
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202110386490.3

(22)申请日 2021.04.12

(71)申请人 昆山博思达自动化设备科技有限公

司

地址 215300 江苏省苏州市昆山市玉山镇

富士康路668号

(72)发明人 雷江涛　江南　

(74)专利代理机构 南京苏高专利商标事务所

(普通合伙) 32204

代理人 柏尚春

(51)Int.Cl.

B23K 37/04(2006.01)

 

(54)发明名称

一种单动力源多方向夹紧焊接机构

(57)摘要

本发明公开了一种单动力源多方向夹紧焊

接机构，包括：固定座、载座以及夹持机构；所述

夹持机构包括气缸和压紧机构，所述气缸固定在

固定座上，延伸端连接压紧机构，所述载座也固

定在固定座上，位于压紧机构的下方；所述压紧

机构包括压紧座、压紧主体以及多个压紧板组。

本机构只使用一个动力源来完成多方向的夹紧

动作，同步完成的夹紧动作使零件不产生变形，

并且节省了多个动力源安装的空间，减少了制造

成本；高效的夹紧动作，大幅度提高了生产效率。
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1.一种单动力源多方向夹紧焊接机构，其特征在于，包括：固定座(1)、载座(2)以及夹

持机构(3)；

所述夹持机构(3)包括气缸(301)和压紧机构，所述气缸(301)固定在固定座(1)上，延

伸端连接压紧机构，所述载座(2)也固定在固定座(1)上，位于压紧机构的下方；

所述压紧机构包括压紧座(302)、压紧主体(303)以及多个压紧板组，所述压紧主体

(303)上端部与气缸(301)延伸端固定，并由压紧座(302)上端面插入，所述压紧主体(303)

上延升降方向开设主体升降限位孔(304)，所述压紧座(302)上开设压紧座限位孔(305)，与

压紧座限位孔(305)尺寸一致的限位块(306)穿过压紧座限位孔(305)和主体升降限位孔

(304)，所述主体升降限位孔(304)纵向高度高于压紧座限位孔(305)，使得压紧主体(303)

和压紧座(302)同时下降后，当压紧座(302)达到最低处后，压紧主体(303)可以继续下降一

段距离；

所述压紧板组包括压紧块(307)、压紧弹簧(308)、压紧弹簧挡块(309)和压紧板(310)，

所述压紧主体(303)穿过压紧块(307)，且设有向外侧下方过渡的主体斜面(311)，所述压紧

块(307)垂直于压紧主体(303)，且对应主体斜面(311)的位置设有向内侧下方过渡的压紧

块斜面(312)，所述压紧块(307)两端分别延伸处压紧座(302)，其中一端固定有压紧弹簧挡

块(309)，将压紧弹簧(308)压于压紧座(302)，另一端固定有向载座(2)方向延伸的压紧板

(310)；

所述压紧主体(303)和压紧座(302)同时下降后，当压紧座(302)达到最低处，此时，限

位块(306)位于主体升降限位孔(304)的最低处，压紧主体(303)继续往下运动，主体斜面

(311)和压紧块斜面(312)逐渐脱离，所述压紧块(307)在压紧弹簧(308)的作用下向弹簧一

侧运动，带动压紧板(310)向内移动；

所述压紧板组在压紧座(302)多个方向设置多组，各个方向的压紧板(310)向压紧座

(302)的中心靠拢，对载座(2)上的工件形成夹持。

2.根据权利要求1所述的单动力源多方向夹紧焊接机构，其特征在于：所述压紧机构还

包括凸轮压紧板组，所述凸轮压紧板组为将压紧板组的压紧块斜面(312)替换为凸轮轴承

随动器(313)，其余结构和压紧板组一致，所述凸轮轴承随动器(313)沿压紧主体(303)的运

动方向转动。

3.根据权利要求1所述的单动力源多方向夹紧焊接机构，其特征在于：所述固定座(1)

上设有直线导轨(101)，所述压紧座(302)通过导轨连接块(102)置于直线导轨(101)上。

4.根据权利要求1所述的单动力源多方向夹紧焊接机构，其特征在于：所述气缸(301)

延伸端设有气缸连接块(314)，通过气缸连接块(314)与压紧主体(303)的上端部固定。

5.根据权利要求1所述的单动力源多方向夹紧焊接机构，其特征在于：所述压紧主体

(303)一侧设有升降弹簧(315)，所述压紧主体(303)向侧边延伸形成纵向挡块(316)，所述

升降弹簧(315)置于纵向挡块(316)和压紧座(302)之间。
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一种单动力源多方向夹紧焊接机构

