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(57)摘要

本发明涉及一种将固定支架焊接到板状部

件上的凸焊夹具，其特征在于：包括安装在储能

式焊机的下工作台上的下台面，下台面的后部固

定有主定位板，下台面上设有下电极；左右间隔

设置左定位销和右定位销，定位销和右定位销分

别由左弹簧和右弹簧顶持保持向前伸出定主位

板的前端面；支架定位板，其上设有将固定支架

可脱卸的定位在支架定位板底面的定位结构、及

用以相对板状部件进行定位的侧定位结构；安装

在储能式焊机的下工作台上的上电极固定块，上

电极固定块上固定有上电极，上电极能随上工作

台上下移动。采用一副本凸焊夹具可对较大零件

(导风板)两侧的固定支架进行在储能式焊机工

作台上的精确定位。
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1.一种将固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，其特征在于：包括

安装在储能式焊机的下工作台(1a)上用以搁置板状部件(5)的下台面(3)，下台面(3)

的后部固定有向上凸出下台面(3)的主定位板(4)，主定位板(4)供板状部件(5)的后边沿

(51)抵靠，下台面(3)上设有下电极(6a)；

左右间隔设置左定位销(7a)和右定位销(7b)，穿设在所述主定位板(4)上，左定位销

(7a)和右定位销(7b)分别由左弹簧(71)和右弹簧(72)顶持保持向前伸出所述主定位板(4)

的前端面；

支架定位板(8)，其上设有将固定支架(9)可脱卸的定位在支架定位板(8)底面的定位

结构，支架定位板(8)上还设有用以相对板状部件(5)进行定位的侧定位结构，在支架定位

板(8)通过侧定位结构相对板状部件(5)定位的状态下，所述支架定位板(8)下方的固定支

架(9)的焊接部(91)搁置在板状部件(5)上并位于所述下电极(6a)的上方；

安装在储能式焊机的下工作台(1b)上的上电极固定块(2)，上电极固定块(2)上固定有

上电极(6b)，上电极(6b)能随上工作台(1b)上下移动，在上电极(6b)下移至焊接位置的状

态下，所述上电极(6b)与所述固定支架(9)的焊接部(91)接触。

2.根据权利要求1所述将固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，其特征在于：所述定

位结构包括设于支架定位板(8)内的用以吸附住固定支架(9)的磁铁(81)。

3.根据权利要求2所述将固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，其特征在于：所述支

架定位板(8)底面上固定有用以插入固定支架(9)上的安装孔(92)内的支架定位柱(82)。

4.根据权利要求1所述将固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，其特征在于：所述主

定位板(4)上固定有具有阶梯通孔的左定位套(73)和右定位套(74)，左定位套(73)的阶梯

通孔大孔部通过左堵头(75)封堵，右定位套(74)的阶梯通孔大孔部通过右堵头(76)封堵，

所述左定位销(7a)及左弹簧(71)均设于左定位套(73)的阶梯通孔内，所述右定位销(7b)及

右弹簧(72)均设于右定位套(74)的阶梯通孔内，所述左定位销(7a)和右定位销(7b)的外端

分别从相应阶梯通孔的小孔部穿出。

5.根据权利要求1所述将固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，其特征在于：所述侧

定位结构包括固定在支架定位板(8)上的长定位块(83)，长定位块(83)侧凸出支架定位板

(8)的一侧用以与板状部件(5)的侧边沿(52)进行接触实现定位；所述支架定位板(8)的底

面固定有用以插入板状部件(5)的条形导风槽(53)内的辅助定位柱(84)。

6.根据权利要求5所述将固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，其特征在于：所述支

架定位板(8)的底面固定有防呆板(85)，防呆板(85)侧凸出支架定位板(8)的另一侧，防呆

板(85)侧凸出支架定位板(8)另一侧的长度大于支架定位板(8)与靠近该支架定位板(8)的

板状部件(5)的侧边沿(52)之间的间距。

7.根据权利要求1所述将固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，其特征在于：所述下

台面(3)包括托架(31)和下电极固定块(32)，下电极固定块(32)固定在托架(31)的后侧边，

下电极固定块(32)安装在储能式焊机的下工作台(1a)上，所述主定位板(4)固定在下电极

固定块(32)的后侧边，所述下电极(6a)固定在下电极固定块(32)上。

8.根据权利要求7所述将固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，其特征在于：所述托

架(3)的顶面固定有由非金属材质制成的托架垫(33)。

9.根据权利要求7所述将固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，其特征在于：所述下
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电极固定块(32)的顶面设有凹腔(321)，所述下电极(6a)固定在凹腔(321)内，且在下电极

