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(57)摘要

本发明涉及一种利用焊接机器人在钣金件

上凸焊螺母的方法及装置，包括焊接机器人和钣

金件定位夹具，所述钣金件定位夹具上设有定位

支撑件和压紧机构，所述钣金件定位夹具上还设

有用于插入钣金件上与凸焊螺母同轴的定位孔

的螺母定位销和用于支撑和接触定位孔周边钣

金件下底面的电极座，螺母定位销固定在电极座

上；所述焊接机器人携带具有上电极和下电极的

焊钳。本发明提供通过将大型钣金件放在专用夹

具上定位，然后通过点焊机器人来代替人工焊

接，很容易就实现了螺母螺钉在大型钣金件上的

定位，保证了焊接尺寸，有效提高了焊接效率。
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1.利用焊接机器人在钣金件上凸焊螺母的装置，包括焊接机器人和钣金件定位夹具，

所述钣金件定位夹具上设有定位支撑件和压紧机构，所述钣金件定位夹具上还设有用于插

入钣金件上与凸焊螺母同轴的定位孔的螺母定位销和用于支撑和接触定位孔周边钣金件

下底面的电极座，螺母定位销固定在电极座上；所述焊接机器人携带具有有上电极和下电

极的焊钳。

2.根据权利要求1所述的装置，其特征在于：所述电极座由定位销座和与定位销座螺纹

连接的过渡电极组成，定位销座设有定位销孔，过渡电极内设有与定位销孔相通的定位销

活动腔，螺母定位销具有销头和销座，销座通过压缩弹簧设在定位销活动腔内，定位销活动

腔直径大于定位销孔孔径，销头在压缩弹簧作用下经定位销孔伸出定位销座。

3.根据权利要求2所述的装置，其特征在于：所述销头呈锥形或锥台形。

4.根据权利要求1或2或3所述的装置，其特征在于：所述钣金件定位夹具上设有驱动电

极座沿X轴和Y轴方向运动的驱动机构。

5.根据权利要求4所述的装置，其特征在于：所述驱动机构包括设置在钣金件定位夹具

上的驱动电极座沿X轴方向运动的第一驱动机构，和设置在第一驱动机构上的驱动电极座

沿Y轴方向运动的第二驱动机构。

6.利用焊接机器人在钣金件上凸焊螺母的方法，包括焊接机器人和钣金件定位夹具，

首先将钣金件放在钣金件定位夹具上并使钣金件上的螺母定位销穿过钣金件上的定位孔，

然后将凸焊螺母放在设置在定位夹具上的螺母定位销上，定位销下面设置有焊接用的电极

座，定位夹具上设置压紧装置，启动压紧装置控制机构，通过压紧装置把钣金件固定在定位

夹具上；然后启动焊接机器人并利用焊接机器人携带具有上电极和下电极的焊钳，通过将

下电极抵住电极座，上电极压在凸焊螺母上焊接螺母于钣金件上。
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利用焊接机器人在钣金件上凸焊螺母的方法及装置

技术领域

[0001] 本发明涉及利用焊接机器人在钣金件上凸焊螺母的方法及装置。

背景技术

[0002] 钣金件上的凸焊螺母通常是通过固定凸焊机凸焊实现的，需要人工操作，小零件

焊接容易实现。但是在大零件凸焊螺母就不容易了，一是零件大人工不容易操作，二是螺母

的位置也无法得到保证。

[0003]