技术领域

[0001] 本发明涉及自动化技术领域，尤其是涉及一种单动力源多方向夹紧焊接机构。

背景技术

[0002] 近些年来工业的飞速发展，使许多人工才能掌握或操作的技能可以由机构来代

替，比如焊接技术采用自动化，使用机械代替了人工的需求，提高了生产效率。同时在焊接

过程中，为了保证物料相对位置的不变，需要有夹紧定位装置来确定多个零件之间的位置

和保持夹紧的状态。而现有的夹紧定位装置一般只具有单方向夹紧的能力。而面对需要多

方向需要夹紧的生产需求时，只能叠加相同的机构才能完成，这样就对制造成本和布局空

间带来了一定的影响。因此，如何让夹紧机构拥有多方向的夹紧能力，并且使用一个动力源

完成夹紧的动作，成为本领域技术人员亟待解决的技术问题。

发明内容

[0003] 发明目的：为了克服背景技术的不足，本发明公开了一种单动力源多方向夹紧焊

接机构。

[0004] 技术方案：本发明所述的单动力源多方向夹紧焊接机构，包括：固定座、载座以及

夹持机构；

[0005] 所述夹持机构包括气缸和压紧机构，所述气缸固定在固定座上，延伸端连接压紧

机构，所述载座也固定在固定座上，位于压紧机构的下方；

[0006] 所述压紧机构包括压紧座、压紧主体以及多个压紧板组，所述压紧主体上端部与

气缸延伸端固定，并由压紧座上端面插入，所述压紧主体上延升降方向开设主体升降限位

孔，所述压紧座上开设压紧座限位孔，与压紧座限位孔尺寸一致的限位块穿过压紧座限位

孔和主体升降限位孔，所述主体升降限位孔纵向高度高于压紧座限位孔，使得压紧主体和

压紧座同时下降后，当压紧座达到最低处后，压紧主体可以继续下降一段距离；

[0007] 所述压紧板组包括压紧块、压紧弹簧、压紧弹簧挡块和压紧板，所述压紧主体穿过

压紧块，且设有向外侧下方过渡的主体斜面，所述压紧块垂直于压紧主体，且对应主体斜面

的位置设有向内侧下方过渡的压紧块斜面，所述压紧块两端分别延伸处压紧座，其中一端

固定有压紧弹簧挡块，将压紧弹簧压于压紧座，另一端固定有向载座方向延伸的压紧板；

[0008] 所述压紧主体和压紧座同时下降后，当压紧座达到最低处，此时，限位块位于主体

升降限位孔的最低处，压紧主体继续往下运动，主体斜面和压紧块斜面逐渐脱离，所述压紧

块在压紧弹簧的作用下向弹簧一侧运动，带动压紧板向内移动；

[0009] 所述压紧板组在压紧座多个方向设置多组，各个方向的压紧板向压紧座的中心靠

拢，对载座上的工件形成夹持。

[0010] 进一步的，所述压紧机构还包括凸轮压紧板组，所述凸轮压紧板组为将压紧板组

的压紧块斜面替换为凸轮轴承随动器，其余结构和压紧板组一致，所述凸轮轴承随动器沿

压紧主体的运动方向转动。
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[0011] 进一步的，所述固定座上设有直线导轨，所述压紧座通过导轨连接块置于直线导