(6a)与凹腔(321)底面之间垫设有调整块(34)。

10.根据权利要求7所述将固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，其特征在于：所述

下电极固定块(32)可左右滑移约束在储能式焊机的下工作台(1a)上，且下电极固定块(32)

通过螺钉固定在下工作台(1a)上。
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将固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具

技术领域

[0001] 本发明涉及一种将某一部件焊接到另一部件上的工装夹具，尤其涉及一种将固定

支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，板状部件可以是吸油烟机用的导风板。

背景技术

[0002] 现有焊接工装大多用于某个零部件各边沿之间的相互焊接，零部件可以是集烟罩

或油杯，还可以是一些在吸油烟机上有些比较大的零件，如导风板、蝶翼板等，一般焊接可

采用激光焊机、储能式焊机，如申请号CN201410794875.3的中国发明专利申请《一种用于焊

接油烟机罩体的自适应夹具》，申请号为CN201120257735.4的中国发明专利申请《抽油烟机

罩的激光焊接夹具》，申请号为CN201610782343.7的中国发明专利申请《一种抽油烟机集烟

罩激光焊接夹具》，都披露这样一种采用激光焊机进行焊接的工装夹具。

[0003] 在有些特殊场合需要采用储能式焊机进行焊接，储能式焊机的上、下工作台的面

积比较小，其一般适合将固定支架焊接在一些面积较小的零件上，在一些较大零件如导风

板，其需要在导风板靠后部的左右两侧分别焊接固定支架，因两个固定支架左右间隔较大，

现有使用在储能式焊机上的凸焊夹具只能对导风板一侧的固定支架进行定位，在焊接另一

侧的固定支架时需要更换另一副凸焊夹具，导致夹具成本增加，同时焊接效率大大降低。

[0004] 如何在储能式焊机上对较大零件进行焊接，及如何实现采用一副夹具便可对较大

零件两侧的固定支架进行定位，这均是本领域技术人员需要解决的技术问题。

发明内容

[0005] 本发明所要解决的技术问题是针对上述现有技术现状而提供一种结构合理的将

固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，采用一副本凸焊夹具可对较大零件(导风板)两侧

的固定支架进行在储能式焊机工作台上的精确定位。

[0006] 本发明解决上述技术问题所采用的技术方案为：一种将固定支架焊接到板状部件

上的凸焊夹具，其特征在于：包括安装在储能式焊机的下工作台上用以搁置板状部件的下

台面，下台面的后部固定有向上凸出下台面的主定位板，主定位板供板状部件的后边沿抵

靠，下台面上设有下电极；左右间隔设置左定位销和右定位销，穿设在所述主定位板上，左

定位销和右定位销分别由左弹簧和右弹簧顶持保持向前伸出所述定主位板的前端面；支架

定位板，其上设有将固定支架可脱卸的定位在支架定位板底面的定位结构，支架定位板上

还设有用以相对板状部件进行定位的侧定位结构，在支架定位板通过侧定位结构相对板状

部件定位的状态下，所述支架定位板下方的固定支架的焊接部搁置在板状部件上并位于所

述下电极的上方；安装在储能式焊机的下工作台上的上电极固定块，上电极固定块上固定

有上电极，上电极能随上工作台上下移动，在上电极下移至焊接位置的状态下，所述上电极

与所述固定支架的焊接部接触。

[0007] 上述定位结构包括设于支架定位板内的用以吸附住固定支架的磁铁。采用磁铁便

于将固定支架定位在支架定位板上，而且磁铁吸附方式还便于固定支架与支架定位板的分
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离，当然还看采用卡扣结构。

