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本发明公开了一种用于车箱墙体的焊接固

定装备。包括由平台台架支撑固定的平台台面，

台面上布置有用于移动墙体的滚道系统和用于

固定墙体的夹具系统，滚道系统包括布置在平台

上的多组纵向滚道系统和横向滚道系统，纵向滚

道系统和横向滚道系统均由设置于平台台面的

可升降滚轮构成，夹具系统包括布置在平台上的

多组移动夹具和固定夹具，移动夹具设置于平台

台面，固定夹具设置于平台台面一侧边上。本发

明压紧装置采用固定和移动夹具可实现快速夹

紧，固定夹具采用液压机构夹紧力大，移动夹具

可滑动适用于不同宽度工件；夹紧采用非龙门形

式，适合机器人或其他设备焊接；滚道为可升降

式，更方便工件加工作业，固定更稳定，减少行车

使用，增加安全性。
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1.一种用于车箱墙体的焊接固定装备，装备包括由平台台架支撑固定的平台台面，其

特征在于：所述平台台面上布置有用于移动墙体的滚道系统和用于固定墙体的夹具系统；

所述滚道系统包括布置在平台上的多组纵向滚道系统和横向滚道系统；所述纵向滚道

系统和横向滚道系统均由设置于平台台面的可升降滚轮构成；

所述夹具系统包括布置在平台上的多组移动夹具和固定夹具，移动夹具设置于平台台

面，固定夹具设置于平台台面一侧边上。

2.根据权利要求1所述的用于车箱墙体的焊接固定装备，其特征在于：所述多组纵向滚

道系统沿平台纵向间隔布置，每组纵向滚道系统包括至少横贯平台台面宽度二分之一的滚

轮，滚轮设置于平台台面的开槽中并由设置于平台台面下的升降机构驱动升降和固定。

3.根据权利要求2所述的用于车箱墙体的焊接固定装备，其特征在于：所述横向滚道系

统沿平台横向间隔布置于相邻的纵向滚道系统之间，每组横向滚轮系统包括布置于相邻的

纵向滚道系统之间的滚轮，滚轮设置于平台台面的开槽中并由设置于平台台面下的升降机

构驱动升降和固定。

4.根据权利要求2所述的用于车箱墙体的焊接固定装备，其特征在于：所述每两组相邻

的纵向滚道系统之间的平台台面上设置有横向布置的滑槽，滑槽中设置有可沿滑槽移动的

移动夹具。

5.根据权利要求4所述的用于车箱墙体的焊接固定装备，其特征在于：所述移动夹具包

括：沿滑槽限位移动的滑杆，沿滑杆上下调整的横杆，和横杆上设置的可调节压紧丝杆。

6.根据权利要求1至5任一项所述的用于车箱墙体的焊接固定装备，其特征在于：所述

多组固定夹具间隔设置于平台台面一侧边，每组固定夹具包括：固定于侧边的驱动油缸，驱

动油缸的活塞联接的压紧杠杆，压紧杠杆的支撑部设置于平台台面边缘，压紧杠杆端部固

定有压紧块。
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一种用于车箱墙体的焊接固定装备

