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(54)实用新型名称

一种电阻焊柔性焊接排列焊枪柔性下降整

体定位装置

(57)摘要

一种电阻焊柔性焊接排列焊枪柔性下降整

体定位装置，机架内的左右两侧上部之间设置一

对相互平行的支架，所述的一对支架由前至后依

次设置为前支板、后支板，所述的后支板上均匀

分布的气缸支架，所述的前支板上设置至少两个

气缸支架，所述的气缸支架与支架之间设置固定

螺栓，气缸支架上设置气缸，位于后支板上的气

缸的活塞杆末端设置焊接头，所述的一对位于前

支板上的气缸的活塞杆末端之间设置定位机构，

所述的定位机构的定位杆的圆心与焊接头的圆

心位于同一平面；本实用新型定位准确，无需手

动固定，焊接时更稳定，提高焊接质量和工作效

率，降低工人的劳动强度；本实用新型结构简单，

设计巧妙，操作方便，使用效果好，适合普遍推广

应用。
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1.一种电阻焊柔性焊接排列焊枪柔性下降整体定位装置，是由：支架(1)、气缸支架

(2)、固定螺栓(3)、气缸(4)、焊接头(5)、机架(6)构成；其特征在于：机架(6)内的左右两侧

上部之间设置一对相互平行的支架(1)，所述的一对支架(1)由前至后依次设置为前支板、

后支板，所述的后支板上均匀分布的气缸支架(2)，所述的前支板上设置至少两个气缸支架

(2)，所述的气缸支架(2)与支架(1)之间设置固定螺栓(3)，气缸支架(2)上设置气缸(4)，气

缸(4)的活塞杆朝向下方，位于后支板上的气缸(4)的活塞杆末端设置焊接头(5)，所述的一

对位于前支板上的气缸(4)的活塞杆末端之间设置定位机构，所述的定位机构的定位杆的

圆心与焊接头(5)的圆心位于同一平面。

2.根据权利要求1所述的一种电阻焊柔性焊接排列焊枪柔性下降整体定位装置，其特

征在于：所述的焊接头(5)采用电阻焊。
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一种电阻焊柔性焊接排列焊枪柔性下降整体定位装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及焊接设备领域，尤其涉及一种电阻焊柔性焊接排列焊枪柔性下降

整体定位装置。

背景技术

[0002] 现有的文件柜门都是由四个边板和门板焊接而成，根据需要有的文件柜门上还焊

接有加强筋，采用电阻焊下压焊接，焊接头与工件刚接触时就供电进行焊接，这种焊接方式

很容易造成接触不良，焊接时形成火星，对焊接台和工件造成损害，长时间焊接后焊接台上

形成坑洼，而且，焊接时工件一端翘起，工件表面留有焊点；在焊接加强筋时靠工人人工定

位，加强筋的焊接位置有高有低，定位不准确，而且，在焊接时，需要工人手动固定加强筋，

在焊接时会造成边板晃动，焊接质量差，工人的劳动强度大，工作效率低。

[0003] 鉴于上述原因，现研发出一种电阻焊柔性焊接排列焊枪柔性下降整体定位装置。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是为了克服现有技术中的不足，提供一种电阻焊柔性焊接排列

焊枪柔性下降整体定位装置，定位准确，无需手动固定，焊接时更稳定，提高焊接质量和工

作效率，降低工人的劳动强度；本实用新型结构简单，设计巧妙，操作方便，使用效果好，适

合普遍推广应用。

[0005] 本实用新型为了实现上述目的，采用如下技术方案：一种电阻焊柔性焊接排列焊

枪柔性下降整体定位装置，所述的一种电阻焊排列焊枪柔性下降整体定位装置，是由：支

架、气缸支架、固定螺栓、气缸、焊接头、机架构成；机架内的左右两侧上部之间设置一对相

互平行的支架，所述的一对支架由前至后依次设置为前支板、后支板，所述的后支板上均匀

分布的气缸支架，所述的前支板上设置至少两个气缸支架，所述的气缸支架与支架之间设

置固定螺栓，气缸支架上设置气缸，气缸的活塞杆朝向下方，位于后支板上的气缸的活塞杆

末端设置焊接头，所述的一对位于前支板上的气缸的活塞杆末端之间设置定位机构，所述

的定位机构的定位杆的圆心与焊接头的圆心位于同一平面。

[0006] 所述的焊接头采用电阻焊。

[0007] 工作原理：焊接时，根据所需焊接柜门的型号，调整定位机构的定位杆之间的距

离，在控制系统上选择对应的控制程序，将文件柜门放置在工作台上，工作台带动文件柜门

向后移动，当文件柜门移动至指定位置时，控制系统开启前支板上的气缸，前支板上的气缸

带动定位机构向下移动，定位机构的定位杆向下移动至压紧文件柜门的加强筋一侧的焊接

边，控制系统开启后支板上的气缸向下移动，气缸带动焊接头向下移动至压实文件柜门的

加强筋的焊接边，控制系统开启供电机组逐一向焊接头供电进行焊接，完成焊接后，控制系

统关闭气缸，定位机构、焊接头恢复初始位置，文件柜门向后移动至指定位置时，重复上述

步骤，完成加强筋的焊接。

[0008] 本实用新型的有益效果是：本实用新型定位准确，无需手动固定，焊接时更稳定，
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工件表面无焊点，提高焊接质量和工作效率，降低工人的劳动强度；本实用新型结构简单，

设计巧妙，操作方便，使用效果好，适合普遍推广应用；本实用新型未详细说明处为现有常

用技术。

附图说明

[0009] 下面结合附图对本实用新型作进一步说明：

[0010] 图1是总装结构示意图；

[0011] 图2是侧视结构示意图；

[0012] 图中：支架1、气缸支架2、固定螺栓3、气缸4、焊接头5、机架6。

具体实施方式

[0013] 下面结合附图与具体实施方式对本实用新型作进一步详细说明：

[0014] 机架6内的左右两侧上部之间设置一对相互平行的支架1，所述的一对支架1由前

至后依次设置为前支板、后支板，所述的后支板上均匀分布的气缸支架2，所述的前支板上

设置至少两个气缸支架2，所述的气缸支架2与支架1之间设置固定螺栓3，气缸支架2上设置

气缸4，气缸4的活塞杆朝向下方，位于后支板上的气缸4的活塞杆末端设置焊接头5，所述的

一对位于前支板上的气缸4的活塞杆末端之间设置定位机构，所述的定位机构的定位杆的

圆心与焊接头5的圆心位于同一平面。

[0015] 所述的焊接头5采用电阻焊。
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图1
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图2
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