[0008] 作为改进，上述支架定位板底面上固定有用以插入固定支架上的安装孔内的支架

定位柱。因固定支架上一般都会设置定位孔，通过支架定位柱与定位孔的插配，再结合前述

磁铁的吸附，能将固定支架更精准定位在支架定位板上。

[0009] 上述主定位板上固定有具有阶梯通孔的左定位套和右定位套，左定位套的阶梯通

孔大孔部通过左堵头封堵，右定位套的阶梯通孔大孔部通过右堵头封堵，所述左定位销及

左弹簧均设于左定位套的阶梯通孔内，所述右定位销及右弹簧均设于右定位套的阶梯通孔

内，所述左定位销和右定位销的外端分别从相应阶梯通孔的小孔部穿出。定位套的设置给

定位销及弹簧提供合适安装位，而且可先将定位销好弹簧组装到定位套后，再将定位套固

定主定位板上，组装方便。

[0010] 作为优选，上述侧定位结构包括固定在支架定位板上的长定位块，长定位块侧凸

出支架定位板的一侧用以与板状部件的侧边沿进行接触实现定位；支架定位板的底面固定

有用以插入板状部件的条形导风槽内的辅助定位柱。通过长定位块与板状部件的侧边、辅

助定位柱与板状部件的条形导风槽，两个定位确定在一条直线上，实现固定支架相对板状

部件在横向方向上的定位，再通过辅助定位柱与条形导风槽侧壁的接触，实现固定支架相

对板状部件在纵向方向上的定位，进而实现固定支架相对板状部件的精确定位。

[0011] 一般支架定位板会设置左右两个，因为在左右位置上其对于板状部件的侧边刚好

位于左右两侧，故长定位块的位置朝向是不相同的，为防止支架定位板放错位置，上述支架

定位板的底面固定有防呆板，防呆板侧凸出支架定位板的另一侧，防呆板侧凸出支架定位

板另一侧的长度大于支架定位板与靠近该支架定位板的板状部件的侧边沿之间的间距。正

确放置状态下，防呆板的延伸方向与作为定位标准的侧边方向刚好相反，若防呆板的延伸

方向与作为定位标准的侧边方向一致，则防呆板会触碰到相应侧边，就不能讲固定支架放

置到板状部件上，有效防止部件的错放，实现防呆作用。

[0012] 上述下台面包括托架和下电极固定块，下电极固定块固定在托架的后侧边，下电

极固定块安装在储能式焊机的下工作台上，所述主定位板固定在下电极固定块的后侧边，

所述下电极固定在下电极固定块上。将下台面分成两个部分，实现分体组装，根据各部分功

能不同，托架主要用以支撑板状部件，故其面积相对较大，且可采用框架结构，使得整体重

量降低，下电极固定块主要用以固定电极，无需将面积做大，但因要安装到下工作台上，故

采用块状结构，这种下台面结构更合理，便于模块化组装，还可降低成本。

[0013] 为防止焊接时产生火花，上述托架的顶面固定有由非金属材质制成的托架垫。

[0014] 上述下电极固定块的顶面设有凹腔，所述下电极固定在凹腔内，且在下电极与凹

腔底面之间垫设有调整块。通过调整块厚度的选择，可保证下电极安装后，下电极的顶面与

下电极固定块的顶面齐平。

[0015] 上述下电极固定块可左右滑移约束在储能式焊机的下工作台上，且下电极固定块

通过螺钉固定在下工作台上。该结构便于对下电极位置相对上电极进行适应性调整，调整

完成后再通过螺钉与下工作台固定。

[0016] 与现有技术相比，本发明的优点在于：通过主定位板的设置，实现对板状部件的后

边沿定位，再结合左、右定位销的设置，在板状部件置于下台面上的状态下，板状部件的后

边沿抵靠在主定位板上并将左定位销后压缩进主定位板内，外伸的右定位销对板状部件的
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右侧的侧边沿进行挡位，或者，板状部件的后边沿抵靠在主定位板上并将右定位销后压缩

