说 明 书 附 图
本实用新型涉及点焊加工技术领域，具体为点焊机对焊夹，包括两个绝缘板体，两个所述绝缘板体之间固定连接有固定套筒，两个所述绝缘板体的之间铰接有活动套筒，所述固定套筒和所述活动套筒的内侧壁均固定连接有焊杆，所述焊杆包括平头焊杆、尖头焊杆和鼻子焊杆；本实用新型使用人员佩戴绝缘手套夹紧不同类型的焊杆，并踩下脚踏电门即可完成焊接，无需复杂操作流程，大幅降低了操作门槛，显著提升焊接效率，尤其适用于批量生产场景，焊接件不受形状限制，只要操作人员通过调整对焊夹的角度，可快速实现不锈钢板与不锈钢板的焊接、不锈钢板与螺母的焊接，不锈钢板与螺杆的焊接，无需更换整体夹具，有效降低使用成本。
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1.点焊机对焊夹，其特征在于：包括两个绝缘板体（1），两个所述绝缘板体（1）之间固定连接有固定套筒（2），两个所述绝缘板体（1）的之间铰接有活动套筒（4），所述固定套筒（2）和所述活动套筒（4）的内侧壁均固定连接有焊杆（3），所述焊杆（3）包括平头焊杆、尖头焊杆和鼻子焊杆。
2.根据权利要求1所述的点焊机对焊夹，其特征在于：两个所述绝缘板体（1）之间固定连接有挡杆（6）。
3.根据权利要求1所述的点焊机对焊夹，其特征在于：两个所述固定套筒（2）之间固定连接有弹簧（5）。
权 利 要 求 书
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点焊机对焊夹
技术领域
本实用新型涉及点焊加工技术领域，具体为点焊机对焊夹。
背景技术
在不锈钢薄板焊接领域，传统点焊机对焊夹结构及操作方式存在诸多不足。其一，现有对焊夹多采用固定熔接时间设置或复杂的调节系统，前者难以适配不同厚度、材质的不锈钢薄板焊接需求，易出现焊接不牢或板材烧穿等问题；后者操作繁琐，需专业技术人员进行参数设置，降低了焊接效率。其二，在焊接螺母或螺杆等特殊工件时，传统对焊夹需更换整体夹具，为适应不同形状工件的焊接，必配备有不同形状的夹具，更换夹具不仅操作复杂、耗时较长，且夹具成本较高，限制了点焊机的多功能应用。此外，多数对焊夹固定在特定方位，对于形状不规则、角度特殊的不锈钢薄板焊接，难以精准定位焊接点，导致焊接质量不稳定，甚至无法完成焊接任务，严重制约了不锈钢薄板焊接的灵活性和适用性，为此，提出了结构简单，成本较低，多功能的点焊机对焊夹。
实用新型内容
有鉴于此，本实用新型提供点焊机对焊夹，以解决或缓解现有技术中存在的技术问题，至少提供一种有益的选择。
本实用新型的技术方案是这样实现的：点焊机对焊夹，包括两个绝缘板体，两个所述绝缘板体之间固定连接有固定套筒，两个所述绝缘板体的之间铰接有活动套筒，所述固定套筒和所述活动套筒的内侧壁均固定连接有焊杆，所述焊杆包括平头焊杆、尖头焊杆和鼻子焊杆。
进一步优选的，两个所述绝缘板体之间固定连接有挡杆。
进一步优选的，两个所述固定套筒之间固定连接有弹簧。
本实用新型实施例由于采用以上技术方案，其具有以下优点：
一、本实用新型使用人员佩戴绝缘手套夹紧不同类型的焊杆，并踩下脚踏电门即可完成焊接，无需复杂操作流程，大幅降低了操作门槛，显著提升焊接效率，尤其适用于批量生产场景，焊接件不受形状限制，只要操作人员通过调整对焊夹的角度，可快速实现不锈钢板与不锈钢板的焊接、不锈钢板与螺母的焊接，不锈钢板与螺杆的焊接，无需更换整体夹具，有效降低使用成本。
二、对焊夹可任意调节方位，彻底打破传统对焊夹的空间限制，无论是弧形、拐角等不规则形状的不锈钢薄板，还是需要在特殊角度完成焊接的工件，操作人员均可灵活调整对焊夹位置，精准定位焊接点，确保焊接质量稳定可靠，满足多样化的焊接需求，为不锈钢薄板焊接提供了更高效、更灵活的解决方案。