发明内容

[0004] 本发明的目的是为了解决大型钣金件上凸焊螺母螺钉不方便操作的问题，提供一

种利用焊接机器人在钣金件上凸焊螺母的方法及装置。

[0005] 本发明提供的技术方案是：利用焊接机器人在钣金件上凸焊螺母的装置，包括焊

接机器人和钣金件定位夹具，所述钣金件定位夹具上设有定位支撑件和压紧机构，所述钣

金件定位夹具上还设有用于插入钣金件上与凸焊螺母同轴的定位孔的螺母定位销和用于

支撑和接触定位孔周边钣金件下底面的电极座，螺母定位销固定在电极座上；所述焊接机

器人携带具有上电极和下电极的焊钳。

[0006] 所述电极座由定位销座和与定位销座螺纹连接的过渡电极组成，定位销座设有定

位销孔，过渡电极内设有与定位销孔相通的定位销活动腔，螺母定位销具有销头和销座，销

座通过压缩弹簧设在定位销活动腔内，定位销活动腔直径大于定位销孔孔径，销头在压缩

弹簧作用下经定位销孔伸出定位销座。

[0007] 所述销头呈锥形或锥台形。

[0008] 所述钣金件定位夹具上设有驱动电极座沿X轴和Y轴方向运动的驱动机构。

[0009] 所述驱动机构包括设置在钣金件定位夹具上的驱动电极座沿X轴方向运动的第一

驱动机构，和设置在第一驱动机构上的驱动电极座沿Y轴方向运动的第二驱动机构；所述第

一驱动机构和第二驱动机构均可由电机驱动的丝杠螺母副和导轨组成。

[0010] 本发明还提供了利用焊接机器人在钣金件上凸焊螺母的方法，包括焊接机器人和

钣金件定位夹具，首先将钣金件放在钣金件定位夹具上并使钣金件上的螺母定位销穿过钣

金件上的定位孔，然后将凸焊螺母放在设置在定位夹具上的螺母定位销上，定位销下面设

置有焊接用的电极座，定位夹具上设置压紧装置，启动压紧装置控制机构，通过压紧装置把

钣金件固定在定位夹具上；然后启动焊接机器人并利用焊接机器人携带具有上电极和下电

极的焊钳，通过将下电极抵住电极座，上电极压在凸焊螺母上焊接螺母于钣金件上。

[0011] 本发明使用时，钣金件首先放在钣金件定位夹具上定位，然后将螺母放在螺母定

位销上，定位销下面设置有焊接用的下电极（电极座），按下焊接夹具的夹紧按钮，夹具就通

过压紧装置把钣金件固定在定位夹具上。然后就可以启动焊接机器人过来焊接各个螺母。

[0012] 本发明提供通过将大型钣金件放在专用夹具上定位，然后通过点焊机器人来代替
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人工焊接，很容易就实现了螺母螺钉在大型钣金件上的定位，保证了焊接尺寸，有效提高了

焊接效率。

附图说明

[0013] 图1为本发明的结构示意图。

[0014] 图2为本发明机器人焊钳对钣金件凸焊螺母的示意图。

[0015] 图3为图2中I处的局部放大图。

具体实施方式

[0016] 参见图1-图3，本发明包括焊接机器人1和钣金件定位夹具2，所述钣金件定位夹具

2上设有定位支撑件8和压紧机构7，所述钣金件定位夹具2上还设有用于插入钣金件6上与

凸焊螺母同轴的定位孔的螺母定位销9和用于支撑和接触定位孔周边钣金件下底面的电极

座15，螺母定位销9固定在电极座15上；所述焊接机器人携带具有有活动电极4（上电极）和

固定电极3（下电极）的焊钳。所述活动电极4是指可沿机器人手臂移动的电极（这可以通过

已知的驱动机构如丝杠螺母副来实现），便于灵活地放在凸焊螺母表面。

[0017] 所述电极座15由定位销座10（导电体）和与定位销座10螺纹连接的过渡电极11（导

电体）组成，定位销座10设有定位销孔16，过渡电极11内设有与定位销孔16相通的定位销活

动腔12，螺母定位销9（绝缘体）具有销头9.1和销座9.2，销座9.2通过压缩弹簧13设在定位

销活动腔12内，定位销活动腔12直径大于定位销孔16孔径，销头9.1在压缩弹簧13作用下经

定位销孔16伸出定位销座10。

[0018] 所述销头9.1呈锥形或锥台形。

[0019] 所述钣金件定位夹具2上设有驱动电极座15沿X轴和Y轴方向运动的驱动机构（图

中未示出）。

[0020] 所述驱动机构包括设置在钣金件定位夹具上的驱动电极座沿X轴方向运动的第一

驱动机构，和设置在第一驱动机构上的驱动电极座沿Y轴方向运动的第二驱动机构；所述第

一驱动机构和第二驱动机构均可由电机驱动的丝杠螺母副和导轨组成。这样可以通过驱动

机构驱动电极座改变位置适应不同位置凸焊螺母的需要。

[0021] 所述压紧机构7为已知技术，如采用公告号CN206501034U中所披露的压紧机构。

[0022] 本发明还提供了利用焊接机器人在钣金件上凸焊螺母的方法，包括焊接机器人和

钣金件定位夹具，首先将钣金件放在钣金件定位夹具上并使钣金件上的螺母定位销穿过钣

金件上的定位孔，然后将凸焊螺母放在设置在定位夹具上的螺母定位销上，定位销下面设

置有焊接用的电极座，定位夹具上设置压紧装置，启动压紧装置控制机构，通过压紧装置把

钣金件固定在定位夹具上；然后启动焊接机器人并利用焊接机器人携带具有活动电极和固

定电极的焊钳，通过将固定电极抵住电极座，活动电极压在凸焊螺母上焊接螺母于钣金件

上。

[0023] 本发明使用时，钣金件首先放在钣金件定位夹具上定位，然后将螺母放在螺母定

位销上，定位销下面设置有焊接用的下电极（电极座），按下焊接夹具的夹紧按钮，夹具就通

过压紧装置把钣金件固定在定位夹具上。然后就可以启动焊接机器人过来焊接各个螺母。
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图1

图2
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图3
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