进主定位板内，外伸的左定位销对板状部件的左侧的侧边沿进行挡位，从而实现板状部件

在下工作台上的定位；通过支架定位板及其上定位结构和侧定位结构的设置，实现固定支

架相对板状部件的定位；最后上电极随上工作台上下移动，在上电极下移至焊接位置的状

态下，上电极与固定支架的焊接部接触，完成固定支架在板状部件上的焊接，焊接右侧固定

支架使，让板状部件的后边沿抵靠在主定位板上并将左定位销后压缩进主定位板内，外伸

的右定位销对板状部件的右侧的侧边沿进行挡位；焊接左侧的固定支架时，让板状部件的

后边沿抵靠在主定位板上并将右定位销后压缩进主定位板内，外伸的左定位销对板状部件

的左侧的侧边沿进行挡位。采用一副本凸焊夹具可对较大零件(导风板)两侧的固定支架进

行在储能式焊机工作台上的精确定位。

附图说明

[0017] 图1为本发明实施例的立体结构示意图；

[0018] 图2为本发明实施例中支架定位板部分的立体结构示意图；

[0019] 图3为本发明实施例中支架定位板部分的立体结构示意图(定位有固定支架)；

[0020] 图4为本发明实施例使用状态下的立体结构示意图(焊接右侧的固定支架)；

[0021] 图5为本发明实施例使用状态下的剖视图(焊接右侧的固定支架)；

[0022] 图6为本发明实施例使用状态下的立体结构示意图(焊接左侧的固定支架)；

[0023] 图7为本发明实施例的立体分解图；

[0024] 图8为本发明实施例中下台面部分的立体分解图；

[0025] 图9为本发明实施例中涉及的板状部件的立体结构示意图；

[0026] 图10为本发明实施例中涉及的固定支架的立体结构示意图。

具体实施方式

[0027] 以下结合附图实施例对本发明作进一步详细描述。

[0028] 如图1～10所示，为本发明的一个优选实施例。

[0029] 一种将固定支架焊接到板状部件上的凸焊夹具，本实施例中的板状部件5为导风

板，呈长方形，左右两侧具有向上弯折的侧边52，导风板上还设有多个沿长度方向间隔设置

的条形导风槽53，条形导风槽53的长度方向与导风板的宽度方向一致，如图9所示。固定支

架9具有顶面、位于顶面左右两侧向下并向外弯折的折边，从而使得固定支架9的横截面呈

“几”字形，顶面上开有安装孔92，折边的水平边形成焊接部91，如图10所示。

[0030] 凸焊夹具包括

[0031] 安装在储能式焊机的下工作台1a上用以搁置板状部件5的下台面3，下台面3的后

部固定有向上凸出下台面3的主定位板4，主定位板4供板状部件5的后边沿51抵靠，下台面3

上设有下电极6a。

[0032] 本实施例中下台面3包括托架31和下电极固定块32，下电极固定块32固定在托架

31的后侧边，下电极固定块32安装在储能式焊机的下工作台1a上，主定位板4固定在下电极

固定块32的后侧边，下电极6a固定在下电极固定块32上，下电极6a位于下述左定位销7a和

右定位销7b之间。为防止焊接时产生火花，托架3的顶面固定有由非金属材质制成的托架垫
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33。下电极固定块32的顶面设有凹腔321，下电极6a固定在凹腔321内，且在下电极6a与凹腔

