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(57)摘要

本发明公开了一种铅酸蓄电池极柱环焊装

置，它包括台架、主气缸、工作台、副气缸、模框、

传输带和焊枪。所述台架立置在卧式传输带外

侧，台架的顶板悬置在传输带之上，该顶板底面

中间位置安装可作升降的主气缸。所述主气缸与

工作台相连接，构成工作台由主气缸（2）驱动的

升降机构。所述工作台底面连接一只副气缸，副

气缸与主气缸同轴，副气缸外壁连接枪口朝下的

焊枪，工作台底面外侧一角处连接一根悬挂的杆

件，杆件下端按待焊的铅酸电池极柱位置设定模

框。此种定点自动焊接装置，除焊接质量好，生产

效率高外，还显著减轻操作工的劳动强度，免受

焊接污染。
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1.一种铅酸蓄电池极柱环焊装置，它包括台架（1）、主气缸（2）、工作台（3）、副气缸（4）、

模框（5）、传输带（6）和焊枪（7）；所述台架（1）立置在卧式传输带（6）外侧，台架（1）的顶板悬

置在传输带（6）之上，该顶板底面中间位置安装可作升降的主气缸（2）；所述传送带（6）设有

用于工件（8）定位的挡板（6.1）；所述主气缸（2）与工作台（3）相连接，构成工作台（3）由主气

缸（2）驱动的升降机构；所述工作台（3）底面连接一只副气缸（4），副气缸（4）与主气缸（2）同

轴，副气缸（4）外壁连接枪口朝下的焊枪（7），工作台（3）底面外侧一角处连接一根悬挂的杆

件（3.1），杆件（3.1）下端按待焊的铅酸电池极柱位置设定模框（5）。

2.根据权利要求1所述的铅酸蓄电池极柱环焊装置，其特征在于：所述副气缸（4）是一

种可绕轴旋转的气缸，允许旋转角为360°～370°。

3.根据权利要求1所述的铅酸蓄电池极柱环焊装置，其特征在于：所述副气缸（4）待主

气缸（2）下降到位时滞后2～4S旋转。

4.根据权利要求1所述的铅酸蓄电池极柱环焊装置，其特征在于：所述副气缸（4）带动

焊枪（7）按3～5r/min速度旋转施焊。
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铅酸蓄电池极柱环焊装置

技术领域

[0001] 本发明属于电化学电池制造技术领域，具体地讲，本发明涉及一种铅酸蓄电池零

部件间焊接装置，特别是一种铅酸蓄电池极柱环焊装置。

背景技术

[0002] 铅酸蓄电池组装工艺中，要将与极柱相套的铅衬套焊接成一体，该处焊缝是一道

具有密封要求的环焊缝。由于焊缝位置处于沉孔之中，且中间有竖置的极柱，旋焊时焊枪必

须环绕极柱一周才能成形。极柱和铅衬套材质相同，均为铅合金，此处焊接应采用熔化焊接

工艺，本行业通常采用氧焊工艺即能实现焊接要求。铅酸蓄电池为传统产品，本行业普遍采

用流水线生产方式制造，该处焊接工序是流水线中的一环，操作工需要在规定的时间内完

成焊接作业。此种传统作业模式尽管能够实现有效生产，但是操作工上班期间在同一地点

长期重复同一动作，完成同一项生产任务，此类岗位操作工倍感疲劳，易产生误操作类差

错。为了进一步加快流水线生产节拍，降低操作工的劳动强度，有必要对此工序作技术升级

改造。

发明内容

[0003] 本发明主要解决铅酸蓄电池装配流水线上人工焊接极柱的不足，提出一种结构简

单，施焊效率高、质量好的铅酸蓄电池极柱环焊装置。

[0004] 本发明通过下述技术方案实现技术目标。

[0005] 铅酸蓄电池极柱环焊装置，它包括台架、主气缸、工作台、副气缸、模框、传输带和

焊枪。所述台架立置在卧式传输带外侧，台架的顶板悬置在传输带之上，该顶板底面中间位

置安装可作升降的主气缸。所述传送带设有用于工件定位的挡板。所述主气缸与工作台相

连接，构成工作台由主气缸驱动的升降机构。所述工作台底面连接一只副气缸，副气缸与主

气缸同轴，副气缸外壁连接枪口朝下的焊枪，工作台底面外侧一角处连接一根悬挂的杆件，

杆件下端按待焊的铅酸电池极柱位置设定模框。

[0006] 作为进一步改进方案，所述副气缸是一种可绕轴旋转的气缸，允许旋转角为360°

～370°。

[0007] 作为进一步改进方案，所述副气缸待主气缸下降到位时滞后2～4S旋转。

[0008] 作为进一步改进方案，所述副气缸带动焊枪按3～5r/min速度旋转施焊。

[0009] 本发明与现有技术相比，具有以下积极效果：

1、定点环焊结构简单，易实现自动焊接；

2、按设定焊接工艺参数施焊，焊缝质量既好又稳定，而且生产效率高；

3、定点自动焊接装置，显著减轻操作工的劳动强度，操作工可免受焊接污染，有利于操

作工身心健康。
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附图说明

[0010] 图1是本发明结构立体示意图。

[0011] 图2是工件铅酸蓄电池极柱焊接结构局部剖面图。

具体实施方式

[0012] 下面根据附图并结合实施例，对本发明作进一步说明。

[0013] 图1所示的铅酸蓄电池极柱环焊装置，它包括台架1、主气缸2、工作台3、副气缸4、

模框5、传输带6和焊枪7。所述台架1立置在卧式传输带6外侧，台架1的顶板悬置在传输带6

之上，该顶板底面中间位置安装可作升降的主气缸2。所述传送带6设有用于工件8定位的挡

板6.1。所述主气缸2与工作台3相连接，构成工作台3由主气缸2驱动的升降机构。所述工作

台3底面连接一只副气缸4，副气缸4与主气缸2同轴，副气缸4外壁连接枪口下的焊枪7，工作

台3底面外侧一角处连接一根悬挂的杆件3.1，杆件3.1下端按待焊工件8的极柱位置设定模

框5。

[0014] 上述结构实际施焊时，首先待传输带6载着工件8驶至预定工位处，并由挡板6.1定

位，接着启动主气缸2带动工作台3及所连接的相关构件下移，直至模框5与工件8待焊的极

柱套合为止。本处焊接结构如图2所示为熔化焊，为了便于焊缝处铅金属熔化，本实施例在

主气缸2下降到施焊位置时，滞后2S启动副气缸4，滞后的目的是便于副气缸4载着焊枪7对

工件8焊缝所在位置的金属加热，然后副气缸4带动焊枪以3r/min的速度绕极柱施焊。本实

施例焊枪7绕极柱365°，其目的是便于环焊缝首尾重叠，确保环焊缝的密封性能。

[0015] 本发明施焊另一极柱时，除工件8工位略有移动外，其它操作过程同前一样，其技

术效果也完全相现，故不重复叙述。
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图1

图2
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