端通过螺栓与工作

台（2）固定连接，所述底板（301）上端与连接台（302）固定连接，所述连接台（302）上端通过

螺栓与支撑台（303）固定连接，所述主承台组（3）的数量为2个，且主承台组（3）对称分布在

工作台（2）上端。

3.根据权利要求1所述的一种汽车焊接零部件加工用电控夹具，其特征在于：所述压紧

机构（4）包括压紧气缸（401）、连接头（402）、压紧杆（403）和副承台（404），所述压紧气缸

（401）上端与连接头（402）固定连接，所述连接头（402）内侧与压紧杆（403）转动连接，所述

压紧杆（403）下端固定连接有连接杆（405），所述连接杆（405）内侧与副承台（404）转动连

接，所述压紧杆（403）另一端固定连接有压紧头固定板（406），所述压紧头固定板（406）内侧

通过螺栓与压紧头（5）固定连接。

4.根据权利要求1所述的一种汽车焊接零部件加工用电控夹具，其特征在于：所述压紧

头（5）包括套筒（501）、弹簧（502）、万向球头杆（503）和球头座（504），所述套筒（501）内侧与

万向球头杆（503）滑动连接，所述万向球头杆（503）一端固定连接有弹簧（502），所述万向球

头杆（503）另一端外侧与球头座（504）转动连接，所述球头座（504）一端呈半球状设置，且球

头座（504）另一端内侧设有转动球窝（505）。

5.根据权利要求1所述的一种汽车焊接零部件加工用电控夹具，其特征在于：所述横向

夹紧机构（6）包括滑动座（601）、滑动板（602）、滑动气缸（603）和夹紧气缸（604），所述滑动

座（601）下端通过螺栓与工作台（2）固定连接，所述滑动座（601）内部与滑动板（602）滑动连

接，所述滑动板（602）下端与滑动气缸（603）固定连接，所述滑动气缸（603）下端与滑动座

（601）固定连接。

6.根据权利要求5所述的一种汽车焊接零部件加工用电控夹具，其特征在于：所述滑动

板（602）上端与夹紧气缸（604）固定连接，所述夹紧气缸（603）另一端通过螺栓与压紧头（5）

的套筒（501）固定连接，所述横向夹紧机构（6）的数量为2个，且横向夹紧机构（6）对称分布

在工作台（2）上端。

7.根据权利要求1所述的一种汽车焊接零部件加工用电控夹具及其使用方法，其特征

在于，电控夹具的使用方法：

步骤一：将零部件放置在主承台组（3）的支撑台（303）上端，直线模组（8）运行带动位于

工作台（2）左侧的压紧机构（4）向右侧滑动，使副承台（404）的凹陷部位与零部件相靠近，压

紧气缸（401）运行，压紧气缸（401）运行推动压紧杆（403）围绕转动中心转动，压紧杆（403）

带动压紧头固定板（406）转动，使压紧头（5）的球头座（504）与零件表面接触，对零件进行压

紧；

步骤二：球头座（504）围绕万向球头杆（503）转动，使压紧头（5）可以多角度对零件进行

压紧，使其适用范围更广，压紧过程中，万向球头杆（503）压缩弹簧（502），使弹簧（502）在套
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筒（501）中滑动，起到缓冲的作用，防止压紧力过大导致零件表面受损；

步骤三：通过控制面板（9）打开滑动气缸（603）的电源，滑动气缸（603）推动滑动板

（602）在滑动座（601）内侧滑动，使夹紧气缸（604）向上运动，当夹紧气缸（604）运动至零件

中心位置后，滑动气缸（603）停止运行，同时夹紧气缸（604）运行，夹紧气缸（604）推动压紧

头（5）对零件水平方向进行夹紧。
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一种汽车焊接零部件加工用电控夹具及其使用方法

技术领域

[0001] 本发明涉及焊接技术领域，具体为一种汽车焊接零部件加工用电控夹具及其使用

方法。

背景技术

[0002] 我国汽车制造行业保持着快速的发展趋势，市场竞争比较激烈，汽车工业与物流

市场继续保持快速的发展，促使汽车制造行业长期以来均保持快速的发展趋势，在汽车制

造过程中，许多零部件在生产过程中需要进行组装，焊接是汽车生产过程中常见的组装方

式，因其固定可靠而被广泛应用于金属零部件之间的组装中。

[0003] 目前，汽车生产过程中的焊接工序已实现高度的自动化，大多采用自动焊接设备

来进行，部分零部件仍需要人工进行焊接，无论采取机械自动焊接还是人工焊接，在焊接过

程中，需要对焊接的零件进行固定，以便于焊接工序的进行，目前，多使用机械夹具对零件

进行固定，机械夹具固定效果较差，容易损伤零件表面，且只能进行单一反向的固定，容易

出现零件打滑的现象，导致焊缝出现偏差，影响焊接效果，因此，针对上述问题提出一种汽

车焊接零部件加工用电控夹具及其使用方法。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种汽车焊接零部件加工用电控夹具及其使用方法，以解

