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(54) 实用新型名称

焊接螺栓专用凸焊电极结构

(57) 摘要

焊接螺栓专用凸焊电极结构，包括：上电极、

下电极组件；下电极组件包括：下电极帽、下电极

安装座、绝缘衬套、绝缘帽、弹簧；将上电极、下电

机组件分别装入凸焊机的上安装座和下安装座

内；下电机组件的弹簧放入下电极安装座内，扣

上绝缘帽，绝缘衬套装入下电极帽内，下电极帽通

过螺纹连接安装到下电极安装座上。本结构可将

不同规格的焊接螺栓共用一个下电极安装座 , 电

极磨损后只需更换下电极组件中的下电极帽及绝

缘衬套，提高了电极的使用寿命；此下电极组件

结构可完全避免焊接螺栓螺纹部分与下电极接触

而造成的焊接电流分流，保证焊件质量；增加带

有绝缘帽的弹簧结构，在绝缘衬套磨损后，通过弹

簧顶出找平，将绝缘衬套的缺失量进行弥补。
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1. 焊接螺栓专用凸焊电极结构，包括：上电极（1）、下电极组件（2），下电极组件（2）包

括下电极帽（5）、下电极安装座（6）、绝缘衬套（7）、绝缘帽（8）、弹簧（9）；其特征在于：将上

电极（1）、下电机组件（2）分别装入凸焊机的上安装座（A）内、下安装座（B）内；下电机组件

（2）的弹簧（9）放入下电极安装座（6）内，扣上绝缘帽（8），绝缘衬套（7）装入下电极帽（5）

内，下电极帽（5）通过螺纹连接安装到下电极安装座（6）上。
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焊接螺栓专用凸焊电极结构

技术领域

[0001] 本实用新型属于焊接加工领域，涉及一种凸焊电极，尤其涉及一种焊接螺栓专用

凸焊电极结构。

背景技术

[0002] 目前，凸焊工艺在机械制造中得到广泛应用，焊接电极的设计、制造方案直接影响

凸焊工艺的实施。焊接螺栓凸焊电极结构的设计一般是由带绝缘孔的整体式下电极和上电

极构成，凸焊焊接螺栓时，先将带有焊接工艺孔的金属板件放到整体式下电极上，再将焊接

螺栓穿过金属工件，伸入下电极的绝缘孔，上电极下行，利用电阻焊接原理，通过对焊接螺

栓加压通电，将凸焊点压溃并与板件融合而牢固地焊接在一起。使用现有整体式下电极凸

焊电极结构的缺点是 : 其一，通用性差 : 不同规格的焊接螺栓，需要配置不同的专用下电

极，造成电极种类繁多，影响生产效率；其二， 下电极磨损后则需要整体更换，导致辅材消

耗高焊接成本增加；其三，若下电极孔内有导电杂质，则焊接螺栓底部会与下电极接触，引

起电流分流造成螺纹烧蚀与粘接，影响焊件质量。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的是：提供一种通用性强、电极使用寿命长、焊接质量高的焊接螺

栓专用凸焊电极结构。

[0004] 本实用新型的技术方案是：焊接螺栓专用凸焊电极结构，包括：上电极、下电极组

件 ，下电极组件包括：下电极帽、下电极安装座、绝缘衬套、绝缘帽、弹簧；将上电极、下电

机组件分别装入凸焊机的上安装座内和下安装座内；下电机组件的弹簧放入下电极安装

座内，扣上绝缘帽，绝缘衬套装入下电极帽内，下电极帽通过螺纹连接安装到下电极安装座

上。

[0005] 本实用新型采用上述技术方案后产生的积极效果是：（一）不同规格的焊接螺栓能

够共用一个下电极安装座, 仅需更换下电极帽和绝缘衬套。绝缘衬套对焊接螺栓起定位作

用 , 其内径由焊接螺栓的螺纹规格所确定 , 电极帽与电极座之间以螺纹配合，拆换很方

便。（二）电极磨损后只需要更换下电极组件中的下电极帽及绝缘衬套，提高了电极的使用

寿命，降低了生产成本。（三）此下电极组件结构可完全避免焊接螺栓螺纹部分与下电极接

触而造成的焊接电流分流，保证焊件质量。（四）绝缘衬套因焊接磨损，会造成顶端与电极面

不平，进而焊接分流影响焊接质量，此下电极结构设计通过增加带有绝缘帽的弹簧结构，在

绝缘衬套磨损后，通过弹簧顶出找平，进而将绝缘衬套的缺失量进行弥补。

附图说明

[0006] 图 1为本实用新型焊接螺栓专用凸焊电极结构通电工作状态剖面示意图；

[0007] 图 2为本实用新型焊接螺栓专用凸焊电极结构脱电工作状态剖面示意图。
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具体实施方式

[0008] 本实用新型的的实施例如图 1~ 图 2 所示。焊接螺栓专用凸焊电极结构，包括：上

电极 1，下电极组件 2 ；下电极组件 2包括下电极帽 5、下电极安装座 6、绝缘衬套 7、绝缘帽

8、弹簧 9，将弹簧 9 放入下电极安装座 6 内，扣上绝缘帽 8，绝缘衬套 7 装入下电极帽 5 内，

下电极帽 5通过螺纹连接安装到下电极安装座 6上。将上电极 1装入凸焊机的上安装座 A

内，下电机组件 2装入凸焊机的下安装座 B内。下电极帽 5、绝缘衬套 7为易损件和快换件，

绝缘衬套 7材质为耐热耐磨材料，我们选用的是夹布胶木或聚四氟乙烯管。

[0009] 工作时，先将带有焊接工艺孔的金属工件 4放到下电极组件 2上，再将焊接螺栓 3

穿过金属工件 4，伸入下电极组件 2的绝缘孔内，然后启动焊接，上电极 1向下运动，使上下

电极合紧，然后通电将焊接螺栓 3 的凸焊点熔融与金属工件 4 达到原子间结合，完成焊接。

焊接过程中下电极组件 2 保持焊接螺栓 3 的螺纹始终处于绝缘状态，并且下电极组件中的

弹簧 9可以将绝缘衬套 7顶部的缺失量进行弥补。

[0010] 本实用新型结构适用性强，更换维修方便，提高了电极的使用寿命 , 提高了生产

效率，降低了生产成本，并且可有效控制焊接螺栓的螺纹部分始终处于绝缘状态，避免焊接

损伤螺纹。使用此结构可实现焊接螺栓的多种类焊接，具有凸焊缺陷少质量好等优点，进而

实现焊接螺栓凸焊焊接件的大批量生产。
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图 1
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图 2
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