
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201811023919.7

(22)申请日 2018.09.04

(71)申请人 浙江博汇汽车部件有限公司

地址 314100 浙江省嘉兴市嘉善县惠民街

道永胜路8号

(72)发明人 吴浩荣　黄金湘　

(74)专利代理机构 北京中政联科专利代理事务

所(普通合伙) 11489

代理人 燕宏伟

(51)Int.Cl.

B21D 11/10(2006.01)

B21D 11/22(2006.01)

B21D 53/88(2006.01)

 

(54)发明名称

一种用于A柱总成的折弯夹具及焊接折弯系

统

(57)摘要

一种用于A柱总成的折弯夹具及其焊接折弯

系统,其包括基座，背托块，的二维移动机构，托

压装置，以及折弯装置。所述二维移动机构包括

水平板，竖直板，竖直滑动板，L形悬臂，以及第一

导轨组件。所述托压装置包括托压块。所述托压

块包括抵接面和折弯下模。所述折弯装置包括连

接块，以及折弯压块。在所述背托块抵顶在所述A

柱总成的一侧并所述托压装置的托压块的抵接

面抵顶在所述A柱总成的另一侧时，所述连接块

滑动以推动所述折弯压块将所述小耳朵压向所

述托压块的折弯下模从而折弯该小耳朵。本发用

于A柱总成的折弯夹具可以避免影响焊接装置的

工作,同时在焊接时所述A柱总成还由所述折弯

夹具夹设,而不用变换夹具与工作站,从而可以

提高生产效率,减小油污,降低人力成本。
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1.一种用于A柱总成的折弯夹具，所述A柱总成包括一个待折弯的小耳朵，其特征在于：

