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一种五轴焊接工装设计
口安徽江淮汽车股份有限公司，王平崔礼春马国礼李晶晶

现有的焊接技术主要包括人

工焊接和机器人焊接。人工焊接存

在如下问题：焊接质量不高，焊接

质量的好坏受操作人员水平影响，

使得焊接质量不稳定；焊接存在废

气，影响工人健康，焊接工人容易

出现疲劳及视力下降等症状。机械

焊接主要是指机器人焊接或专用焊

接设备。在汽车零配件领域，焊接

要求高的工艺场合，或者是焊接件

极不规则且又需要柔性生产线的场

合，机器人焊接得到普遍的使用。

机器人焊接不仅改善了焊接的质

量，满足了工厂柔性生产的需要，

降低了工人的劳动强度，同时降低

了成本。机器人的大规模应用，是

大势所趋。

机器人焊接设备使用方便，

但价格昂贵，从25万～150万元不

等。国内成熟产品不多，主要是进

口或者合资生产。机器人所用的特

种伺服电动机及特种微型减速机行

星齿轮容易损坏，易损坏的主要原

因是伺服电动机及减速机强调结构
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小巧，结构件的强度不够。损坏

后一般都需要进口，周期长，价格

高。机器人结构紧凑，使用的配件

基本都是专用的，通用性极差，

维修困难，需要专业人士和专用工

具。

设计方案

本设计方案的目的是提供一种

用于固定待加工件的工装设备，该

工装设备通过五个系统控制工装设

备上待加工件的位置变化，焊枪固



定在待加工件上方，进而实现了焊

枪沿焊线的相对移动，结构简单紧

凑、精度高，如下图所示。

设备说明：该设备包括设置在

底座上的沿x轴方向移动的x轴系

统，设置在x轴系统上的沿y轴方

向移动的y车由系统，设置在y轴系

统上的槲方向移动黼系统，

I

焊接工装立体图

1．底座2z系统联接端3．第二导槽4．第二导杆5．第三导槽6．第三凹槽7．支撑座8．工作转

盘9．输出齿轮10．配重块11．第三支撑板12．y系统联接端13．第二支撑板14．第一支撑板

15Ⅸ系统联接端

设置在2轴系统上的绕A轴方向旋转

的摆动轴系统，设置在摆动轴系统

上的绕日轴旋转的旋转轴系统，与

旋转轴系统固定联接的用于固定被

焊接件的工作转盘。A轴平行于xy

平面，B轴垂直于Xy平面。

工作原理

x系统、y系统、z系统传递的

直线运动能够通过多种方式实现。

X轴系统包括：依次联接的第一电

动机、第一减速器、沿．Y方向设置

的滚珠丝杆和第一支撑板，滚珠丝

杆包括丝杆和螺母，丝杆与第一减

速器联接，螺母与第一支撑板的x

系统联接端固定联接。蜥系统包
括：依次联接的第二电动机、第二

减速器、沿y方向设置的滚珠丝杆

和第二支撑板，滚珠丝杆包括丝杆

和螺母，丝杆与第二减速器联接，

螺母与第二支撑板的y系统联接端

固定联接。Z轴系统包括：依次联

接的第三电动机、第三减速器、沿

z方向设置的滚珠丝杆和第三支撑

板，滚珠丝杆包括丝杆和螺母，丝

杆与第三减速器联接，螺母与第三

支撑板的z系统联接端固定联接。

底座、第一支撑板、第二支撑板和

第三支撑板依次两两接触。滚轴丝

杆机构通过丝杆的精密行程，控制

焊接的精密程度。

第三减速器能够采用锥齿轮传

动、圆柱齿轮传动等结构，现在第

三减速器采用蜗轮蜗杆结构。蜗轮

蜗杆结构能够承受支撑座以及工作

转盘等结构的负荷，传动平稳。

摆动轴系统的设置可有多种选

择。只要使摆动轴系统的旋转轴平

行于xy平面即可。摆动轴系统包

括：第四电动机、减速器组件、支
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撑座，第四电动机与减速器组件联

接，减速器组件的输出轴为A轴，

减速器组件的输出轴与支撑座固定

联接，支撑座与第三支撑板接触。

减速器组件具有外置的齿轮组结

构，减速器组件的输出轴即为齿轮

组结构的输出轴，齿轮组结构的输

出齿轮具有配重块。其中，减速器

组件的齿轮组结构的输入端与齿轮

组结构的输出轴通过齿轮啮合实现

运动的传递。

旋转轴系统包括：第五电动

机、第五减速器，第五电动机与第

五减速器联接，第五减速器的输出

轴为日轴，第五减速器的输出轴与

工作转盘的旋转轴系统联接端固定

联接，工作转盘与支撑座相接触。

工作转盘的旋转轴与旋转轴系统联

接端能够重合或平行。

第一电动机、第二电动机、第

三电动机、第四电动机、第五电动

机为五个独立的电动机，该五个伺

服电动机均通过工控机控制。x系

统、y系统、Z系统、摆动轴系统、

旋转轴系统依次联接，工作转盘设

立在最上面的旋转轴系统上，使得

工作转盘的运动受五个系统控制。

结语

本设计方案的焊接工装设备采

用依次关联的三个移动系统和两个

转动系统驱动工作转盘，能够实现

待加工件多角度的焊接，且布置合

理，采用配重块整体受力均衡。该

焊接工装设备具有机器人的优点，

并可消除机器人的缺陷，使用国内

常用伺服电动机及减速机，损害后

易维修，具有周期短，维修件成本

低，简便的特点，且强度增加，使

用寿命长。■Im0暖团
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