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(57) Устройство для сборхч и сварки кузова
автомобиля, содержащее нижнєє и верхнее
основания, на нижнем из которых смонти-

рован стенд для размещения днища кузоза
с прижимной и фиксирующей оснасткой и
сварочными инструментами, э на верхнем -
шарнирно установлены с возможностью по-
ворота в вертикальной плоскости прижим-
ные рамы с приводом и прижимными
механизмами, о т л и ч а ю щ е е с я тем, что
оси шарниров прижимных рам смонтирова-
ны на каретках, установленных в горизон-
тальных направляющих, размещенных на
верхнем основании, с возможностью
встречного возвратно-поступательного пе-
ремещения от привода в направлении,пер-
пендикулярном продольной оси стенда, а
прижимные механизмы закреплены жестко
на прижимных рамах.

С

Изобретение относится к области ма-
шиностроения, в частости, к устройствам
для изюювленич сзаркой кузоеов легковых
автомобилей в серийном производстве.

Известно устройство для сборки и свэр-
ки легковых автомобилей, содержащее
верхнее и нижнее основания на нижнем
основании размещен стенд для установки
днища кузова с прижимной и фиксирующей
оснасткой, а на верхнем основании 'иарнир-
но установлены с возможностью поворота а
вертикальной плоскости прижимные рамы
для прижима боковин кузова с приводом
поворота. Сварочные операции выполняют-
ся сварочными роботами

Устройство содержит также прижимные
механизмы для прижима стоек переднего
оконного проема и крыши, каждый из кото-
рых, кроме привода собствен ю прижима,
имеет ин,ци1идуэл1.ный привод поворота и

ввода в рабочую зону непосредственно при-
жимной части механизма. Эти прижимные
механизмы размещены на соответствую-
щих прижимных рамах и имеют сложную
траекторию движения, поскольку каждый из
них вводится в рабочую зону при поворот-
ном движении самих рам под действием
привода их поворота в вертикальной ПЛО-
СКОСТИ, а также досылается в нужное поло-
жение своим собственным приводом.

В результате наличия собственных при-
водов на каждом из прижимных механизмов
и возникающих в процессе работы послед-
них значительных динамических нагрузок
имеет место существенное снижение точно-
сти месторасположения этих прижимных
механизмов относительно собираемых эле-
ментов кузова, что приводит к снижению
точности и качества окончательной сборки
указанных конструктивных элемент эв кузо-

со

CN

О



13396

ва. Указанный недостаток является недопу-
стимым в производстве автомобилей

Поэтому задачей данного изобретения
является обеспечение точного и качественно-
го прижима элементов верхней части кузова,
что решается исключением индивидуальных
приводов с каждого из прижимных меха-
низмов и установкой последних жестко на
прижимных рамах. Для обеспечения же
сложной траектории ввода этих механизмов
в рабочую зону устройства прижимным ра-
мам сообщается, кроме поворотного, еще и
возвратно-поступательное движение, ком-
пенсирующее движение досылки этих меха-
низмов о рабочую зону от индивидуальных
приводов.

Эта задача решается тем, что в устрой-
стве для сборки и сварки кузова автомобиля,
содержащее нижнее и верхнее основания, на
нижнем из которых смонтированы стенд
для размещения днища кузова с прижимной
и фиксирующей оснасткой и сварочными ин-
струментами, а на перхней - шарнирно ус-
тановлены с возможностью поворота в
вертикальной плоскости прижимные рамы с
приводом и прижимными механизмами, оси
шарниров прижимных рам смонтированы
на каретках, установленных в горизонталь-
ных направляющих, размещенных на верх-
нем основании, с возможностью встречного
возвратно-поступательного перемещения
or привода в направлении, перпендикуляр-
ном продольной оси стенда, а прижимные
механизмы закреплены жестко на прижим-
ных рамах.

Представленная совокупность сущест-
венных признаков позволяет действительно
достичь новый технический результат - обес-
печить сложную траекторию ввода прижим-
ных механизмов посредством только одного
привода, который сообщает прижимным ме-
ханизмам и поворотное, и встречно еозврэт-
но-поступательное движение, благодаря
подвижной установке оси шарниров пово-
ротных рам на каретках- Исключение допол-
нительных индивидуальных приводов
досылки прижимных механизмов приводит
к существенному повышению точности и ка-
чества сборки элементов кузова.

