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一种多个蒙皮零件组焊装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种多个蒙皮零件组焊

装置，包括主板，主板上设置有若干个胎体，胎体

的型面与蒙皮零件的内表面贴合，使蒙皮在定位

于焊接过程中不发生变形，胎体通过可拆卸连接

于主板上的压紧部件压紧。本实用新型结构定位

准确，装配精度高，有效的解决了薄壁零件在组

焊过程的定位及焊接过程中发生变形的问题，且

制造简单，操作方便，具有很高的市场价值。
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1.一种多个蒙皮零件组焊装置，其特征在于：包括主板(27)，主板(27)上设置有若干个

胎体，胎体的型面与蒙皮零件的内表面贴合，使蒙皮在定位于焊接过程中不发生变形，胎体

通过可拆卸连接于主板(27)上的压紧部件压紧。

2.如权利要求1所述的一种多个蒙皮零件组焊装置，其特征在于：所述压紧部件包括设

置于胎体顶部的压块(2)，压块(2)与胎体接触面的型面与胎体顶部型面相适；压块(2)上方

设置有压紧压块的压板(3)，压板(3)可拆卸连接于主板(27)上。

3.如权利要求1所述的一种多个蒙皮零件组焊装置，其特征在于：压板(3)与压块(2)可

拆卸连接。

4.如权利要求3所述的一种多个蒙皮零件组焊装置，其特征在于：压块(2)上表面设置

有凹槽，压板(3)通过嵌入凹槽内的方式可拆卸连接于压块(2)上。

5.如权利要求2所述的一种多个蒙皮零件组焊装置，其特征在于：主板(27)与压板(3)

两端位置对应处可拆卸连接有支撑块(4)，压板(3)一端铰接于与其位置对应的支撑块(4)

上，另一端通过活节螺栓(24)和蝶形螺母(8)可拆卸连接于与其位置对应的支撑块(4)上。

6.如权利要求1所述的一种多个蒙皮零件组焊装置，其特征在于：所述胎体包括依次连

接的胎体Ⅰ(1)、胎体Ⅱ(6)、胎体Ⅲ(20)和胎体Ⅳ(17)，胎体Ⅰ(1)和胎体Ⅲ(20)同向，胎体Ⅱ

(6)和胎体Ⅳ(17)同向，胎体Ⅰ(1)和胎体Ⅱ(6)的延伸方向垂直，每两个相邻胎体之间通过

键连接。

7.如权利要求6所述的一种多个蒙皮零件组焊装置，其特征在于：压紧部件分别设置于

胎体Ⅰ(1)、胎体Ⅱ(6)和胎体Ⅳ(17)的自由端、以及胎体Ⅲ(20)的中部。

8.如权利要求6所述的一种多个蒙皮零件组焊装置，其特征在于：胎体Ⅰ(1)和胎体Ⅲ

(20)的轴线与主板(27)的轴线同轴。

9.如权利要求8所述的一种多个蒙皮零件组焊装置，其特征在于：主板(27)与胎体Ⅰ(1)

和胎体Ⅲ(20)的轴线平行的两相对侧上表面设置有焊接手柄(10)。
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一种多个蒙皮零件组焊装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于焊接技术领域，具体涉及一种多个蒙皮零件组焊装置。