所述用于A柱总成的折弯夹具包括一个基座，一个固定设置在所述基座上的背托块，一个滑

动设置在所述基座上的二维移动机构，一个固定设置在所述二维移动机构上的托压装置，

以及一个滑动设置在所述托压装置上的折弯装置，所述二维移动机构包括一个滑动设置在

所述基座上的水平板，一个固定设置在所述水平板上的竖直板，一个滑动设置所述竖直板

上的竖直滑动板，一个固定设置在所述竖直滑动板上的L形悬臂，以及一个设置在所述悬壁

上的第一导轨组件，所述托压装置包括一个设置在所述L形悬臂的自由端的托压块，所述托

压块包括一个用于抵接所述A柱总成的抵接面和一个折弯下模，所述折弯装置包括一个滑

动挂设在所述第一导轨组件上的连接块，以及一个设置在所述连接块上的折弯压块，在所

述背托块抵顶在所述A柱总成的一侧并所述托压装置的托压块的抵接面抵顶在所述A柱总

成的另一侧时，所述连接块滑动以推动所述折弯压块将所述小耳朵压向所述托压块的折弯

下模从而折弯该小耳朵。

2.如权利要求1所述的用于A柱总成的折弯夹具，其特征在于：所述二维移动机构与所

述背托块设置在所述基座的同侧。

3.如权利要求1所述的用于A柱总成的折弯夹具，其特征在于：所述二维移动机构还包

括一个固定设置在所述基座上的第一气缸，该第一气缸与所述水平板连接并推动所述水平

板作水平运动。

4.如权利要求1所述的用于A柱总成的折弯夹具，其特征在于：所述二维移动机构还包

括一个固定设置在所述水平板上的第二气缸，该第二气缸与所述竖直滑动板连接并推所述

竖直滑动板作竖直运动。

5.如权利要求1所述的用于A柱总成的折弯夹具，其特征在于：所述折弯装置包括一个

固定设置所述竖直滑动板上并与所述连接块连接的第三气缸，所述第三气缸推动所述连接

块沿所述第一导轨组件滑动。

6.如权利要求1所述的用于A柱总成的折弯夹具，其特征在于：所述二维移动机构还包

括两个固定设置在所述基座上的第二导轨组件，所述水平板沿所述第二导轨组件滑动。

7.如权利要求1所述的用于A柱总成的折弯夹具，其特征在于：所述二维移动机构还包

括两个固定设置在所述竖直板上第三导轨组件，所述竖直滑动板沿所述第三导轨组件滑

动。

8.一种焊接折弯系统，其特征在于：所述用于焊接折弯系统包括一个机台，一个设置在

所述机台上的驱动装置，至少一个与所述驱动装置连接的如权利要求1至6任一项所述的用

于A柱总成的折弯夹具，以及一个设置在所述机台上的焊接装置，在所述折弯夹具完成对所

述A柱总成的小耳朵的折弯后所述驱动装置驱动所述用于A柱总成的折弯夹具远离所述焊

接装置并由所述焊接装置对所述A柱总成进行焊接。

9.如权利要求8所述的焊接折弯系统，其特征在于：所述驱动装置还包括一个设置在所

述机台上的第四导轨组件，以及一个设置在所述第四导轨组件上的导向板，所述用于A柱总

成的折弯夹具固定设置在所述导向板上。

10.如权利要求9所述的焊接折弯系统，其特征在于：所述驱动装置包括一个设置在所

述机台上的第四气缸，以及一个连接所述第四气缸与导向板的连杆。
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一种用于A柱总成的折弯夹具及焊接折弯系统

技术领域

[0001] 本发明属于汽车零部件制造技术领域，特别是一种用于A柱总成的折弯夹具及焊

接折弯系统。

背景技术

[0002] 众所周知的是,用于汽车制造的零部件中一个零部件叫A柱总成。所述A柱总成包

括一个A柱前段，以及一个与该A柱前段焊接在一起的A柱后段。因此，该A柱总成在组装需要

焊接制程。同时，由于该A柱总成零件在涂装时需要两个“L”型小耳朵。该两个“L”型小耳朵

分别设置在所述A柱前段和A柱后段上。众所周知的是，为了保证该A柱前、后段的强度，该A

柱前、后段皆由热冲压制成。而由于热冲压零件的屈服强度较高，在热冲压过程无法直接冲

压出该两个“L”型小耳朵。因此，在焊接A柱总成即焊接该A柱前、后段之间，大多采用一台油

压折弯工作站及折弯夹具将该两个“L”型小耳朵折出，然后再在焊接工作站上点焊所述A柱

前、后段而制成该A柱总成。然而上述制成中需要更换不同的夹具与工作站，而且使用油压

折弯工作站，因此导致生产效率低，较多油污的工作环境，更多的场地占用以及更高的人力

成本。

发明内容

[0003] 有鉴于此，本发明提供了一种能提高工作效率并减小使用油污的用于A柱总成的

焊接折弯复合夹具，以解决上述技术问题。

[0004] 一种用于A柱总成的折弯夹具，所述A柱总成包括一个待折弯的小耳朵。所述用于A

柱总成的折弯夹具包括一个基座，一个固定设置在所述基座上的背托块，一个滑动设置在

所述基座上的二维移动机构，一个固定设置在所述二维移动机构上的托压装置，以及一个

滑动设置在所述托压装置上的折弯装置。所述二维移动机构包括一个滑动设置在所述基座

上的水平板，一个固定设置在所述水平板上的竖直板，一个滑动设置所述竖直板上的竖直

滑动板，一个固定设置在所述竖直滑动板上的L形悬臂，以及一个设置在所述悬壁上的第一

导轨组件。所述托压装置包括一个设置在所述L形悬臂的自由端的托压块。所述托压块包括

一个用于抵接所述A柱总成的抵接面和一个折弯下模。所述折弯装置包括一个滑动挂设在

所述第一导轨组件上的连接块，以及一个设置在所述连接块上的折弯压块。在所述背托块

抵顶在所述A柱总成的一侧并所述托压装置的托压块的抵接面抵顶在所述A柱总成的另一

侧时，所述连接块滑动以推动所述折弯压块将所述小耳朵压向所述托压块的折弯下模从而

折弯该小耳朵。

[0005] 进一步地，所述二维移动机构与所述背托块设置在所述基座的同侧。

[0006] 进一步地，所述二维移动机构还包括一个固定设置在所述基座上的第一气缸，该

第一气缸与所述水平板连接并推动所述水平板作水平运动。

[0007] 进一步地，所述二维移动机构还包括一个固定设置在所述水平板上的第二气缸，

该第二气缸与所述竖直滑动板连接并推所述竖直滑动板作竖直运动。
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[0008] 进一步地，所述折弯装置包括一个固定设置所述竖直滑动板上并与所述连接块连