На фиг.1 изображен общий вид устрой-
ства; на фиг.2 - то же, вид сзади; на фиг.З -
то же, вид сверху; на фиг.4 - с;:ема привода
раскрытия прижимных рам в закрытом их
положении; на фиг.5 - то же, в раскрытом
исходном положении.

Устройство для сборки и сварки кузова
содержит нижнее 1 и верхнее 2 основания,
соединенные между собой колоннами 3. На
нижнем основании смонтирован стенд 4 для
размещения на нем днища 5 кузооа автомо-

биля, а также различная оснастка - фикса-
торы 6 для точной посадки днища на стенд
п заданное положение, прижимы 7 для при-
жима днища, упоры 8. На нижнем основа-

5 нии, кроме того, размещены сварочные
инструменты - сварочные клещи 9 с транс-
форматорами 10 и приводами 11.

На верхнем основании 2 установлены
привод раскрытия двух прижимных рам 12,

10 выполненных в виде прямоугольной конст-
рукции и предназначенных для прижима бо-
ковин 13 кегокузову. Этот привод выполнен
в виде электродвигателя с программным
обеспечением 14 с редуктором 15. на валу

15 16 которого установлены два поворотных
рычага 17, на обоих концах которого уста-
новлены шарнирно закрепленные рычаги
18. Последние, в свою очередь, шарнирно
соединены с каретками 19, перемещающие

20 мися возвратно-поступательно в горизоп-
тспьных направляющих 20, размещенных
также на верхнем основании. Каждая из ка-
реток имеет оси 21, на которых шарнирно
смонтированы прижимные рамы 12. Кроме

25 того, последние и кгретки соединяются до-
• полнительными пневмоцилимдрами 22, свя-

занными с рамами и каретками шарнирно.
На обеих рамах жестко установлены при-
жимные механизмы 23 для прижима стоек

30 24 переднего проема и 25 - для прижима
крыши 26 кузова. Эти прижимнме механиз-
мы снабжены пневмоцилирпрами 27 для
обеспечения собственно прижима.

На нижнем основании смонтированы
35 также упоры 28 для установки рам в задан-

ное положение относительно боковин 13 ку-
зова и 29 - для жесткой фиксации рам в
рабочем положении, Упоры 29 выполнены в
виде замковых устройств.

40 Устройство является составной частью
сборочно-сварочного конвейера, перемещае-
мого с помощью шагового транспортера 30.

В верхней части устройства к верхнему
основанию 2 прикреплен упор 31 для взаи-

45 модействия с ним рычага 32. жестко уста-
новленного на валу 16.

Устройство работает следующим обра-
зом. В исходном положении прижимные ра-
мы 12 находятся в раскрытом состоянии

50 (фиг.5). Предварительная сборка кузова осу-
ществляется на предыдущих позициях кон-
вейера и подсобранный таким образом
кузов подается транспортером 30 на стенд
устройства. Днище 5 устанавливается на

55 фиксаторы б и упоры 8 и прижимается упо-
рами 7. При этом рамы раскрыты настолько,
насколько обеспечивается свободный ввод
кузова с предыдущей позиции.

Включается электродвигатель 14 и вал
16 поворачивает рычаги 17 и 32 против ча-
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совой стрелки (фиг.А) на 180° до контакта
рычага 32 с упором 31. При этом рычаги 17
перемещают по направляющим 20 навстре-
чу друг другу обе каретки 19 и рамы 12.
Далее включаются цилиндры 22 поворота
рам вокруг осей 21. Перемещение рам вы-
полняется синхронно и продолжается до
момента касания рам к упорам 28. В этот
момент механизмы 23 и 25 приходят точно
в заданное положение и вступают в контакт
с соответствующей прижимаемой частью
кузова. После этого рамы жестко фиксиру-
ются замковыми устройствами 29, а меха-
низмы 23 и 25 после включения цилиндров
27 прижимают элементы крыши, боковин, и
других частей кузова.

Полностью собранный в соответствии с
требуемыми геометрическими соотношени-
ями исехэлементоп кузов обваривается кон-
тактной сваркой как сварочными клещами 9,

5 так и другими сварочными элементами, не
показанными на чертежах. Обоарка кузова
может быть осуществлена и полуавтомата-
ми с участием операторов-сварщиков, и сва-
рочными роботами.

10 Таким образом, изобретение позволяет
уменьшить динамические нагрузки на эле-
менты устройства и повысить точность
сборочных операций и качество сборки
всего автомобиля, что особенно важно в

15 массовом производстве легковых автомо-
билей.
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