技术领域

[0001] 本发明属于装备设计制造技术领域，尤其属于大型组件焊接固定装备的设计与制

造技术领域，特别涉及一种用于自卸车、半挂车等车型车箱墙体的焊接固定装备。

背景技术

[0002] 目前，自卸车、半挂车等大型车辆侧墙生产过程中，焊接时容易发生严重的变形，

需要进行强制固定焊接，否则产品会因变形严重影响质量，现有强制焊接多采用龙门形式

压紧，辅助工作时间长；同时，大型墙体的生产上下工序间传输移动多采用行车吊装传输，

操作复杂，效率低。因此，需要一种既可以强制固定焊接，还能够在前后工序间快速传输移

动大型焊接件的装备，以有效的提高生产效率和保证质量。

发明内容

[0003] 本发明根据现有技术的不足公开了一种用于车箱墙体的焊接固定装备。本发明要

解决的问题是提供一种用于大型车辆侧墙进行整体焊接，能够自由实现移动和固定定型的

焊接平台装备。

[0004] 本发明通过以下技术方案实现：

[0005] 用于车箱墙体的焊接固定装备，装备包括由平台台架支撑固定的平台台面，其特

征在于：所述平台台面上布置有用于移动墙体的滚道系统和用于固定墙体的夹具系统；

[0006] 所述滚道系统包括布置在平台上的多组纵向滚道系统和横向滚道系统；所述纵向

滚道系统和横向滚道系统均由设置于平台台面的可升降滚轮构成；

[0007] 所述夹具系统包括布置在平台上的多组移动夹具和固定夹具，移动夹具设置于平

台台面，固定夹具设置于平台台面一侧边上。

[0008] 本发明所述多组纵向滚道系统沿平台纵向间隔布置，每组纵向滚道系统包括至少

横贯平台台面宽度二分之一的滚轮，滚轮设置于平台台面的开槽中并由设置于平台台面下

的升降机构驱动升降和固定。

[0009] 本发明所述横向滚道系统沿平台横向间隔布置于相邻的纵向滚道系统之间，每组

横向滚轮系统包括布置于相邻的纵向滚道系统之间的滚轮，滚轮设置于平台台面的开槽中

并由设置于平台台面下的升降机构驱动升降和固定。

[0010] 本发明所述每两组相邻的纵向滚道系统之间的平台台面上设置有横向布置的滑

槽，滑槽中设置有可沿滑槽移动的移动夹具。

[0011] 本发明所述移动夹具包括：沿滑槽限位移动的滑杆，沿滑杆上下调整的横杆，和横

杆上设置的可调节压紧丝杆。

[0012] 本发明所述多组固定夹具间隔设置于平台台面一侧边，每组固定夹具包括：固定

于侧边的驱动油缸，驱动油缸的活塞联接的压紧杠杆，压紧杠杆的支撑部设置于平台台面

边缘，压紧杠杆端部固定有压紧块。

[0013] 本发明装备使用进行焊接作业时，启动控制阀升起纵向滚道系统，将车辆侧墙输
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送至平台台面，调整好纵向定位后，启动控制阀降下纵向滚道系统。启动控制阀升起横向滚