接的第三气缸，所述第三气缸推动所述连接块沿所述第一导轨组件滑动。

[0009] 进一步地，所述二维移动机构还包括两个固定设置在所述基座上的第二导轨组

件，所述水平板沿所述第二导轨组件滑动。

[0010] 进一步地，所述二维移动机构还包括两个固定设置在所述竖直板上第三导轨组

件，所述竖直滑动板沿所述第三导轨组件滑动。

[0011] 一种焊接折弯系统，其包括一个机台，一个设置在所述机台上的驱动装置，至少一

个与所述驱动装置连接的如权利要求1至6任一项所述的用于A柱总成的折弯夹具，以及一

个设置在所述机台上的焊接装置，在所述折弯夹具完成对所述A柱总成的小耳朵的折弯后

所述驱动装置驱动所述用于A柱总成的折弯夹具远离所述焊接装置并由所述焊接装置对所

述A柱总成进行焊接。

[0012] 进一步地，所述驱动装置还包括一个设置在所述机台上的第四导轨组件，以及一

个设置在所述第四导轨组件上的导向板，所述用于A柱总成的折弯夹具固定设置在所述导

向板上。

[0013] 进一步地，所述驱动装置包括一个设置在所述机台上的第四气缸，以及一个连接

所述第四气缸与导向板的连杆。

[0014] 与现有技术相比,本发明所提供的用于A柱总成的折弯夹具由于具有所述的背托

块,以及设置在所述二维移动机构上的托压装置和折弯装置,从而当所述背托块与托压装

置将所述所述A柱总成抵压住后,由所述折弯装置将所述L型小耳朵进行折弯操作,从而可

以无需在油压工作站上完成该L形小耳朵的折弯。当折弯该L形小耳朵后,所述焊接折弯系

统中的驱动装置推动所述折弯夹具远离焊接装置的位置,避免影响焊接装置的工作,同时

在焊接时所述A柱总成还由所述折弯夹具夹设,而不用变换夹具与工作站,从而可以提高生

产效率,减小油污,降低人力成本。

附图说明

[0015] 图1为本发明提供的用于A柱总成的折弯夹具的分解结构示意图。

[0016] 图2为本发明提供的焊接折弯系统的结构示意图。

[0017] 图3为图2的焊接折弯系统的使用状态结构示意图。

具体实施方式

[0018] 以下对本发明的具体实施例进行进一步详细说明。应当理解的是，此处对本发明

实施例的说明并不用于限定本发明的保护范围。

[0019] 如图1至图4所示，其为本发明提供的一种用于A柱总成的折弯夹具及其焊接折弯

系统的结构示意图。所述用于A柱总成的折弯夹具100用于夹设一个A柱总成200的前后段。

如图4所示，所述A柱总成的前段的结构示意图，其包括一个未折弯的L型小耳朵201，以及一

个已经折弯的L型小耳朵201。所述用于A柱总成的折弯夹具100包括一个基座10，一个固定

设置在所述基座10上的背托块20，一个滑动设置在所述基座20上的二维移动机构30，一个

固定设置在所述二维移动机构上的托压装置40，以及一个滑动设置在所述托压装置40上的

折弯装置50，以及一个控制所述二维移动机构30，托压装置40，以及折弯装置50。可以想到
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的是，所述用于A柱总成的折弯夹具100还包括其他的一些功能模块，如组装模块，安装组

