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(57)摘要

本发明公开了一种弹压式冷却钛合金加工

辅助装置。它包括焊枪本体以及焊丝导套，焊枪

本体的下半部分固定安装有插接座，插接座的侧

端部排布有沿安装座径向设置的插接孔，焊丝导

套外固定安装有插接件，插接件包括插接头以及

球头连接件，插接头的一端能够插接定位在插接

孔内，插接头的另外一端具有孔座并使得球头能

够在孔座内调整定位角度。采用上述的结构后，

最终实现了倾斜角度以及周向角度的同步调整，

满足了各个方位的焊接要求，其结构设计巧妙，

角度调整方便，特别是插接座和插接件之间的锁

扣式结构设计，使得插接十分方便快捷，定位可

靠，大大提高了生产效率并保证了生产质量。
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1.一种弹压式冷却钛合金加工辅助装置，包括焊枪本体（1）以及用于输送焊丝的焊丝

导套（2），其特征在于：所述焊枪本体（1）的下半部分固定安装有插接座（3），所述插接座（3）

的侧端部排布有沿安装座径向设置的插接孔（4），所述焊丝导套（2）外固定安装有插接件

（5），所述插接件（5）包括插接头（6）以及与插接头配合的球头连接件（7），所述插接头（6）的

一端能够插接定位在插接孔（4）内，插接头（6）的另外一端具有能够与球头连接件的球头过

盈配合安装的孔座并使得球头能够在孔座内调整定位角度。

2.按照权利要求1所述的弹压式冷却钛合金加工辅助装置，其特征在于：所述插接头

（6）的前端设置为弹性锁扣（7），所述弹性锁扣（7）具有倒锥形锁定端，所述插接孔（4）内具

有与倒锥形锁定端配合的倒锥形倒锁定孔。

3.按照权利要求1或2所述的弹压式冷却钛合金加工辅助装置，其特征在于：所述插接

座（3）内设置有位于倒锥形锁定孔内侧的导向段（8）。

4.按照权利要求3所述的弹压式冷却钛合金加工辅助装置，其特征在于：所述插接座

（3）的上下表面设置有用于使弹性锁扣退出的退位孔（9）。

5.按照权利要求4所述的弹压式冷却钛合金加工辅助装置，其特征在于：所述插接座

（3）为圆盘状结构。

6.按照权利要求4所述的弹压式冷却钛合金加工辅助装置，其特征在于：所述插接座

（3）的截面形状为正多边形结构。

7.按照权利要求1-6之一所述的弹压式冷却钛合金加工辅助装置，其特征在于：所述插

接孔（4）沿插接座圆周边缘呈放射状均匀排布。
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弹压式冷却钛合金加工辅助装置

[0001]