决上述背景技术中提出的问题。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：

一种汽车焊接零部件加工用电控夹具及其使用方法，包括支撑脚、工作台、主承台组、

压紧机构、压紧头和横向夹紧机构，所述支撑脚上端与工作台固定连接，所述工作台上端外

侧固定连接有安装板，所述安装板上端左侧固定连接有直线模组，所述直线模组上端与压

紧机构滑动连接，所述安装板上端右侧与压紧机构固定连接，所述工作台上端右侧固定连

接有控制面板。

[0006] 优选的，所述主承台组包括底板、连接台和支撑台，所述底板下端通过螺栓与工作

台固定连接，所述底板上端与连接台固定连接，所述连接台上端通过螺栓与支撑台固定连

接，所述主承台组的数量为2个，且主承台组对称分布在工作台上端。

[0007] 优选的，所述压紧机构包括压紧气缸、连接头、压紧杆和副承台，所述压紧气缸上

端与连接头固定连接，所述连接头内侧与压紧杆转动连接，所述压紧杆下端固定连接有连

接杆，所述连接杆内侧与副承台转动连接，所述压紧杆另一端固定连接有压紧头固定板，所

述压紧头固定板内侧通过螺栓与压紧头固定连接。

[0008] 优选的，所述压紧头包括套筒、弹簧、万向球头杆和球头座，所述套筒内侧与万向

球头杆滑动连接，所述万向球头杆一端固定连接有弹簧，所述万向球头杆另一端外侧与球

头座转动连接，所述球头座一端呈半球状设置，且球头座另一端内侧设有转动球窝。

[0009] 优选的，所述横向夹紧机构包括滑动座、滑动板、滑动气缸和夹紧气缸，所述滑动
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座下端通过螺栓与工作台固定连接，所述滑动座内部与滑动板滑动连接，所述滑动板下端

