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液压支架结构件托板拼装

夹具的研制
张延可  孟贺超  李福永  谷建军  李臣阳  李争

【摘要】通过对液压支架结构件生产中高效焊接存在的装夹问题进行分析，并设计制作了一

套高效的托板拼装夹具，提升了生产效率，具有很好的使用价值。

1. 概述

液压支架是综合机械化采煤

工作的主要设备，是综采工作面

实现安全、高效生产的关键。它

可以有效地支撑和控制工作面的

顶板，达到隔离采空区、防止煤

矸石进入回采工作面和推进输送

机的作用。托板是液压支架结构

件中顶梁组件前端部件，主要起

到支撑护帮板，连接护帮千斤顶

使护帮板上下摆动的作用。托板

结构如图1所示。

传统的托板拼装，主要是铆

工根据托板设计尺寸，先利用拼

轴，在顶板上划线之后将主筋

拼上，并划线拼上各个筋板，打

工艺支撑控制档距，防止焊接变

形，这样不仅准确率不高，生产

效率低下，而且最重要的问题就

是档距不能保证同一性。而采用

焊接工装夹具，零件由定位器定

位，不用划线，不用测量，就能

够得到准确的位置，从而保证了

拼装精度，加快了拼装作业的过

程，保证机器人焊接的准确性。

工装夹具的使用也符合液压

支架高质高效自动化焊接的发展

趋势，我公司液压支架机器人

焊接生产线的建设，也需要我们

对现有的拼装方式进行改进和升

级，或者制作新的拼装夹具来提

高拼装精度、拼装效率。所以，

为了快速准确拼装托板，我公司

特设计了一套托板拼装夹具，只

要根据首件外形尺寸选择合适的

位置将各限位装置固定，拼装同

批次的其他托板时就无需再进行

划线，从而实现托板的高效、高

质量拼装。

2. 传统拼装出现的问题

传统胎板拼装方法具有很大

的主观因素，虽然能够完成托板

的拼装，但是其中存在诸多问

题。

（1）需要铆工划线拼装各

主筋，档距不易保证，影响后期

的装配和焊接，如果我厂机器人

生产线投入运行，不同的档距尺

寸极易造成焊接机器人的撞枪，

对焊接造成不利的影响。

（2）每个主筋都需要划线

拼装，工作效率低下，增大工人

的劳动强度，工人的心情如果有

变化，档距的尺寸也会有一定的

误差，不能保证同一性。

3. 新型拼装夹具的设计

（1）拼装夹具的设计  拼装

夹具采用在拼装平台上加定位装

置及挡板的形式进行定位，对于

不同尺寸的托板，只需把定位装

置、挡板根据其实际尺寸定位焊

在合适的位置，定位焊之后。就

可进行同批次的批量拼装。此工

装可保证拼装精度，极大地提高

生产效率和活件拼装尺寸的一致

性，因此适合多批次重复使用。

拼装夹具采用在平台上加

限位装置的组合形式，如图2所

示，采用普通的焊接方法制作。

平台采用50mm厚的低合金高强

钢板，因具有一定的刚性，故不

会在焊接过程中引起变形。平台

尺寸比我公司生产的最大托板尺 图1   托板三维示意
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寸长度方向长200mm，宽度方向

宽200mm，留有一定的尺寸余量

可以拼装不同尺寸的托板。

拼装夹具包括拼装平台、限

位块、侧定位挡板、后定位挡板

及夹紧凸轮装置。侧定位挡板由

底板、耳板、销轴及卡子组成，

用来定位托板右主筋；后定位挡

板由后定位直板、移动块、限位

板及螺栓组成，用来夹紧拼装芯

轴；夹紧凸轮装置，可以利用凸

轮机构夹紧托板外主筋，调节精

确。其余还有侧定位块和后定位块

组成，用来对托板顶板进行定位。

（2）拼装夹具的使用   首先

把托板顶板吊放于拼装平台上，

根据托板的实际尺寸以及内外主

筋的位置，进行首件定位；然后

将各定位筋板、定位装置在合适

的位置定位焊进行焊接固定，如

图3所示。

托板主筋侧定位装置对托板

主筋进行定位，后定位装置通过

机械固定、螺栓配合，用于固定

托板拼装芯轴，侧定位挡板、后

定位挡板对托板顶板上部进行定

位，夹紧凸轮装置对托板外主筋

进行加紧，内外主筋之间加定位

套筒，控制档距。批量拼装时只

需投制一批符合控制档距公差的

图2   拼装夹具

1.侧定位装置  2侧定位挡板  3.后定位装置  

4后定位挡板  5夹紧凸轮装置  6拼装平台

拼装套筒，就无需在拼装主筋时

进行划线，减少了拼装误差。

4. 结语

新型拼装夹具相比传统工装

具有如下优点：

第一，只需根据首件尺寸将

各定位装置进行定位焊固定，就

可进行托板批量的拼装，保证拼

装精度，极大地提高生产效率。

第二，提高了活件拼装尺寸的

一致性，避免工人的操作误差。

第三，定位装置、挡板采用

点焊固定，根据不同大小的托板

可以灵活调整定位装置、挡板的

位置，适合多批次重复使用。

第四，由于只需采用定位、

凸轮装置对主筋进行夹紧，不用

锤子进行敲击，减轻了工人的劳

动强度。

图3 新型拼装夹具的使用方法

1.托板   2.拼装夹具

新型托板拼装夹具在实际生

产中，装夹简单快捷方便，不仅

保证了托板各主筋板之间的拼装

间隙，提高了拼装精度，降低了

工人的劳动强度，而且提高了生

产的进度。另外，由于实现了托

板生产的批量化、标准化，以及

较高的合格率，从而保证了液压

支架生产任务高质高效的完成，

并且为我公司自动化焊接生产线

的建设，提供技术支持和参考。
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