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白车身两面植焊夹具
新型翻转机构

目前，汽车白车身上的螺柱焊接主要采用凸焊

和植焊两种形式。凸焊时需预先在板件上开孔，再使

用固定式凸焊机对所选螺柱进行凸焊。植焊则不需预

开孔，通过将所选螺柱一端放入移动式植焊机，另一

端与工件表面垂直接触，通电引弧，待接触表面熔化

后，加压完成焊接。两种方法比较而言，植焊无需预

先开孔，从而避免了冲孔模具的投入，降低了冲压成

本。设备简单便于移动，对板件造型亦无特殊要求，

故作为一种重要的焊接方法在汽车白车身焊接领域广

泛应用。

在白车身焊接工件上进行植焊时，需在对应夹具

上预先设计安装导向套确定植焊螺柱的位置。而导向

套比夹具上的普通压紧块大，在设计夹具时，需要考

虑合理的夹具定位和足够的焊接空间。如果遇到板件

两侧皆需要进行植焊时，需要在工艺设计之初将植焊

工艺分配到不同工位上，由此对焊接工艺设计和工装

设计方面要求提高。本文介绍了一种新型的两面植焊

夹具的翻转机构，不仅解决了板件两面植焊造成的工

艺困难问题，同时可显著减少工装、设备、生产场地

等的投入。

翻转机构的技术创新

图l所示是我公司自主创新设计的用于白车身两面

植焊夹具的翻转机构。该机构主要分为四个部分：定

位盘2、翻转机构3、升降连杆机构l和减速机构4。

1．工作原理

根据图l所示，通过在定位盘上均布的四个凹槽将

定位盘固定在翻转机构上，翻转机构通过支撑座固定

图1 自车身两面植焊夹具的翻转机构示意

I．升降连杆机构2．定位盘3．翻转机构4．减速机构

到植焊夹具本体和支架上，传动轴与减速机构连接，

传递植焊夹具翻转的动力。在升降连杆机构上方设计

挡块与定位盘凹槽匹配，将其固定在定位盘下方。当

操作人员踩住夹具下方的脚踏板后，挡块与定位盘凹

槽分离，此时摇动减速机手柄翻转夹具，到达想要的

方向后松开踏板。挡块与凹槽契合，植焊夹具位置固

定，即可进行所要植焊面的螺栓植焊操作。

此翻转机构通过杠杆原理将挡块与定位盘有效分

离或定位，通过摇动减速机手柄轻易翻转植焊夹具，

实现双面植焊工艺，提高了焊接效率。

2．结构设计

(1)定位盘图2所示为定位盘正视图，在该定位

盘上均匀分布四个凹槽，通过凹槽与挡块的分离和配

合，有效实现了夹具的翻转和固定。

(2)翻转机构图3所示为翻转机构。在传动轴

上开椭圆凹槽，保证与减速机构有效契合。在转向
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B。描焘y
盘和传动轴内均增加耐磨性良好的轴套(见图4)，

从而减少了传动轴与转向盘因长期转动摩擦造成的磨

损，节约了更换成本。

图2定位盘正视图

图3翻转机构

转向盘2．保护套3．传动轴

L二J固
图4翻转机构剖视图

l、3轴套2．转向盘4．传动轴5．保护套

(3)减速机构图5所示为与翻转机构相连接

的减速机构。翻转机构一侧通过安装在支撑座(见图

6)上，从而实现了与减速机构的有效连接。另一侧

通过转向盘与定位盘实现连接。在减速箱上配置手

柄，通过摇动手柄，减速箱工作，翻转机构开始运作

翻转。
’
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图5减速机构

1．翻转机构2．定位盘3．L座4．减速箱5．手柄6．支撑座
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图6支撵座

(4)升降连杆机构图7所示为升降连杆机构。

踩下脚踏板，脚踏力传递到固定在固定座和连杆上的

强力弹簧上，强力弹簧做拉伸运动带动4个连杆的运

动，固定在转接块上的挡块离开定位盘上的凹槽，定

位盘可转动，当减速机构工作时，翻转机构开始快速

翻转。

图7升降连杆机构

l、3、5、6．连杆2、4、11、13．固定座7．导向套8．挡块

9．定位盘10．转接块12．连杆14．强力弹簧15．脚踏板

放开脚踏板，强力弹簧回复带动4个连杆运作，挡

块在定位盘上产生摩擦，定位盘转动困难，当减速机

构工作时，翻转机构翻转缓慢。当挡块与定位盘上凹

槽契合时，定位盘固定，减速机构运作困难，翻转机

构停止翻转。

翻转机构的实际应用

作为整车脸面的前围总成，从造型的精美、大气

到结构的先进、合理，设计人员投入了巨大的精力。

在前围总成的两侧设计了大量的螺栓以满足整车需



求。从焊接工艺角度考虑，采用植焊工艺代替部分凸

焊，减少凸焊数量，降低了生产成本与工艺设计的难

度。

图8所示为本机构在需两面植焊前围总成上的应

用图。通过该机构与植焊夹具连接(图9为升降连杆

机构与夹具支架连接的正视图)，通过手柄摇动，简

单便捷的完成前围总成两面植焊的工艺，使得植焊工

位更加集中，减少了不必要的场地、工装和设备的投

入，提高了植焊效率，减少了整个工序的节拍。

图8翻转机构在两面植焊夹具上的应用
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图9升降连杆机构与夹具支架连接正视图

结语

本文介绍了一种可用于两面植焊夹具的翻转机

构，该机构采用杠杆原理利用升降连杆机构控制夹具

定位以实现翻转目的。此翻转机构结构简单，组成单

元安装方便，维护便利。机构布置合理，可同时手脚

并用，只需一人即可操作。因此大多数车型的白车身

两面植焊夹具都连接该翻转机构，具有广泛的推广

性。
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