
焊接机器人

产品名称 焊接机器人

公司名称 上海研生焊接设备有限公司

价格 .00/台

规格参数

公司地址 常州

联系电话 86-015162669478 15162669478

产品详情

 

机器人焊接的优势              王利：15162669478

1. 稳定和提高焊接质量，保证一致性

2. 提高生产率，可以24X365生产

3. 改善工人劳动条件

4. 降低对工人操作技术的要求

5. 缩短产品改型换代的准备周期，减少相应的设备投资

6. 可实现小批量产品焊接自动化

7. 为焊接柔性生产线提供技术基础

 特长：机器人专用焊机进一步得到充实，使OTC公司可以按机器人+焊机成套提供--焊接机器人系统的
优点进一步得到发挥

动作更快，反应更敏捷--由于采用更高级的伺服控制系统，使机器人能在最佳加速方式下运行，节省工
作时间

完全独立的多关节机器人，与原来的机器人相比动作范围更广

安全保护功能--在机械式碰传感器以外，作为选购件还可以提供伺服防碰传感器

操作方便，便于用户使用 王利：15162669478 机器人能应用于激光混合焊、电弧焊、热喷涂、点焊、涂



胶、搬运等多种用途，对应生产加工中各种需求。1台机器人的工作效率相当于3名熟练技术工人，焊接
质量明显优于人工焊接。1.同轴电缆内藏可防止电缆弯曲，提高工作质量2.机器的保养更加简便3.上手臂
独立支撑结构，可单侧拆卸，同轴电缆的更换更快更简便4.减少了手臂与工装夹具之间的相互干扰5.最大
程度地减少电缆和夹具之间互相干扰，使手臂的活动范围更大6.动作更快，反应更敏捷--由于采用更高级
的伺服控制系统，使机器人能在最佳加速方式下运行，节省工作时间7.有安全保护功能--防碰传感器,为
了进一步安全保证，在示教盒上安装有DEAD-
MAN开关8.机器人示教盒上有中英文切换，小型轻巧，使用方便

焊机器人的特点     王利：15162669478 弧焊机器人的基本功能弧焊过程比点焊过程要复杂得多，工
具中心点（TCP），也就是焊丝端头的运动轨迹、焊枪姿态、焊接参数都要求精确控制。所以，弧焊用
机器人除了前面所述的一般功能外，还必须具备一些适合弧焊要求的功能。

虽然从理论上讲，有5个轴的机器人就可以用于电弧焊，但是对复杂形状的焊缝，用5个轴的机器人会有
困难。因此，除非焊缝比较简单，否则应尽量选用6轴机器人。

弧焊机器人除前面提及的在作“之”字形拐角焊或小直径圆焊缝焊接时，其轨迹应能贴近示教的轨迹之
外，还应具备不同摆动样式的软件功能，供编程时选用，以便作摆动焊，而且摆动在每一周期中的停顿
点处，机器人也应自动停止向前运动，以满足工艺要求。此外，还应有接触寻位、自动寻找焊缝起点位
置、电弧跟踪及自动再引弧功能等。

弧焊机器人用的焊接设备弧焊机器人多采用气体保护焊方法（MAG、MIG、TIG），通常的晶闸管式、
逆变式、波形控制式、脉冲或非脉冲式等的焊接电源都可以装到机器人上作电弧焊。由于机器人控制柜
采用数字控制，而焊接电源多为模拟控制，所以需要在焊接电源与控制柜之间加一个接口。近年来，国
外机器人生产厂都有自己特定的配套焊接设备，这些焊接设备内已经播人相应的接口板、所以在图1a中
的弧焊机器人系统中并没有附加接口箱。应该指出在弧焊机器人工作周期中电弧时间所占的比例较大，
因此在选择焊接电源时，一般应按持续率100％来确定电源的容量。

送丝机构可以装在机器人的上臂上，也可以放在机器人之外，前者焊枪到送丝机之间的软管较短，有利
于保持送丝的稳定性，而后者软管校长，当机器人把焊枪送到某些位置，使软管处于多弯曲状态，会严
重影响送丝的质量。所以送丝机的安装方式一定要考虑保证送丝稳定性的问题。

 众所周知，焊接加工一方面要求焊工要有熟练的操作技能、丰富的实践经验、稳定的焊接水平；另一
方面，焊接又是一种劳动条件差、烟尘多、热辐射大、危险性高的工作。工业机器人的出现使人们自然
而然首先想到用它代替人的手工焊接，减轻焊工的劳动强度，同时也可以保证焊接质量和提高焊接效率
。 王利：15162669478     然而，焊接又与其它工业加工过程不一样，比如，电弧焊过程中，被焊工
件由于局部加热熔化和冷却产生变形，焊缝的轨迹会因此而发生变化。手工焊时有经验的焊工可以根据
眼睛所观察到的实际焊缝位置适时地调整焊枪的位置、姿态和行走的速度，以适应焊缝轨迹的变化。然
而机器人要适应这种变化，必须首先像人一样要“看”到这种变化，然后采取相应的措施调整焊枪的位
置和状态，实现对焊缝的实时跟踪。由于电弧焊接过程中有强烈弧光、电弧噪音、烟尘、熔滴过渡不稳
定引起的焊丝短路、大电流强磁场等复杂的环境因素的存在，机器人要检测和识别焊缝所需要的信号特
征的提取并不像工业制造中其它加工过程的检测那么容易，因此，焊接机器人的应用并不是一开始就用
于电弧焊过程的。
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