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(57)摘要

本发明公开了一种高效全自动正反面超声

波焊接装置，该高效全自动正反面超声波焊接装

置包括：机架(1)、防护罩(2)、焊接机构安装板

(3)、焊接机构(4)、分度装置安装板(5)、分度装

置(6)，所述防护罩(2)位于所述机架(1)上半部，

所述焊接机构安装板(3)连接在所述机架(1)内

部的下端，所述焊接机构(4)滑动连接在所述焊

接机构安装板(3)上，所述分度装置安装板(5)连

接在所述机架(1)内部的中部，所述分度装置(6)

连接在所述分度装置安装板(5)上；该装置可以

实现全自动正反面焊接，而且加工效率相比较于

传统的单工位焊接装置有很大改善，而且加工质

量稳定。对于塑造企业形象和企业竞争力有很大

的帮助。
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1.一种全自动正反面超声波焊接装置，其特征在于，该全自动正反面超声波焊接装置

包括：机架（1）、防护罩（2）、焊接机构安装板（3）、焊接机构（4）、分度装置安装板（5）、分度装

置（6），所述防护罩（2）位于所述机架（1）上半部，所述焊接机构安装板（3）连接在所述机架

（1）内部的下端，所述焊接机构（4）滑动连接在所述焊接机构安装板（3）上，所述分度装置安

装板（5）连接在所述机架（1）内部的中部，所述分度装置（6）连接在所述分度装置安装板（5）

上；所述焊接机构（4）包括：滑轨（41）、升降机构（42）、翻转机构（43）、焊头（44），所述滑轨

（41）固定连接在所述焊接机构安装板（3）上，所述升降机构（42）连接在所述滑轨（41）上，所

述翻转机构（43）连接在所述升降机构（42）上，所述焊头（44）与所述翻转机构（43）连接；所

述翻转机构（43）包括：底板（431）、安装在所述底板（431）上的光轴（432）、位于所述底板

（431）上的换向槽（433）以及通过光轴（432）与所述底板（431）连接的焊头安装板（434）；所

述焊头安装板（434）上设有光轴孔（436），所述焊头安装板（434）背面设有换向轴（435），所

述焊头（44）固接在所述焊头安装板（434）上。

2.根据权利要求1所述的一种全自动正反面超声波焊接装置，其特征在于，所述分度装

置（6）包括：转盘（61）、与所述转盘（61）配合的驱动气缸（62）以及与所述转盘（61）配合的定

位扣（63）。

3.根据权利要求2所述的一种全自动正反面超声波焊接装置，其特征在于，所述转盘

（61）上设有件位槽（611）、所述转盘（61）外周还设有定位槽（612）。

4.根据权利要求3所述的一种全自动正反面超声波焊接装置，其特征在于，所述驱动气

缸（62）上设有推杆（621），所述推杆（621）与所述驱动气缸（62）采用回复弹簧连接，所述推

杆（621）与所述转盘（61）上的定位槽（612）相配合。

5.根据权利要求4所述的一种全自动正反面超声波焊接装置，其特征在于，所述定位扣

（63）与所述分度装置安装板（5）回复弹簧连接，所述定位扣（63）与所述转盘（61）上的定位

槽（612）相配合。
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一种全自动正反面超声波焊接装置

技术领域

[0001] 本发明涉及零件加工领域，特别涉及一种全自动正反面超声波焊接装置。

背景技术

[0002] 目前随着我国改革开放的深入和经济建设的发展，国际制造业工业4.0即将到来

的大背景下，加工效率，加工质量，加工成本，人工成本。已经成为严重制约企业发展的绊脚

石。特别是对于一些加工工序比较复杂的零件，使用传统的人工加工，单工位加工不仅对于

人工是一个很大的工作强度，而且加工效率低下，加工质量不稳定。

发明内容

[0003] 发明的目的在于提供一种全自动正反面超声波焊接装置，解决了背景技术中的问

题。

[0004] 本发明是这样实现的，一种全自动正反面超声波焊接装置，该全自动正反面超声

波焊接装置包括：机架、防护罩、焊接机构安装板、焊接机构、分度装置安装板、分度装置，所

述防护罩位于所述机架上半部，所述焊接机构安装板连接在所述机架内部的下端，所述焊

接机构滑动连接在所述焊接机构安装板上，所述分度装置安装板连接在所述机架内部的中

部，所述分度装置连接在所述分度装置安装板上。

[0005] 本发明的进一步技术方案是：所述焊接机构包括：滑轨、升降机构、翻转机构、焊

头，所述滑轨固定连接在所述焊接机构安装板上，所述升降机构连接在所述滑轨上，所述翻

转机构连接在所述升降机构上，所述焊头与所述翻转机构连接。

[0006] 本发明的进一步技术方案是：所述翻转机构包括：底板、安装在所述底板上的光

