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一种用于高强钢和铝合金真空电子束焊接的固定装置

技术领域

本实用新型具体涉及一种用于高强钢和铝合金真空电子束焊接的固定

装置，属于焊接工艺设备技术领域。

背景技术

节约能源及保护环境的全球战略对海洋工程装备轻量化提出了越来越高的

要求，为了降低海洋工程装备的重量，同时又要保证装备的安全性，使得高强

钢和铝合金及其异质材料的连接构件在海洋工程装备制造领域得到日益广泛的

应用。然而由于钢/铝两者的热物理冶金及化学性能差异较大，高强钢/铝合金

焊接接头不可避免存在脆硬的 Fe-Al 金属间化合物产生及残余应力较大甚至裂

纹等问题，会严重影响接头的微观结构和力学性能，其连接接头的可靠性成为

影响构件高品质制造的关键问题。特别是随着高强钢强度级别的增加，使得异

质金属的连接难度进一步加大，如何实现高强钢/铝合金可靠有效的连接一直是

目前海洋工程装备制造领域中研究的热点和难点之一。

当前在高强钢和铝合金真空电子束焊接工艺中，通常的做法是用自制的

夹具夹住焊件，这样的方法操作很不方便，灵活性差，需要费很大力气才能

夹住焊件，焊接完成后取下焊件也很麻烦。

实用新型内容



因此，本实用新型针对现有技术中高强钢和铝合金真空电子束焊接工艺

存在的不足，提供一种可以方便的夹住和取下焊件，操作灵活的焊接固定装置。

具体的技术方案为：

一种用于高强钢和铝合金真空电子束焊接的固定装置，包括固定套件，

固定套件包括固定底座，所述固定套件还包括固定板、推杆、压杆、旋转柱、

压杆连接柱，固定板用于将固定底座固定在焊接台上，旋转柱一端与固定底

座螺纹连接，另一端设有开孔，压杆连接柱一端从开孔中穿过，另一端连接

压杆，推杆连接在固定底座上，推杆和压杆分别用于顶住和压住焊件。

进一步的，所述固定套件的数量为两套。

进一步的，所述固定底座和推杆通过调节螺母连接。

进一步的，所述压杆与压杆连接柱螺纹连接。

进一步的，所述固定底座与固定板通过固定螺丝连接。

进一步的，所述固定螺丝数量为两个。

本实用新型的有益效果在于：本实用新型的用于高强钢和铝合金真空电

子束焊接的固定装置与现有技术相比，通过结构设计的改进，通过推杆和压

杆从横向和纵向顶住和压住焊件，两套固定套件配合使用，灵活性强，焊接

前夹持焊件和焊接后取下焊件都很方便，提高了工作效率，节约了准备工序

的时间，为后续的焊后处理提供了保障。

附图说明

图 1为实施例 1固定套件的结构示意图；

图 2为实施例 2焊接固定装置的使用状态示意图。

附图标记如下：



1、固定螺丝，2、固定板，3、推杆，4、压杆，5、旋转柱，6、压杆连接

柱，7、固定底座。

具体实施方式

下面结合附图对本实用新型的具体实施方式进行说明：

实施例 1

如图 1所示，固定套件为用于高强钢和铝合金真空电子束焊接的固定装

置的基本单元，固定套件包括固定底座 7，固定套件还包括固定板 2、推杆

3、压杆 4、旋转柱 5、压杆连接柱 6，固定板 2用于将固定底座 7固定在焊

接台上，旋转柱 5一端与固定底座 7螺纹连接，另一端设有开孔，压杆连接

柱 6一端从开孔中穿过，另一端连接压杆 4，推杆 3连接在固定底座 7上，

推杆 3和压杆 4分别用于顶住和压住焊件，焊接前推杆 3和压杆 4分别顶住

和压住焊件，焊接结束后，松开推杆 3和压杆 4，将焊件取下。

实施例 2

如图 2所示，本实施例为焊接固定装置的具体使用方式。

工作时，两套真空电子束焊接固定套件，分别对称固定于焊接台左右两侧。

固定底座 7下端通过固定板 2和两个固定螺丝 1固定在焊接台一侧，松开

固定螺丝 1可使固定底座 7根据焊件位置在侧方前后移动。

旋转柱 5下端连接固定底座 7，上端开孔，连接压杆连接柱 6。

压杆连接柱 6通过螺纹配合连接压杆 4。压杆 4可以自由上下位置移动，

从上端压住焊件。

推杆 3可以通过调节螺母自由调节纵向长度，工作时，两端推杆 3通过顶

紧的方式固定住焊件。

以上所述是本实用新型的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的



普通技术人员来说，在不脱离本实用新型所述原理的前提下，还可以作出若

干改进和润饰，这些改进和润饰也应视为本实用新型的保护范围。