件，以及电气连接组件等等，其为本领域技术人员所习知的技术，在此不再一一详细说明。

[0020] 所述基座10用于承载上述各个模块，也用于通过该基座10将该用于A柱总成的折

弯夹具100安装到其他机台上。所述基座10的结构可以根据实际的需要进行设计，如安装的

需要，组装的需要等等。

[0021] 所述背托块20固定设置在所述基座10上，并包括一个抵顶面21。该抵顶面21的形

状应当所述A柱总成的L形小耳朵201所在的位置的形状相符合，从而便于抵接所述A柱总成

而不使其变形。所述背托块20的位置、形状、以及体积等可以根据实际的需要而定，如A柱总

成的结构、大小，及形状等。

[0022] 所述二维移动机构30包括一个滑动设置在所述基座10上的水平板31，一个固定设

置在所述水平板31上的竖直板32，一个滑动设置所述竖直板32上的竖直滑动板33，一个固

定设置在所述竖直滑动板33上的L形悬臂34，一个设置在所述L形悬壁34上的第一导轨组件

35，一个固定设置在所述基座10上的第一气缸36，一个固定设置在所述水平板31上的第二

气缸37，两个固定设置在所述基座10上的第二导轨组件38，以及两个固定设置在所述竖直

板32上的第三导轨组件39。所述水平板31可以在所述基座10水平滑动，其与所述第一气缸

36相连接。由于所述第一气缸36固定在所述基座10，因此，当所述第一气缸36的活塞运动

时，所述水平板31便在所述该第一气缸36的带动下滑动。所述水平板之所以称之为水平板，

是因为其为一个与水平面平行，用以定位其他各个元件的方位。当然可以理解的是，在设置

所述二维移动机构30时或所述用于A柱总成的折弯夹具100时，所述水平板31并不一定是与

水平面平行。所述竖直板32垂直于所述水平板31，并固定在所述水平板31上。可以理解的

是，所述竖直板32也是相对于所述水平板31来命名的。所述竖直滑动板33滑动设置在所述

竖直板32上，在通过设置在所述水平板31上的第二气缸37来沿所述竖直板32上下滑动。所

述L形悬臂34固定设置在所述竖直滑动板33上，且该L形悬臂34的一条边垂直固定设置在所

要竖直滑动板33上，而另一条边朝所述水平板31延伸，从而成一个“象”鼻状。所述第一导轨

组件35设置在所述L形悬臂34的与所述竖直滑动板33固定的一条边上，并设置在朝向所述

水平板31的一侧。所述第一导轨组件35包括一个设置在所述L形悬臂34上的第一导轨351，

以及一个滑动挂设在所述第一导轨351上的第一滑块352。所述第一滑动352的作用将在下

面进行说明。所述第二导轨组件38设置在所述基座10与水平板31之间，并包括一个设置在

所述基座10上的第二导轨381，以及一个滑动设置在所述第二导轨381上的第二滑块382。该

第二滑块382设置在所述水平板31上，从而使得该水平板31沿该第二导轨381滑动。所述第

二导轨381的延伸方向与所述第一导轨351的延伸方向平行。所述第三导轨组件39包括一个

固定设置所述竖直板32上的第三导轨391，以及一个滑动设置在所述第三导轨391上的第三

滑块392。所述第三滑块392固定在所述竖直滑动板33上，从而使得该竖直滑动板33可以沿

所述第三导轨391滑动。可以理解的是，所述第一、第二、第三导轨组件35、38、39应当为本领

域技术人员所习知的技术，其结构及工作原理在此不再赘述。所述第一、第二气缸36、37本

身的结构与工作原理也应当是本领域技术人员所习知的技术，在此不再赘述。

[0023] 所述托压装置40固定设置在所述二维移动机构30上，具体在该托压装置40固定设

置在所述二维移动机构30的L形悬臂34的自由端上。所述托压装置40为一个设置在所述L形

悬臂34的自由端的托压块41，以及固定该托压块41的紧固件42。所述托压块41包括一个用
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于抵接所述A柱总成200的抵接面43和一个折弯下模44。所述抵接面43具有与所述抵顶面21