道系统，调整好横向定位后，启动控制阀降下横向滚道系统。启动控制阀，将固定夹具夹紧

侧墙。使用扳手将移动夹具夹紧侧墙。夹紧后可以进行焊接作业。焊接完成后，启动控制阀，

将固定夹具松开。使用扳手松开移动夹具，控制阀升起纵向滚道系统，车辆侧墙输送至下一

工序。

[0014] 本发明有益性：本发明压紧装置采用固定夹具、移动夹具夹紧，可以快速夹紧；固

定夹具采用液压压紧，夹紧力大；移动夹具可在工装台面滑槽内滑动，可夹紧不同宽度工

件；夹紧采用非龙门形式，工件(侧墙)工作区域无障碍，可采用机器人或其他设备焊接；滚

道为可升降式，传输时升起，工作时降下，不影响工件加工作业；采用滚道传输，减少了行车

的使用，增加了安全性，降低了人力成本；横纵向均采用滚道传输，定位速度快且精准。

附图说明

[0015] 图1是本发明装备平面结构示意图；

[0016] 图2是本发明装备侧面结构示意图；

[0017] 图3的本发明装备端面结构示意图；

[0018] 图4是本发明装备移动夹具结构示意图；

[0019] 图5是本发明装备固定夹具结构示意图。

[0020] 图中，1是平台台面，2是平台台架，3是移动夹具，4是固定夹具，5是纵向滚道系统，

6是横向滚道系统，7是滑槽，31是滑杆，32是横杆，33是压紧丝杆，41是驱动油缸，42是压紧

杠杆，43是支撑部，44是压紧块。

具体实施方式

[0021] 下面结合具体实施方式对本发明进一步说明，具体实施方式是对本发明原理的进

一步说明，不以任何方式限制本发明，与本发明相同或类似技术均没有超出本发明保护的

范围。

[0022] 结合附图。

[0023] 用于车箱墙体的焊接固定装备，装备包括由平台台架2支撑固定的平台台面1，平

台台面1上布置有用于移动墙体的滚道系统和用于固定墙体的夹具系统；

[0024] 滚道系统包括布置在平台上的多组纵向滚道系统5和横向滚道系统6；纵向滚道系

统5和横向滚道系统6均由设置于平台台面1的可升降滚轮构成；

[0025] 夹具系统包括布置在平台上的多组移动夹具3和固定夹具4，移动夹具3设置于平

台台面1，固定夹具4设置于平台台面1一侧边上。

[0026] 多组纵向滚道系统5沿平台纵向间隔布置，每组纵向滚道系统5包括至少横贯平台

台面宽度二分之一的滚轮，滚轮设置于平台台面1的开槽中并由设置于平台台面1下的升降

机构驱动升降和固定。

[0027] 横向滚道系统6沿平台横向间隔布置于相邻的纵向滚道系统5之间，每组横向滚轮

系统6包括布置于相邻的纵向滚道系统5之间的滚轮，滚轮设置于平台台面1的开槽中并由

设置于平台台面1下的升降机构驱动升降和固定。

[0028] 每两组相邻的纵向滚道系统5之间的平台台面1上设置有横向布置的滑槽7，滑槽7
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中设置有可沿滑槽移动的移动夹具3。

[0029] 移动夹具3包括：沿滑槽7限位移动的滑杆31，沿滑杆31上下调整的横杆32，和横杆

32上设置的可调节压紧丝杆33。

[0030] 多组固定夹具4间隔设置于平台台面1一侧边，每组固定夹具4包括：固定于侧边的

驱动油缸41，驱动油缸41的活塞联接的压紧杠杆42，压紧杠杆42的支撑部44设置于平台台

面1边缘，压紧杠杆42端部固定有压紧块43。

[0031] 结合附图1、图2、图3。

[0032] 如图所示：平台台面1可以采用钢板拼接焊接构成，台面开有横向、纵向传输滚道

槽，开有手动夹具滑槽7。平台台架2与平台台面1分体式结构，便于横向、纵向升降输送滚道

系统的安装。各纵向滚道系统5的滚道通过安装架作为一个整体，通过油缸或气缸及控制阀

控制整体升降。各横向滚道系统4的滚道通过安装架作为一个整体，通过油缸或气缸及控制

阀控制整体升降。设置在平台台面1一侧的各固定夹具4通过驱动油缸41或气缸、控制阀、油

路或气路组成一个系统控制夹具压紧，各固定夹具4可分别控制、可整体控制。设置于平台

台面1的移动夹具3采用手动驱动，通过滑杆31、横杆32和压紧丝杆33夹紧夹具。

[0033] 进行焊接作业时，启动控制阀升起纵向滚道系统5，将车辆侧墙输送至平台台面1，

调整好纵向定位后，启动控制阀降下纵向滚道系统5。启动控制阀升起横向滚道系统6，调整

好横向定位后，启动控制阀降下横向滚道系统6。启动控制阀，将固定夹具4夹紧侧墙。使用

扳手将移动夹具3夹紧侧墙。夹紧后可以进行焊接作业。焊接完成后，启动控制阀，将固定夹

具4松开。使用扳手松开移动夹具4，控制阀升起纵向滚道系统5，车辆侧墙输送至下一工序。
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图4

图5

说　明　书　附　图 2/2 页

7

CN 110625318 A

7


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006
	DRA00007


