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(54)实用新型名称

一种可交替工作的自动化焊接装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种可交替工作的自动

化焊接装置，包括自动焊机；自动焊机的焊枪前

端处地面上设置有若干对导轨，每对导轨上对应

设置有工作台，工作台沿导轨移动并且工作台之

间相互穿过，该焊接装置的每个工作台都可以安

装工件，其中一个工作台处于焊接时，其他的工

作台可以安装工件，交替安装和焊接，提高了该

焊接装置的工作效率。
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1.一种可交替工作的自动化焊接装置，包括自动焊机(1)；其特征在于自动焊机(1)的

焊枪前端处地面上设置有若干对导轨(2)，每对导轨(2)上对应设置有工作台(3)，其中一个

工作台(3)的台面可高度调节，工作台(3)沿导轨(2)移动并且工作台(3)之间相互穿过。

2.根据权利要求1所述的一种可交替工作的自动化焊接装置，其特征在于还包括运输

组件(4)，运输组件(4)包括运输电机(41)和传动链条(42)，传动链条(42)与工作台(3)通过

齿轮啮合，传动链条(42)与运输电机(41)通过齿轮啮合。

3.根据权利要求1所述的一种可交替工作的自动化焊接装置，其特征在于导轨(2)上设

置有限位挡板(8)，限位挡板(8)对应设置在工件准备区的导轨(2)处和工件待焊接区的导

轨(2)处。

4.根据权利要求1所述的一种可交替工作的自动化焊接装置，其特征在于自动焊机(1)

下方设置有横向移动组件(5)和纵向移动组件(6)，横向移动组件(5)配合纵向移动组件(6)

实现自动焊机(1)的横向移动和纵向移动。

5.根据权利要求4所述的一种可交替工作的自动化焊接装置，其特征在于横向移动组

件(5)包括带有滑轨的台架一(51)、丝杆一(52)和电机一(53)，纵向移动组件(6)包括带有

滑轨的台架二(61)、丝杆二(62)和电机二(63)，自动焊机(1)与台架一(51)滑动连接，自动

焊机(1)与丝杆一(52)转动连接，丝杆一(52)与电机一(53)的工作端固定连接，电机一(53)

与台架一(51)固定连接；台架一(51)和台架二(61)滑动连接，台架一(51)与丝杆二(62)转

动连接，丝杆二(62)与电机二(63)的工作端固定连接，电机二(63)与台架二(61)固定连接。
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一种可交替工作的自动化焊接装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及自动焊接领域，特别涉及一种可交替工作的自动化焊接装置。

背景技术

[0002] 目前，在焊接技术领域中，为了降低成本，推行自动化焊接技术，控制焊接过程中

的各种参数，实现焊接工序自动化，可以减轻劳动强度、改善劳动条件。

[0003] 现有焊接都是先将工件固定在工作台上，然后将工作台推到待焊接处进行焊接，

焊接机对工作台上的工件进行焊接，待焊接完毕之后，工作台退回到工件安装处，取下焊接

完毕之后的工件，再安装新的待焊接工件，如此循环。在该过程中，焊接过程中的时间没有

利用起来的，导致工作效率不高。

实用新型内容

[0004] 实用新型目的：本实用新型的目的是提供一种可交替工作的自动化焊接装置，用

于解决上述技术问题。

[0005] 技术方案：本实用新型所述的一种可交替工作的自动化焊接装置，包括自动焊机；

自动焊机的焊枪前端处地面上设置有若干对导轨，每对导轨上对应设置有工作台，其中一

个工作台的台面可高度调节，工作台沿导轨移动并且工作台之间相互穿过。

[0006] 进一步的，还包括运输组件，运输组件包括运输电机和传动链条，传动链条与工作

台通过齿轮啮合，传动链条与运输电机通过齿轮啮合。

[0007] 进一步的，导轨上设置有限位挡板，限位挡板对应设置在工件准备区的导轨处和

工件待焊接区的导轨处。

[0008] 进一步的，自动焊机下方设置有横向移动组件和纵向移动组件，横向移动组件配

合纵向移动组件实现自动焊机的横向移动和纵向移动。

[0009] 进一步的，横向移动组件包括带有滑轨的台架一、丝杆一和电机一，纵向移动组件

包括带有滑轨的台架二、丝杆二和电机二，自动焊机与台架一滑动连接，自动焊机与丝杆一

转动连接，丝杆一与电机一的工作端固定连接，电机一与台架一固定连接；台架一和台架二

滑动连接，台架一与丝杆二转动连接，丝杆二与电机二的工作端固定连接，电机二与台架二

固定连接。

[0010] 有益效果：本实用新型与现有技术相比：该焊接装置的每个工作台都可以安装工

件，其中一个工作台处于焊接时，其他的工作台可以安装工件，交替安装和焊接，提高了该

焊接装置的工作效率。

附图说明

[0011] 图1是可交替工作的自动化焊接装置的结构示意图一；

[0012] 图2是可交替工作的自动化焊接装置的结构示意图二。
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具体实施方式

[0013] 如图1和2所示，一种可交替工作的自动化焊接装置，包括自动焊机1；自动焊机1的

焊枪前端处地面上设置有若干对导轨2，每对导轨2上对应设置有工作台3，其中一个工作台

3的台面可高度调节，工作台3沿导轨2移动并且工作台3之间相互穿过。

[0014] 为了减少人工的使用，该自动焊接装置还包括运输组件4，运输组件4包括运输电

机41和传动链条42，传动链条42与工作台3通过齿轮啮合，传动链条42与运输电机41通过齿

轮啮合。

[0015] 导轨2上设置有限位挡板8，限位挡板8对应设置在工件准备区的导轨2处和工件待

焊接区的导轨2处。

[0016] 自动焊机1下方设置有横向移动组件5和纵向移动组件6，横向移动组件5配合纵向

移动组件6实现自动焊机1的横向移动和纵向移动。

[0017] 横向移动组件5包括带有滑轨的台架一51、丝杆一52和电机一53，纵向移动组件6

包括带有滑轨的台架二61、丝杆二62和电机二63，自动焊机1与台架一51滑动连接，自动焊

机1与丝杆一52转动连接，丝杆一52与电机一53的工作端固定连接，电机一53与台架一51固

定连接；台架一51和台架二61滑动连接，台架一51与丝杆二62转动连接，丝杆二62与电机二

63的工作端固定连接，电机二63与台架二61固定连接。

[0018] 工作过程：将待焊接工件固定在工作台3上，然后启动运输电机41将带有待焊接工

件的工作台3通过导轨2运输至待焊接区，工作台3被限位挡板8挡住，驱动电机一53和电机

二63以调整自动焊机1的焊接位置，自动焊机1对待焊接工件进行焊接；当自动焊机1焊接工

件时，位于工件安装区的工作台3安装待焊接工件，当待焊接区的工件焊接完成之后，运输

电机41工作，待焊接区的工作台3朝向工件安装区运动，工件安装区运动朝向待焊接区的工

作台3，工作台3被对应的限位挡板8挡住，工作台3的台面进行升高以达到待焊接的高度，自

动焊机1对待焊接工件进行焊接；待焊接完成之后，工作台3的台面进行降低以便于穿过其

他工作台3，待焊接区的工作台3朝向工件安装区运动，工件安装区运动朝向待焊接区的工

作台3，取下焊接完成的工件，安装待焊接的工件，如此循环。

[0019] 其中，台面可调节的工作台3通过气缸7升降台面实现台面的高度调节。
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图1

图2
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