背景技术

[0002] 在对蒙皮零件进行组焊的过程中，需防止蒙皮零件在焊接过程中移动，且蒙皮属

于薄壁件，在蒙皮零件进行压紧和对蒙皮零件进行焊接的过程中都会使蒙皮零件产生变

形。同时蒙皮零件相互之间有比较高的尺寸精度和位置精度要求。一般装置操作复杂，且装

配精度低，不能很好的满足要求。

实用新型内容

[0003] 实用新型目的

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型提供了一种可以使多个蒙皮零件进行组焊的装

置。实用新型技术解决方案

[0005] 为了实现上述实用新型目的，本实用新型采用下述的技术方案：

[0006] 一种多个蒙皮零件组焊装置，包括主板，主板上设置有若干个胎体，胎体的型面与

蒙皮零件的内表面贴合，使蒙皮在定位于焊接过程中不发生变形，胎体通过可拆卸连接于

主板上的压紧部件压紧。

[0007] 优选的，所述压紧部件包括设置于胎体顶部的压块，压块与胎体接触面的型面与

胎体顶部型面相适；压块上方设置有压紧压块的压板，压板可拆卸连接于主板上。

[0008] 优选的，压板与压块可拆卸连接。

[0009] 优选的，压块上表面设置有凹槽，压板通过嵌入凹槽内的方式可拆卸连接于压块

上。

[0010] 优选的，主板与压板两端位置对应处可拆卸连接有支撑块，压板一端铰接于与其

位置对应的支撑块上，另一端通过活节螺栓和蝶形螺母可拆卸连接于与其位置对应的支撑

块上。

[0011] 优选的，所述胎体包括依次连接的胎体Ⅰ、胎体Ⅱ、胎体Ⅲ和胎体Ⅳ，胎体Ⅰ和胎体

Ⅲ同向，胎体Ⅱ和胎体Ⅳ同向，胎体Ⅰ和胎体Ⅱ的延伸方向垂直，每两个相邻胎体之间通过

键连接。

[0012] 优选的，压紧部件分别设置于胎体Ⅰ、胎体Ⅱ和胎体Ⅳ的自由端、以及胎体Ⅲ的中

部。

[0013] 优选的，胎体Ⅰ和胎体Ⅲ的轴线与主板的轴线同轴。

[0014] 优选的，主板与胎体Ⅰ和胎体Ⅲ的轴线平行的两相对侧上表面设置有焊接手柄。

[0015] 本实用新型的优点

[0016] 本实用新型的优点在于：

[0017] 本实用新型利用胎体型面与工件内表面紧密贴合对蒙皮两件进行定位，用压板、

压块、活节螺栓，蝶形螺母夹紧。利用胎体型面承受蒙皮在焊接过程中产生的内应力，使蒙
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皮零件在焊接过程中部不发生变形。本实用新型结构定位准确，装配精度高，有效的解决了

薄壁零件在组焊过程的定位及焊接过程中发生变形的问题，且制造简单，操作方便，具有很

高的市场价值。

附图说明

[0018] 图1为本实用新型的一种多个蒙皮零件组焊装置的俯视图。

[0019] 图2为本实用新型的一种多个蒙皮零件组焊装置的侧视图

[0020] 图3为本实用新型的一种多个蒙皮零件组焊装置的立体图。

[0021] 图中：1-胎体Ⅰ，2-压块，3-压板，4-支撑块，5支撑块，6-胎体Ⅱ，7-左压块，8-蝶形

螺母，9-支撑块，10-焊接手柄，11-紧固螺钉，12-支撑块，13-压板，14-左压块，15-支撑块。

16-紧固螺钉，17-胎体Ⅳ，18-紧固螺钉，19-右压块，20-胎体Ⅲ，21-压块，22-压板，23-螺

钉，24-活节螺栓，25-支撑块，26-活节螺栓，27-主板，28-右压块，29-支撑块，30-活节螺栓，

31-定位螺钉。

具体实施方式

[0022] 结合实用新型内容概述和附图，详细说明本实用新型的具体实施方式。

[0023] 一种多个蒙皮零件组焊装置，包括长方形的主板27，主板27上设置有若干个胎体，

胎体的型面与蒙皮零件的内表面贴合，使蒙皮在定位于焊接过程中不发生变形，胎体通过

可拆卸连接于主板27上的压紧部件压紧。

[0024] 所述压紧部件包括设置于胎体顶部的压块2，压块2与胎体接触面的型面与胎体顶

部型面相适；压块2上方设置有压紧压块的压板3，压板3呈条状，压板3可拆卸连接于主板27

上。

[0025] 压板3与压块2可拆卸连接。

[0026] 压块2上表面设置有凹槽，压板3通过嵌入凹槽内的方式可拆卸连接于压块2上。

[0027] 主板27上与压板3两端位置对应处通过紧固螺钉11和定位螺钉31可拆卸连接有支

撑块4，压板3一端铰接于与其位置对应的支撑块4上，另一端通过活节螺栓24和蝶形螺母8

可拆卸连接于与其位置对应的支撑块4上。

[0028] 所述胎体包括依次连接的胎体Ⅰ1、胎体Ⅱ6、胎体Ⅲ20和胎体Ⅳ17，胎体Ⅰ1和胎体

Ⅲ20同向，胎体Ⅱ6和胎体Ⅳ17同向，胎体Ⅰ1和胎体Ⅱ6的延伸方向垂直，每两个相邻胎体之

间通过键连接。

[0029] 压紧部件分别设置于胎体Ⅰ1、胎体Ⅱ6和胎体Ⅳ17的自由端、以及胎体Ⅲ20的中

部。

[0030] 胎体Ⅰ1和胎体Ⅲ20的轴线与主板27的长向的轴线同轴。

[0031] 主板27与胎体Ⅰ1和胎体Ⅲ20的轴线平行的两相对侧上表面设置有焊接手柄10。

[0032] 安装过程如下：胎体Ⅱ6、胎体Ⅲ20通过定位销在主板27上定位，采用拧入紧固螺

钉11使其固定后，再将胎体Ⅰ1、胎体Ⅱ6、胎体Ⅲ20、胎体Ⅳ17通过键槽配合确定其相互位置

关系，再用螺钉固定。将蒙皮零件依次放入相应的胎体，使之与胎体型面贴合，放入压块2，

压板3配合支撑块4，活节螺栓24，蝶形螺母8对蒙皮零件进行夹紧，最后再对蒙皮零件进行

组焊。
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图1
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图2
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图3
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