上述概述仅仅是为了说明书的目的，并不意图以任何方式进行限制。除上述描述的示意性的方面、实施方式和特征之外，通过参考附图和以下的详细描述，本实用新型进一步的方面、实施方式和特征将会是容易明白的。
附图说明
为了更清楚地说明本申请实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本申请的一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据这些附图获得其他的附图。
图1为本实用新型的结构图；
图2为本实用新型的另一形态结构图；
图3为本实用新型图1的另一视角结构图。
附图标记：1、绝缘板体；2、固定套筒；3、焊杆；4、活动套筒；5、弹簧；6、挡杆。
具体实施方式
在下文中，仅简单地描述了某些示例性实施例。正如本领域技术人员可认识到的那样，在不脱离本实用新型的精神或范围的情况下，可通过各种不同方式修改所描述的实施例。因此，附图和描述被认为本质上是示例性的而非限制性的。
下面结合附图对本实用新型的实施例进行详细说明。
如图1-3所示，本实用新型实施例提供了点焊机对焊夹，包括两个绝缘板体1，两个绝缘板体1之间固定连接有固定套筒2，两个绝缘板体1的之间铰接有活动套筒4，固定套筒2和活动套筒4的内侧壁均固定连接有焊杆3，焊杆3包括平头焊杆、尖头焊杆和鼻子焊杆。
进一步优选的，两个绝缘板体1之间固定连接有挡杆6；通过挡杆6的设置，对活动套筒4的位置进行限制。
进一步优选的，两个固定套筒2之间固定连接有弹簧5；通过弹簧5的设置，活动套筒4按压弹簧5，弹簧5的反推力对活动套筒4进行复位。
下述本实用新型在工作时的操作模式
1、 不锈钢薄板上焊螺母：操作人员将固定套筒2和活动套筒4上都装平头焊杆，调节好微电脑阻焊控制器的熔接时间（备注：熔接时间的多少，必须通过试验才能得出最佳值，并将该值做好笔记），将有焊点的螺母内圆放入不锈钢薄板的孔内，戴上绝缘手套，手握固定套筒2和活动套筒4，将两平头焊杆夹紧在需要焊接的地方，踩下脚踏电门即可完成焊接操作。
2、不锈钢薄板上焊螺杆：操作人员将固定套筒2装上鼻子焊杆，活动套筒4装上尖头焊杆，调节好微电脑阻焊控制器的熔接时间，将专用焊接螺杆放入不锈钢薄板的孔内（孔内直径等于焊接螺杆直径），带上绝缘手套，将鼻子焊杆圆环套入螺杆紧贴不锈钢薄板，手握固定套筒2和活动套筒4，将两焊杆3夹紧在需要焊接的地方，踩下脚踏电门即可完成焊接操作，弹簧5推动活动套筒4进行复位。
3、不锈钢薄板焊不锈钢薄板
[bookmark: _GoBack]一、要求不锈钢薄板焊接后一个面无坑且平整：操作人员将固定套筒2装上平头焊杆，活动套筒4装上尖头焊杆，调节好微电脑阻焊控制器的熔接时间，将平头焊杆接要求的面，手握固定套筒2和活动套筒4，将俩焊杆3夹紧在需要焊接的地方，踩下脚踏电门即可完成焊接操作，弹簧5推动活动套筒4进行复位。
二、不锈钢薄板焊接后无要求：操作人员将两套筒装上尖头焊杆，调节好微电脑阻焊控制器的熔接时间，带上绝缘手套，手握固定套筒2和活动套筒4，将俩焊杆3夹紧在需要焊接的地方，踩下脚踏电门即可完成焊接操作，弹簧5推动活动套筒4进行复位。
以上所述，仅为本实用新型的具体实施方式，但本实用新型的保护范围并不局限于此，任何熟悉本技术领域的技术人员在本实用新型揭露的技术范围内，可轻易想到其各种变化或替换，这些都应涵盖在本实用新型的保护范围之内。因此，本实用新型的保护范围应以所述权利要求的保护范围为准。
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