321底面之间垫设有调整块34，通过调整块34厚度的选择，可保证下电极6a安装后，下电极

6a的顶面与下电极固定块32的顶面齐平。下电极固定块32可左右滑移约束在储能式焊机的

下工作台1a上，具体可采用滑块、滑槽结构，且下电极固定块32通过螺钉固定在下工作台1a

上。该结构便于对下电极6a位置相对上电极6b进行适应性调整，调整完成后再通过螺钉将

下电极固定块32与下工作台1a固定。

[0033] 左右间隔设置左定位销7a和右定位销7b，穿设在主定位板4上，左定位销7a和右定

位销7b分别由左弹簧71和右弹簧72顶持保持向前伸出主定位板4的前端面；主定位板4上固

定有具有阶梯通孔的左定位套73和右定位套74，左定位套73的阶梯通孔大孔部通过左堵头

75封堵，右定位套74的阶梯通孔大孔部通过右堵头76封堵，左定位销7a及左弹簧71均设于

左定位套73的阶梯通孔内，右定位销7b及右弹簧72均设于右定位套74的阶梯通孔内，左定

位销7a和右定位销7b的外端分别从相应阶梯通孔的小孔部穿出。在板状部件5置于下台面3

上的状态下，板状部件5的后边沿51抵靠在主定位板4上并将左定位销7a后压缩进主定位板

4内，外伸的右定位销7b对板状部件5的右侧的侧边沿52进行挡位，或者，板状部件5的后边

沿51抵靠在主定位板4上并将右定位销7b后压缩进主定位板4内，外伸的左定位销7a对板状

部件5的左侧的侧边沿52进行挡位，从而实现板状部件5在下工作台1a上的定位。

[0034] 独立存在的支架定位板8，支架定位板8一般要设置两块，其上设有将固定支架9可

脱卸的定位在支架定位板8底面的定位结构，支架定位板8上还设有用以相对板状部件5进

行定位的侧定位结构，在支架定位板8通过侧定位结构相对板状部件5定位的状态下，所述

支架定位板8下方的固定支架9的焊接部91搁置在板状部件5上并位于所述下电极6a的上

方。

[0035] 定位结构包括设于支架定位板8内的用以吸附住固定支架9的磁铁81。支架定位板

8底面上固定有用以插入固定支架9上的安装孔92内的支架定位柱82。

[0036] 侧定位结构包括固定在支架定位板8上的长定位块83，长定位块83侧凸出支架定

位板8的一侧用以与板状部件5的侧边沿52进行接触实现定位；所述支架定位板8的底面固

定有用以插入板状部件5的条形导风槽53内的辅助定位柱84。支架定位板8的底面固定有防

呆板85，防呆板85侧凸出支架定位板8的另一侧，防呆板85侧凸出支架定位板8另一侧的长

度大于支架定位板8与靠近该支架定位板8的板状部件5的侧边沿52之间的间距。

[0037] 安装在储能式焊机的下工作台1b上的上电极固定块2，上电极固定块2上固定有上

电极6b，上电极6b有两块，左右间隔设置，上电极6b能随上工作台1b上下移动，在上电极6b

下移至焊接位置的状态下，所述上电极6b与所述固定支架9的焊接部91接触。

[0038] 本发明实施例的工作原理及过程如下。

[0039] 焊接右侧的固定支架9过程：如图4、5所示，将板状部件5(导风板)置于下台面3上，

对板状部件5施加向后的推力，使板状部件5的后边沿51抵靠在主定位板4上并将左定位销

7a后压缩进主定位板4内，外伸的右定位销7b对板状部件5的右侧的侧边沿52进行挡位；从

而实现板状部件5在下工作台1a上的定位。将固定支架9吸附在支架固定板8的下表面，同

时，支架定位柱82插入固定支架9上的安装孔92内，实现固定支架9相对于支架固定板8的定

位；再将定位有固定支架9的支架定位板8放置在板状部件5上，确保支架定位板8上的长定

位块83与板状部件5右侧的侧边沿52进行接触，辅助定位柱84与板状部件5的条形导风槽
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53，两个定位确定在一条直线上，实现固定支架9相对板状部件5在横向方向上的定位，再通

过辅助定位柱84与条形导风槽53侧壁的接触，实现固定支架9相对板状部件5在纵向方向上

的定位，进而实现固定支架9相对板状部件5的精确定位。最后上电极6b随安装在储能式焊

机的上工作台1b向下移动，在上电极6b下移至焊接位置的状态下，上电极6b与固定支架9的

焊接部91接触，完成右侧的固定支架9在板状部件5上的焊接。

[0040] 焊接右侧的固定支架9过程：如图6所示，取下前述焊接有左侧的固定支架9的板状

部件5，将板状部件5(导风板)置于下台面3上，对板状部件5施加向后的推力，使板状部件5

的后边沿51抵靠在主定位板4上，板状部件5的后边沿51抵靠在主定位板4上并将右定位销

7b后压缩进主定位板4内，外伸的左定位销7a对板状部件5的左侧的侧边沿52进行挡位；从

而实现板状部件5在下工作台1a上的定位。将固定支架9吸附在支架固定板8的下表面，同

时，支架定位柱82插入固定支架9上的安装孔92内，实现固定支架9相对于支架固定板8的定

位；再将定位有固定支架9的支架定位板8放置在板状部件5上，确保支架定位板8上的长定

位块83与板状部件5左侧的侧边沿52进行接触，辅助定位柱84与板状部件5的条形导风槽

53，两个定位确定在一条直线上，实现固定支架9相对板状部件5在横向方向上的定位，再通

过辅助定位柱84与条形导风槽53侧壁的接触，实现固定支架9相对板状部件5在纵向方向上

的定位，进而实现固定支架9相对板状部件5的精确定位。最后上电极6b随安装在储能式焊

机的上工作台1b向下移动，在上电极6b下移至焊接位置的状态下，上电极6b与固定支架9的

焊接部91接触，完成左侧的固定支架9在板状部件5上的焊接。

[0041] 尽管以上详细地描述了本发明的优选实施例，但是应该清楚地理解，对于本领域

的技术人员来说，本发明可以有各种更改和变化。凡在本发明的精神和原则之内所作的任

何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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