与滑动气缸固定连接，所述滑动气缸下端与滑动座固定连接。

[0010] 优选的，所述滑动板上端与夹紧气缸固定连接，所述夹紧气缸另一端通过螺栓与

压紧头的套筒固定连接，所述横向夹紧机构的数量为2个，且横向夹紧机构对称分布在工作

台上端。

[0011] 优选的，电控夹具的使用方法：

步骤一：将零部件放置在主承台组的支撑台上端，直线模组运行带动位于工作台左侧

的压紧机构向右侧滑动，使副承台的凹陷部位与零部件相靠近，压紧气缸运行，压紧气缸运

行推动压紧杆围绕转动中心转动，压紧杆带动压紧头固定板转动，使压紧头的球头座与零

件表面接触，对零件进行压紧；

步骤二：球头座围绕万向球头杆转动，使压紧头可以多角度对零件进行压紧，使其适用

范围更广，压紧过程中，万向球头杆压缩弹簧，使弹簧在套筒中滑动，起到缓冲的作用，防止

压紧力过大导致零件表面受损；

步骤三：通过控制面板打开滑动气缸的电源，滑动气缸推动滑动板在滑动座内侧滑动，

使夹紧气缸向上运动，当夹紧气缸运动至零件中心位置后，滑动气缸停止运行，同时夹紧气

缸运行，夹紧气缸推动压紧头对零件水平方向进行夹紧。

[0012] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

1、本发明中，通过设置的压紧机构和直线模组，压紧气缸运行推动压紧杆围绕转动中

心转动，压紧杆带动压紧头固定板转动，使压紧头的球头座与零件表面接触，从而可以对零

件竖直方向进行压紧固定；

2、本发明中，通过设置的压紧头，压紧头的球头座与零件表面接触，球头座可以围绕万

向球头杆转动，从而使压紧头可以多角度对零件进行压紧，使其适用范围更广，压紧过程中

万向球头杆压缩弹簧在套筒中滑动，可以起到缓冲的作用，防止压紧力过大导致零件表面

受损，对零件表面进行保护；

3、本发明中，通过设置的横向夹紧机构，滑动气缸推动滑动板在滑动座内侧滑动，从而

带动夹紧气缸向上运动，当夹紧气缸运动至零件中心位置后，滑动气缸停止运行，同时夹紧

气缸运行，夹紧气缸推动压紧头对零件水平方向进行夹紧。

附图说明

[0013] 图1为本发明的整体结构示意图；

图2为本发明主承台组的安装结构示意图；

图3为本发明压紧机构的安装结构示意图；

图4为本发明压紧头的安装结构示意图；

图5为本发明万向球头杆的安装结构示意图；

图6为本发明横向夹紧机构的安装结构示意图；

图7为本发明图6的A处结构示意图。

[0014] 图中：1-支撑脚、2-工作台、3-主承台组、301-底板、302-连接台、303-支撑台、4-压

紧机构、401-压紧气缸、402-连接头、403-压紧杆、404-副承台、405-连接杆、406-压紧头固

定板、5-压紧头、501-套筒、502-弹簧、503-万向球头杆、504-球头座、505-转动球窝、6-横向
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夹紧机构、601-滑动座、602-滑动板、603-滑动气缸、604-夹紧气缸、7-安装板、8-直线模组、

9-控制面板。

具体实施方式

[0015] 实施例1：

请参阅图1-7本发明提供一种技术方案：

一种汽车焊接零部件加工用电控夹具及其使用方法，包括支撑脚1、工作台2、主承台组

3、压紧机构4、压紧头5和横向夹紧机构6，支撑脚1上端与工作台2固定连接，工作台2上端外

侧固定连接有安装板7，安装板7上端左侧固定连接有直线模组8，直线模组8上端与压紧机

构4滑动连接，安装板7上端右侧与压紧机构4固定连接，工作台2上端右侧固定连接有控制

面板9。

[0016] 主承台组3包括底板301、连接台302和支撑台303，底板301下端通过螺栓与工作台

2固定连接，底板301上端与连接台302固定连接，连接台302上端通过螺栓与支撑台303固定

连接，主承台组3的数量为2个，且主承台组3对称分布在工作台2上端，压紧机构4包括压紧

气缸401、连接头402、压紧杆403和副承台404，压紧气缸401上端与连接头402固定连接，连

接头402内侧与压紧杆403转动连接，压紧杆403下端固定连接有连接杆405，连接杆405内侧

与副承台404转动连接，压紧杆403另一端固定连接有压紧头固定板406，压紧头固定板406

内侧通过螺栓与压紧头5固定连接，压紧头5包括套筒501、弹簧502、万向球头杆503和球头

座504，套筒501内侧与万向球头杆503滑动连接，万向球头杆503一端固定连接有弹簧502，

万向球头杆503另一端外侧与球头座504转动连接，球头座504一端呈半球状设置，且球头座

504另一端内侧设有转动球窝505，横向夹紧机构6包括滑动座601、滑动板602、滑动气缸603

和夹紧气缸604，滑动座601下端通过螺栓与工作台2固定连接，滑动座601内部与滑动板602

滑动连接，滑动板602下端与滑动气缸603固定连接，滑动气缸603下端与滑动座601固定连

接，滑动板602上端与夹紧气缸604固定连接，夹紧气缸603另一端通过螺栓与压紧头5的套

筒501固定连接，横向夹紧机构6的数量为2个，且横向夹紧机构6对称分布在工作台2上端。

[0017] 工作流程：用电器均为外接电源，当待焊接的零部件为规则形状的板件或者块状

时，将零部件放置在主承台组3的支撑台303上端，直线模组8运行带动位于工作台2左侧的

压紧机构4向右侧滑动，使副承台404的凹陷部位与零部件相靠近，通过控制面板9使全部的

压紧气缸401运行，压紧气缸401运行推动压紧杆403围绕转动中心转动，压紧杆403带动压

紧头固定板406转动，使压紧头5的球头座504与零件表面接触，球头座504可以围绕万向球

头杆503转动，从而使压紧头5可以多角度对零件进行压紧，适用范围更广，压紧过程中万向

球头杆503压缩弹簧502在套筒501中滑动，可以起到缓冲的作用，防止压紧力过大导致零件

表面受损，从而可以实现零件竖直方向上的压紧，通过控制面板9打开滑动气缸603的电源，

滑动气缸603推动滑动板602在滑动座601内侧滑动，从而带动夹紧气缸604向上运动，当夹

紧气缸604运动至零件中心位置左右后，滑动气缸603停止运行，同时夹紧气缸604运行，夹

紧气缸604推动压紧头5对零件水平方向进行夹紧。

[0018] 实施例2：

请参阅图1-7，本发明提供一种技术方案：

一种汽车焊接零部件加工用电控夹具及其使用方法，包括支撑脚1、工作台2、主承台组
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3、压紧机构4、压紧头5和横向夹紧机构6，支撑脚1上端与工作台2固定连接，工作台2上端外