相同的结构，并与该抵顶面21一起将所述A柱总成200夹设具，以进行折弯与焊接。在工作

中，首先将所述A柱总成200放置在所述背托块20将，然后开动所述第一、第二气缸36、37使

所述托压块41压设在所述A柱总成200的另一面，从而夹设住所述A柱总成200。所述折弯下

模44用于设定所述L型小耳朵201的折弯角度。在本实施例中，所述L型小耳朵201的折弯角

度为90度，所以所述折弯下模44为一个平面。

[0024] 所述折弯装置50滑动设置在所述L形悬臂34的与所述竖直滑动板33的一条边上，

具体在，所述折弯装置50滑动挂设在所述第一导轨组件35上，即所述折弯装置50固定设置

在所述第一导轨组件35的第一滑块352。所述折弯装置50包括一个滑动挂设在所述第一导

轨组件35上的连接块51，以及一个设置在所述连接块51上的折弯压块52，以及一个固定设

置所述竖直滑动板33上并与所述连接块51连接的第三气缸53。当所述A柱总成200被夹设在

所述背托块20与托压块41之间时，所述第三气缸53推动所述连接块51以使所述折弯压块52

挤压未折弯的所述L型小耳朵201。即在所述背托块21抵顶在所述A柱总成200的一侧并所述

托压装置40的托压块41的抵接面43抵顶在所述A柱总成200的另一侧时，所述连接块51滑动

以推动所述折弯压块52将所述小耳朵201压向所述托压块41的折弯下模44从而折弯该小耳

朵201。所述折弯压块52设置在所述连接块51上，其要以根据不同类型的A柱总成200进行更

换，从而可以提高该用于A柱总成的折弯夹具100的兼容性的目的。

[0025] 如图2所示，其为本发明提供的一种焊接折弯系统的结构示意图。所述焊接折弯系

统包括一个机台300，一个设置在所述机台300上的驱动装置400，至少一个与所述驱动装置

400连接的如上所述的用于A柱总成的折弯夹具200，以及一个设置在所述机台300上的焊接

装置500。可以想到的是，所述焊接折弯系统还包括其他的一些功能模块，如组装组件，电气

组件，以及控制装置等等，其为本领域技术人员所习知的技术，在此不再赘述。

[0026] 所述机台300用于承载上述的各个功能模块，其可以为一个平板，并根据实际需要

来确定其形状与大小，在此不再赘述。

[0027] 所述驱动装置400包括一个设置在所述机台300上的第四导轨组件401，一个设置

在所述第四导轨组件401上的导向板402，一个设置在所述机台300上的第四气缸403，以及

一个连接所述第四气缸403与导向板402的连杆404。所述第四导轨组件401包括两条间隔设

置在所述机台300上的第四导轨405和设置在所述导向板402上的第四滑块406。所述导向板

402用于固定所述用于A柱总成的折弯夹具100。所述用于A柱总成的折弯夹具100在所述驱

动装置400的驱动下可以到达其应该去的地方。

[0028] 所述焊接装置500应当为本领域技术人员所习知的技术，其具有一个焊枪以焊接

所述A柱总成200的前后段或其他零部件。在所述折弯夹具100完成对所述A柱总成200的小

耳朵201的折弯制程后所述驱动装置400驱动所述用于A柱总成的折弯夹具100远离所述焊

接装置500并由所述焊接装置500对所述A柱总成100进行焊接。而焊接完成，需要进行下一

个A柱总成的折弯或夹设时，所述用于A柱总成的折弯夹具100再由该驱动装置500推回原来

位置以进行下一次折弯制程。

[0029] 与现有技术相比,本发明所提供的用于A柱总成的折弯夹具100由于具有所述的背

托块20,以及设置在所述二维移动机构30上的托压装置40和折弯装置50,从而当所述背托

块20与托压装置40将所述所述A柱总成200抵压住后,由所述折弯装置50将所述L型小耳朵
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201进行折弯操作,从而可以无需在油压工作站上完成该L形小耳朵201的折弯。当折弯该L

形小耳朵201后,所述焊接折弯系统中的驱动装置400推动所述折弯夹具100远离焊接装置

的位置,避免影响焊接装置500的工作,同时在焊接时所述A柱总成200还由所述折弯夹具

100夹设,而不用变换夹具与工作站,从而可以提高生产效率,减小油污,降低人力成本。

[0030] 以上仅为本发明的较佳实施例，并不用于局限本发明的保护范围，任何在本发明

精神内的修改、等同替换或改进等，都涵盖在本发明的权利要求范围内。
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