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一种汽车顶盖加强横梁焊接台

(57)摘要

一种汽车顶盖加强横梁焊接台，包括：基板、

顶盖定位组件、加强横梁定位组件及顶盖支撑组

件；所述顶盖定位组件、所述加强横梁定位组件

及所述顶盖支撑组件固定在所述基板的同侧，且

所述顶盖定位组件及所述加强横梁定位组件设

置于所述基板的边缘位置，所述顶盖支撑组件设

置在所述基板的中间部位。与现有技术相比，本

申请提供的汽车顶盖加强横梁焊接台工装整体

结构设计简单，工装加工制作简易，操作便利。
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1.一种汽车顶盖加强横梁焊接台，其特征在于，包括：基板、顶盖定位组件、加强横梁定

位组件及顶盖支撑组件；

所述顶盖定位组件、所述加强横梁定位组件及所述顶盖支撑组件固定在所述基板的同

侧，且所述顶盖定位组件及所述加强横梁定位组件设置于所述基板的边缘位置，所述顶盖

支撑组件设置在所述基板的中间部位。

2.根据权利要求1所述汽车顶盖加强横梁焊接台，其特征在于，所述顶盖定位组件包

括：第一角支座、第一定位板、第一压块、第一定位销、第一压臂、第一手动夹紧器；

所述第一角支座固定在所述基板上，所述第一定位板固定在所述第一角支座上，所述

第一压臂固定在所述第一定位板上，所述第一手动夹紧器固定在所述第一定位板及所述第

一压臂上，所述第一定位销固定在所述第一压臂中部的一侧，所述第一压块固定在所述第

一压臂的端部，且所述第一压块与所述第一定位销位于所述第一压臂的同侧。

3.根据权利要求2所述汽车顶盖加强横梁焊接台，其特征在于，所述顶盖定位组件的数

量为7个。

4.根据权利要求1所述汽车顶盖加强横梁焊接台，其特征在于，所述加强横梁定位组件

包括：第二角支座、第二定位板、第二压臂、第二手动夹紧器、第一连接部、第二连接部、第二

压块、第二定位销及定位块；

所述第二角支座固定在所述基板上，所述第二定位板固定在所述第二角支座上，所述

第二压臂固定在所述第二定位板上，所述第二手动夹紧器固定在所述第二定位板及所述第

二压臂上，所述第一连接部及所述第二连接部固定在所述第二压臂的一侧，第二定位销固

定在所述第一连接部上，且所述第二定位销垂直于所述第二压臂，所述第二压块固定在所

述第二连接部的下侧，所述定位块固定在所述第一连接部及所述第二定位板上。

5.根据权利要求4所述汽车顶盖加强横梁焊接台，其特征在于，所述加强横梁定位组件

的数量为4个。

6.根据权利要求1所述汽车顶盖加强横梁焊接台，其特征在于，所述顶盖支撑组件包

括：第三角支座、第三定位板及第二定位块；

所述第三角支座固定在所述基板上，所述第三定位板固定在所述第三角支座上，所述

第二定位块固定在所述第三定位板的上端。

7.根据权利要求6所述汽车顶盖加强横梁焊接台，其特征在于，所述第三定位板的数量

为3个。

8.根据权利要求7所述汽车顶盖加强横梁焊接台，其特征在于，所述顶盖支撑组件的数

量为2个。
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一种汽车顶盖加强横梁焊接台

技术领域

[0001] 本实用新型涉及于汽车零部件安装领域，具体涉及一种汽车顶盖加强横梁焊接

台。

背景技术

[0002] 汽车顶盖作为车身重要外覆盖件，在其内表面需焊接加强横梁，因面积较大，在焊

接过程中需对顶盖和加强横梁进行定位操作；此专利是一种简易的试制焊接定位夹具，在

保证尺寸精确同时操作更方便；试制焊装夹具的设计方案需简易，定位准确，同时便于夹具

的制作以及焊装的操作便利性。

[0003] 现有焊接夹具为复杂的气动夹具设计存在的缺点为：设计及制作方案复杂，不满

足汽车车身开发的设计验证试制阶段。

实用新型内容

[0004] 本申请为了克服现有技术中的上述缺陷提供了一种汽车顶盖加强横梁焊接台，包

括：基板、顶盖定位组件、加强横梁定位组件及顶盖支撑组件；

[0005] 顶盖定位组件、加强横梁定位组件及顶盖支撑组件固定在基板的同侧，且顶盖定

位组件及加强横梁定位组件设置于基板的边缘位置，顶盖支撑组件设置在基板的中间部

位。

[0006] 可选地，顶盖定位组件包括：第一角支座、第一定位板、第一压块、第一定位销、第

一压臂、第一手动夹紧器；

[0007] 第一角支座固定在基板上，第一定位板固定在第一角支座上，第一压臂固定在第

一定位板上，第一手动夹紧器固定在第一定位板及第一压臂上，第一定位销固定在第一压

臂中部的一侧，第一压块固定在第一压臂的端部，且第一压块与第一定位销位于第一压臂

的同侧。

[0008] 可选地，顶盖定位组件的数量为7个。

[0009] 可选地，加强横梁定位组件包括：第二角支座、第二定位板、第二压臂、第二手动夹

紧器、第一连接部、第二连接部、第二压块、第二定位销及定位块；

[0010] 第二角支座固定在基板上，第二定位板固定在第二角支座上，第二压臂固定在第

二定位板上，第二手动夹紧器固定在第二定位板及第二压臂上，第一连接部及第二连接部

固定在第二压臂的一侧，第二定位销固定在第一连接部上，且第二定位销垂直于第二压臂，

第二压块固定在第二连接部的下侧，定位块固定在第一连接部及第二定位板上。