侧固定连接有安装板7，安装板7上端左侧固定连接有直线模组8，直线模组8上端与压紧机

构4滑动连接，安装板7上端右侧与压紧机构4固定连接，工作台2上端右侧固定连接有控制

面板9。

[0019] 主承台组3包括底板301、连接台302和支撑台303，底板301下端通过螺栓与工作台

2固定连接，底板301上端与连接台302固定连接，连接台302上端通过螺栓与支撑台303固定

连接，主承台组3的数量为2个，且主承台组3对称分布在工作台2上端，压紧机构4包括压紧

气缸401、连接头402、压紧杆403和副承台404，压紧气缸401上端与连接头402固定连接，连

接头402内侧与压紧杆403转动连接，压紧杆403下端固定连接有连接杆405，连接杆405内侧

与副承台404转动连接，压紧杆403另一端固定连接有压紧头固定板406，压紧头固定板406

内侧通过螺栓与压紧头5固定连接，压紧头5包括套筒501、弹簧502、万向球头杆503和球头

座504，套筒501内侧与万向球头杆503滑动连接，万向球头杆503一端固定连接有弹簧502，

万向球头杆503另一端外侧与球头座504转动连接，球头座504一端呈半球状设置，且球头座

504另一端内侧设有转动球窝505，横向夹紧机构6包括滑动座601、滑动板602、滑动气缸603

和夹紧气缸604，滑动座601下端通过螺栓与工作台2固定连接，滑动座601内部与滑动板602

滑动连接，滑动板602下端与滑动气缸603固定连接，滑动气缸603下端与滑动座601固定连

接，滑动板602上端与夹紧气缸604固定连接，夹紧气缸603另一端通过螺栓与压紧头5的套

筒501固定连接，横向夹紧机构6的数量为2个，且横向夹紧机构6对称分布在工作台2上端。

[0020] 工作流程：用电器均为外接电源，当待焊接的零部件为不规则形状时，将零部件放

置在主承台组3的支撑台303上端，通过控制面板9打开滑动气缸603的电源，滑动气缸603推

动滑动板602在滑动座601内侧滑动，从而带动夹紧气缸604向上运动，当夹紧气缸604运动

至零件中心位置左右后，滑动气缸603停止运行，同时夹紧气缸604运行，夹紧气缸604推动

压紧头5对零件水平方向进行夹紧，先将零件进行水平方向的固定，可以防止零件在夹紧过

程中出现打滑的现象，同时也保证零件的位置在支撑台303上侧中部，便于后续的焊接工

序，待零件水平方向位置固定后，直线模组8运行带动位于工作台2左侧的压紧机构4向右侧

滑动，使副承台404的凹陷部位与零部件相靠近，通过控制面板9使全部的压紧气缸401运

行，压紧气缸401运行推动压紧杆403围绕转动中心转动，压紧杆403带动压紧头固定板406

转动，使压紧头5的球头座504与零件表面接触，球头座504可以围绕万向球头杆503转动，从

而使压紧头5可以多角度对零件进行压紧，适用范围更广，压紧过程中万向球头杆503压缩

弹簧502在套筒501中滑动，可以起到缓冲的作用，防止压紧力过大导致零件表面受损，从而

可以实现零件竖直方向上的压紧。

[0021] 本文中应用了具体个例对本发明的原理及实施方式进行了阐述，以上实例的说明

只是用于帮助理解本发明的方法及其核心思想。以上所述仅是本发明的优选实施方式，应

当指出，由于文字表达的有限性，而客观上存在无限的具体结构，对于本技术领域的普通技

术人员来说，在不脱离本发明原理的前提下，还可以做出若干改进、润饰或变化，也可以将

上述技术特征以适当的方式进行组合；这些改进润饰、变化或组合，或未经改进将发明的构

思和技术方案直接应用于其它场合的，均应视为本发明的保护范围。
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