轴、位于所述底板上的换向槽以及通过光轴与所述底板连接的焊头安装板。

[0007] 本发明的进一步技术方案是：所述焊头安装板上设有光轴孔，所述焊头安装板背

面设有换向轴，所述焊头固接在所述焊头安装板上。

[0008] 本发明的进一步技术方案是：所述分度装置包括：转盘、与所述转盘配合的驱动气

缸以及与所述转盘配合的定位扣。

[0009] 本发明的进一步技术方案是：所述转盘上设有件位槽、所述转盘外周还设有定位

槽。

[0010] 本发明的进一步技术方案是：所述驱动气缸上设有推杆，所述推杆与所述驱动气

缸采用回复弹簧连接，所述推杆与所述转盘上的定位槽相配合。

[0011] 本发明的进一步技术方案是：所述定位扣与所述分度装置安装板回复弹簧连接，

所述定位扣与所述转盘上的定位槽相配合。

[0012] 本发明的有益效果：该装置可以实现全自动正反面焊接，而且加工效率相比较于

传统的单工位焊接装置有很大改善，而且加工质量稳定。对于塑造企业形象和企业竞争力

有很大的帮助。
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附图说明

[0013] 图1是本发明提供的一种全自动正反面超声波焊接装置的整体结构示意图；

[0014] 图2是本发明提供的一种全自动正反面超声波焊接装置的焊接机构结构示意图；

[0015] 图3是本发明提供的一种全自动正反面超声波焊接装置的翻转机构结构示意图；

[0016] 图4是本发明提供的一种全自动正反面超声波焊接装置的焊头安装板结构示意

图；

[0017] 图5是本发明提供的一种全自动正反面超声波焊接装置的分度装置结构示意图。

具体实施方式

[0018] 实施例一：图1-图5示出了一种全自动正反面超声波焊接装置，该全自动正反面超

声波焊接装置包括：机架1、防护罩2、焊接机构安装板3、焊接机构4、分度装置安装板5、分度

装置6，所述防护罩2位于所述机架1上半部，所述焊接机构安装板3连接在所述机架1内部的

下端，所述焊接机构4滑动连接在所述焊接机构安装板3上，所述分度装置安装板5连接在所

述机架1内部的中部，所述分度装置6连接在所述分度装置安装板5上；所述焊接机构4包括：

滑轨41、升降机构42、翻转机构43、焊头44，所述滑轨41固定连接在所述焊接机构安装板3

上，所述升降机构42连接在所述滑轨41上，所述翻转机构43连接在所述升降机构42上，所述

焊头44与所述翻转机构43连接；所述翻转机构43包括：底板431、安装在所述底板431上的光

轴432、位于所述底板431上的换向槽433以及通过光轴432与所述底板431连接的焊头安装

板434；所述焊头安装板434上设有光轴孔436，所述焊头安装板434背面设有换向轴435，所

述焊头44固接在所述焊头安装板434上；所述分度装置6包括：转盘61、与所述转盘61配合的

驱动气缸62以及与所述转盘61配合的定位扣63；所述转盘61上设有件位槽611、所述转盘61

外周还设有定位槽612；所述驱动气缸62上设有推杆621，所述推杆621与所述驱动气缸62采

用回复弹簧连接，所述推杆621与所述转盘61上的定位槽612相配合；所述定位扣63与所述

分度装置安装板5回复弹簧连接，所述定位扣63与所述转盘61上的定位槽612相配合；该装

置可以实现全自动正反面焊接，而且加工效率相比较于传统的单工位焊接装置有很大改

善，而且加工质量稳定。对于塑造企业形象和企业竞争力有很大的帮助。

[0019] 工作时：当加工零件时，焊接机构4向下运动到零件正表面并施加一定的作用力，

进行加工，当正面加工完后装置上升翻转机构，同时装置向后运动，防止撞机；翻转机构43

工作，焊头旋转180°，焊接机构4下运动带动翻转机构防止撞机，随后向前运动带动翻转机

构，随后焊接机构4向上运动翻转机构，运动到零件背面表面并施加一定的作用力，对零件

背面进行加工，此时分度装置6运动一次将加工好的零件运动到一定角度，此时加工装置先

对零件背面表面进行加工，加工好后按照上面的步骤进行反向运动，然后加工零件正表面，

正、反顺序加工可以有效节约时间；当设备进行零件加工时，员工或者机械手可以将加工好

的零件取走，然后将需要加工的零件放入件位槽611中。

[0020] 以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图1

图2
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图3
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图4
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图5
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