[0011] 可选地，加强横梁定位组件的数量为4个。

[0012] 可选地，顶盖支撑组件包括：第三角支座、第三定位板及第二定位块；

[0013] 第三角支座固定在基板上，第三定位板固定在第三角支座上，第二定位块固定在

第三定位板的上端。

[0014] 可选地，第三定位块的数量为3个。
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[0015] 可选地，顶盖支撑组件的数量为2个。

[0016] 与现有技术相比，本申请提供的汽车顶盖加强横梁焊接台工装整体结构设计简

单，工装加工制作简易，操作便利。

附图说明

[0017] 附图仅是示例性地示意本实用新型，并不旨在将本实用新型的保护范围限制在附

图的范围内。

[0018] 图1‑图2是为本申请一实施例中汽车顶盖加强横梁焊接台的整体结构示意图；

[0019] 图3是为本申请一实施例中顶盖定位组件的结构示意图；

[0020] 图4是为本申请一实施例中加强横梁定位组件的示意图；

[0021] 图5是为本申请一实施例中顶盖支撑组件的示意图。

具体实施方式

[0022] 实施例1

[0023] 如图1‑图5所示，本实施例提供了一种汽车顶盖加强横梁焊接台，包括：基板14、顶

盖定位组件7、8、9、10、11、12和13、加强横梁定位组件3、4、5和6及顶盖支撑组件1和2；

[0024] 顶盖定位组件、加强横梁定位组件及顶盖支撑组件固定在基板的同侧，且顶盖定

位组件及加强横梁定位组件设置于基板的边缘位置，顶盖支撑组件设置在基板的中间部

位。

[0025] 在本实施例中，顶盖定位组件包括：第一角支座71、第一定位板72、第一压块75、第

一定位销76、第一压臂74、第一手动夹紧器73；第一角支座固定在基板上，第一定位板固定

在第一角支座上，第一压臂固定在第一定位板上，第一手动夹紧器固定在第一定位板及第

一压臂上，第一定位销固定在第一压臂中部的一侧，第一压块固定在第一压臂的端部，且第

一压块与第一定位销位于第一压臂的同侧。在本实施例中，顶盖定位组件的数量为7个，但

并不以此为限。

[0026] 在本实施例中，加强横梁定位组件包括：第二角支座31、第二定位板32、第二压臂

33、第二手动夹紧器34、第一连接部35、第二连接部36、第二压块37、第二定位销38及定位块

39；第二角支座固定在基板上，第二定位板固定在第二角支座上，第二压臂固定在第二定位

板上，第二手动夹紧器固定在第二定位板及第二压臂上，第一连接部及第二连接部固定在

第二压臂的一侧，第二定位销固定在第一连接部上，且第二定位销垂直于第二压臂，第二压

块固定在第二连接部的下侧，定位块固定在第一连接部及第二定位板上。在本实施例中，加

强横梁定位组件的数量为4个。但并不以此为限。

[0027] 在本实施例中，顶盖支撑组件包括：第三角支座11、第三定位板12及第二定位块

13；第三角支座固定在基板上，第三定位板固定在第三角支座上，第二定位块固定在第三定

位板的上端。在本实施例中，第三定位块的数量为3个。但并不以此为限。在本实施例中，顶

盖支撑组件的数量为2个。但并不以此为限。

[0028] 使用时，根据顶盖尺寸大小设计合适的夹具基板14；

[0029] 根据顶盖的定位要求以及结构强度要求，在基板上设计顶盖定位定位组件(7‑

13)，此定位组件对顶盖具有支撑、定位、加紧的功能；
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[0030] 因顶盖面积较大，为防止顶盖中部变形，需在顶盖中部设计和安装顶盖支撑组件

(1‑2)，支撑贴合与顶盖型面相同，已保证顶盖与支撑组件贴合；

[0031] 在顶盖加强梁位置处设计按安装顶盖加强横梁定位组件(3‑6)，此组件能够起到

支撑顶盖，对加强横梁进行定位，手动加紧器压紧后能够保证加强横梁和顶盖的贴合；

[0032] 所有定位面及定位孔在制作及安装完成后需要进行三坐标测量，并与产品设计数

据进行比对，如存在偏差需要调整固定座，直至符合产品设计要求为止；

[0033] 然后即可使用样件进行调试和焊接，焊接后样件须与设计值进行对比确认，确认

无误后及可进行样件的批量焊接作业。

[0034] 与现有技术相比，本申请提供的汽车顶盖加强横梁焊接台工装整体结构设计简

单，工装加工制作简易，操作便利。

[0035] 本技术领域中的普通技术人员应当认识到，以上的实施例仅是用来说明本实用新

型，而并非用作为对本实用新型的限定，只要在本实用新型的实质精神范围内，对以上实施

例的变化、变型都将落在本实用新型的权利要求书范围内。
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图1

图2
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图3
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图4
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图5
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