轨上。

[0012] 进一步的，所述气缸延伸端设有气缸连接块，通过气缸连接块与压紧主体的上端

部固定。

[0013] 进一步的，所述压紧主体一侧设有升降弹簧，所述压紧主体向侧边延伸形成纵向

挡块，所述升降弹簧置于纵向挡块和压紧座之间。

[0014] 有益效果：与现有技术相比，本发明的优点为：只使用一个动力源来完成多方向的

夹紧动作，同步完成的夹紧动作使零件不产生变形，并且节省了多个动力源安装的空间，减

少了制造成本；高效的夹紧动作，大幅度提高了生产效率。

附图说明

[0015] 图1是本发明整体结构示意图；

[0016] 图2是本发明夹紧机构整体结构图；

[0017] 图3是本发明夹紧机构结构爆炸图；

[0018] 图4是本发明压紧板组A连接结构图；

[0019] 图5是本发明压紧板组B连接结构图；

[0020] 图6是本发明压紧板组C连接结构图；

[0021] 图7是本发明凸轮压紧板组D连接结构图。

具体实施方式

[0022] 下面结合附图和实施例对本发明的技术方案作进一步的说明。

[0023] 如图1所示的单动力源多方向夹紧焊接机构，包括：固定座1、载座2以及夹持机构

3。

[0024] 所述夹持机构3包括气缸301和压紧机构，所述气缸301固定在固定座1上，延伸端

连接压紧机构，所述载座2也固定在固定座1上，位于压紧机构的下方。

[0025] 如图2和图3所示，所述压紧机构包括压紧座302、压紧主体303以及多个压紧板组，

所述压紧主体303上端部与气缸301延伸端固定，并由压紧座302上端面插入，所述压紧主体

303上延升降方向开设主体升降限位孔304，所述压紧座302上开设压紧座限位孔305，与压

紧座限位孔305尺寸一致的限位块306穿过压紧座限位孔305和主体升降限位孔304，所述主

体升降限位孔304纵向高度高于压紧座限位孔305，使得压紧主体303和压紧座302同时下降

后，当压紧座302达到最低处后，压紧主体303可以继续下降一段距离。

[0026] 所述压紧板组包括压紧块307、压紧弹簧308、压紧弹簧挡块309和压紧板310，所述

压紧主体303穿过压紧块307，且设有向外侧下方过渡的主体斜面311，所述压紧块307垂直

于压紧主体303，且对应主体斜面311的位置设有向内侧下方过渡的压紧块斜面312，所述压

紧块307两端分别延伸处压紧座302，其中一端固定有压紧弹簧挡块309，将压紧弹簧308压

于压紧座302，另一端固定有向载座2方向延伸的压紧板310。

[0027] 所述压紧主体303和压紧座302同时下降后，当压紧座302达到最低处，此时，限位

块306位于主体升降限位孔304的最低处，压紧主体303继续往下运动，主体斜面311和压紧

块斜面312逐渐脱离，所述压紧块307在压紧弹簧308的作用下向弹簧一侧运动，带动压紧板
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310向内移动。

[0028] 所述压紧机构还包括凸轮压紧板组，所述凸轮压紧板组为将压紧板组的压紧块斜

面312替换为凸轮轴承随动器313，其余结构和压紧板组一致，所述凸轮轴承随动器313沿压

紧主体303的运动方向转动。

[0029] 如图1所示，所述固定座1上设有直线导轨101，所述压紧座302通过导轨连接块102

置于直线导轨101上。气缸301可带动压紧座302在直线导轨101上滑动。

[0030] 所述气缸301延伸端设有气缸连接块314，通过气缸连接块314与压紧主体303的上

端部固定。

[0031] 所述压紧主体303一侧设有升降弹簧315，所述压紧主体303向侧边延伸形成纵向

挡块316，所述升降弹簧315置于纵向挡块316和压紧座302之间。

[0032] 如图3所示，根据实际工件需要，所述压紧板组在压紧座302的三个方向分别设置

一组，分别为压紧板组A、压紧板组B和压紧板组C。所述凸轮压紧板组在压紧座302的一侧设

置，为凸轮压紧板组D。其连接方式如图4‑7所示。

[0033] 气缸301带动压紧座302和压紧主体303下行，当压紧座302接触到载座2时，压紧座

302停止下行，压紧主体303继续下行，并压缩升降弹簧315，此时，压紧板组A、压紧板组B、压

紧板组C的压紧块斜面312以及凸轮压紧板组D的凸轮轴承随动器313逐渐与主体斜面311脱

离，各自的压紧块307在压紧弹簧308的作用下带动压紧板310水平向中心靠拢，对载座2上

的工件形成夹持；操作完成后，气缸301缩回，带动压紧主体303上行，在刚开始一端距离内，

压紧座302保持不动，压紧主体303相对压紧座302产生相对向上的位移，此过程中，主体斜

面311逐渐挤压压紧块斜面312及凸轮轴承随动器313，使得压紧块307水平方向移动，压紧

板310松开夹持工件。
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图1

图2
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图3

说　明　书　附　图 2/4 页

7

CN 113510423 A

7



图4

图5
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图6

图7
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