技术领域

[0002] 本发明涉及一种钛焊接工序中使用的焊枪，具体地说是一种弹压式冷却钛合金加

工辅助装置。

背景技术

[0003] 熔炼车间最影响产量的瓶颈是钛焊接工序中所使用的钨极焊枪，现有的焊枪通常

都是在焊枪本体的一侧固定安装用于输送焊丝的焊丝导套，焊接时通过焊丝导套输送焊

丝，现有的这种结构，在遇到不同焊接要求或者不同焊接角度的焊接件时通过便很难把握

正确的焊接角度，由此不但焊接效率非常低，耗工耗时，而且也大大影响了焊接质量。

发明内容

[0004] 本发明要解决的技术问题是提供一种能够进行焊接角度调整，从而提高焊接效率

并提高焊接质量的弹压式冷却钛合金加工辅助装置。

[0005] 为了解决上述技术问题，本发明的弹压式冷却钛合金加工辅助装置，包括焊枪本

体以及用于输送焊丝的焊丝导套，焊枪本体的下半部分固定安装有插接座，插接座的侧端

部排布有沿安装座径向设置的插接孔，焊丝导套外固定安装有插接件，插接件包括插接头

以及与插接头配合的球头连接件，插接头的一端能够插接定位在插接孔内，插接头的另外

一端具有能够与球头连接件的球头过盈配合安装的孔座并使得球头能够在孔座内调整定

位角度。

[0006] 所述插接头的前端设置为弹性锁扣，所述弹性锁扣具有倒锥形锁定端，所述插接

孔内具有与倒锥形锁定端配合的倒锥形倒锁定孔。

[0007] 所述插接座内设置有位于倒锥形锁定孔内侧的导向段。

[0008] 所述插接座的上下表面设置有用于使弹性锁扣退出的退位孔。

[0009] 所述插接座为圆盘状结构。

[0010] 所述插接座的截面形状为正多边形结构。

[0011] 所述插接孔沿插接座圆周边缘呈放射状均匀排布。

[0012] 采用上述的结构后，焊枪本体的下半部分固定安装的具有插接孔的插接座以及焊

丝导套外固定安装的具有插接头和球头连接件的插接件，由此通过插接头插接定位在插接

孔内，而插接头的另外一端与球头连接件的球头过盈配合，使得球头能够在孔座内任意转

动实现对焊丝导套角度的调整，通过插接件能够插入到任意一个插接孔内实现方位的焊接

使用要求，最终实现了倾斜角度以及周向角度的同步调整，满足了各个方位的焊接要求，其

结构设计巧妙，角度调整方便，特别是插接座和插接件之间的锁扣式结构设计，使得插接十

分方便快捷，定位可靠，大大提高了生产效率并保证了生产质量。
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附图说明

[0013] 图1为本发明弹压式冷却钛合金加工辅助装置的结构示意图。

具体实施方式

[0014] 下面结合附图和具体实施方式，对本发明的弹压式冷却钛合金加工辅助装置作进

一步详细说明。

[0015] 实施例一：

如图所示，本实施例的弹压式冷却钛合金加工辅助装置，包括焊枪本体1以及用于输送

焊丝的焊丝导套2，由图可见，焊丝导套2的顶端具有焊丝入口，底端具有焊丝出口，焊丝入

口经过送丝管和送丝机连接，焊枪本体1的末端具有陶瓷喷嘴以及焊极，焊枪本体1的下半

部分固定安装有盘状的插接座3，插接座3的侧端部排布有沿插接座径向设置的插接孔4，插

接孔4沿插接座圆周边缘呈放射状均匀排布，焊丝导套2外固定安装有插接件5，插接件5包

括插接头6以及与插接头配合的球头连接件7，插接头6的一端能够插接定位在插接孔4内，

插接头6的另外一端具有能够与球头连接件的球头过盈配合安装的孔座并使得球头能够在

孔座内调整定位角度。

[0016] 进一步地，  插接头6的前端设置为弹性锁扣7，弹性锁扣7具有倒锥形锁定端，插接

孔4内具有与倒锥形锁定端配合的倒锥形倒锁定孔，插接座3内设置有位于倒锥形锁定孔内

侧的导向段8，通过导向段可以方便插接头的插入和退出，另外，插接座3的上下表面设置有

用于使弹性锁扣退出的退位孔9，实际使用时通过辅助工具可以将插接有快速退出，当然 

退位孔内可以设置弹性退件，只要按压弹性退位件便可实现插接头的退出，本实施例不对

其具体结构做限定。

[0017] 实施例二：

如图所示，本实施例的弹压式冷却钛合金加工辅助装置，包括焊枪本体1以及用于输送

焊丝的焊丝导套2，由图可见，焊丝导套2的顶端具有焊丝入口，底端具有焊丝出口，焊丝入

口经过送丝管与送丝机连接，焊枪本体1的末端具有陶瓷喷嘴以及焊极，焊枪本体1的下半

部分固定安装有截面形状为正多边形的插接座3，例如为正五边形或正六边形，插接座3的

侧端部排布有沿插接座径向设置的插接孔4，插接孔4沿插接座圆周边缘呈放射状均匀排

布，焊丝导套2外固定安装有插接件5，插接件5包括插接头6以及与插接头配合的球头连接

件7，插接头6的一端能够插接定位在插接孔4内，插接头6的另外一端具有能够与球头连接

件的球头过盈配合安装的孔座并使得球头能够在孔座内调整定位角度。

[0018] 进一步地，  插接头6的前端设置为弹性锁扣7，弹性锁扣7具有倒锥形锁定端，插接

孔4内具有与倒锥形锁定端配合的倒锥形倒锁定孔，插接座3内设置有位于倒锥形锁定孔内

侧的导向段8，通过导向段可以方便插接头的插入和退出，另外，插接座3的上下表面设置有

用于使弹性锁扣退出的退位孔9，实际使用时通过辅助工具可以将插接有快速退出。
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图1
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