
二手工业机器人配件，点焊机器人配件

产品名称 二手工业机器人配件，点焊机器人配件

公司名称 天津理想动力科技有限公司

价格 110061.00/台

规格参数 品牌:松下
型号:松下点焊机器人

公司地址 天津华苑产业区物华道2号A座356室

联系电话 022-26521101 13682078296

产品详情

唐山唐山维修，二手工业机器人配件

 

联系人：刘先生 电话：13012225786                QQ：613736915

◎【天津理想动力科技有限公司】是集研究、开发、生产和销售为一体，专门从事生产自动化和机器人
应用技术领域的新型科技类公司。

◎与世界各大机器人公司如：KUKA、ABB、等均保持着紧密的战略合作关系，以便为您提供及时的货期
和贴心的服务。 ◎公司的产品广泛的应用到了全世界的各行各业。如：点焊、焊接、切割、搬运、打磨
、喷涂、装配的机器人系统和自动化专机的应用。

◎公司致力于推动中国工业机器人的应用普及，以提高国内工业自动化水平为己任。在科学的发展战略
的指引下，理想动力始终坚持以“科技求创新、技术求发展、管理造企业”的发展战略，秉承企业发展
取决于对社会需求的满足程度的经营理念，以公司的优秀管理团队和高素质技术团队向用户提供最佳解
决方案、最高满意度的产品和服务。

◎您有没有发现现在企业招工越来越困难，工人工资越来越高,但管理起来相比前些年越来越费劲？

◎您有没有发现花了高工资请来的技术工人,不如以前敬业了，（生病得请假、有事得请假、甚至领导说
两句一闹情绪也请假），加班费标准比以前更高了但是生产出来的产品合格率反而降低了？

◎您是不是也担心工人的工伤问题？工伤事故恐怕是咱企业主最不愿提起但又不能不预防的重点问题！

◎针对以上困扰您的种种问题，我们天津理想动力科技有限公司，为您准备了一份专业的解决方案！—
———【工业机器人自动化生产】



★使用工业机器人自动化生产作为解决生产问题的优势是

◆1. 稳定和提高焊接质量，保证一致性

◆2. 提高生产率，可以24（小时）X365（天）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. 可实现批量产品自动化，避免工伤

◆8. 提高公司形象，给客户更强烈的技术信任感

唐山点焊机器人维修，二手工业机器人配件

以关节型为主流,80年代发明的适用于装配作业的平面关节型机器人约占总量的1/3.90年代初开发的适应于
窄小空间,快节奏,全工作空间范围的垂直关节型机器人大量用于焊接和上,下料.应3K和汽车,建筑,桥梁等行
业的需求,超大型机器人应运而生.

② 控制技术

大多采用32位CPU,控制轴数多达27轴,NC技术,离线编程技术大量采用.协调控制技术日趋成熟,实现了多手
与变位机,多机器人的协调控制.采用基于PC 的开放结构的控制系统已成为一股潮流.

③ 驱动技术

80年代发展起来的AC伺服驱动已成为主流驱动技术应用于工业机器人中.新一代的伺服电机与基于微处理
器的智能伺服控制器相结合已开发并用于工业机器人 中:在远程控制中已采用了分布式智能驱动新技术.

④ 应用智能化的传感器

装有视觉传感器的机器人数量呈上升趋势,不少机器人装有两种以上传感器,
有些机器人留了多种机器人接口.

⑤ 网络通讯方式

大部分机器人采用了Ether网络通讯方式, 占总量的41. 3%, 其他采用RS一232, RS一485等通讯接口.

⑥ 高速,高精度,多功能化

目前,最快的装配机器人最大合成速度为16.5m/s,有一种大直角坐标搬运机器人,其最大合成速度竟达80m/s:
而另一种并联结构的NC机器人,其位置重
复精度达1um.90年代末的机器人一般都具有两,三种功能,向多功能化方向发展.
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唐山唐山维修，二手工业机器人配件

激光焊接通常需要一定的离做文章一，因为激光焦点处光斑中心的功率密度过高，容易蒸发成孔。离开
激光焦点的各平面上，功率密度分布相对均匀。离焦方式有两种：正离焦与负离焦。焦平面位于工件上
方为正离焦，反之为负离焦。按几何光学理论，当正负离焦平面与焊接平面距离相等时，所对应平面上
功率密度近似相同，但实际上所获得的熔池形状不同。负离焦时，可获得更大的熔深，这与熔池的形成
过程有关。实验表明，激光加热50~200us材料开始熔化，形成液相金属并出现问分汽化，形成市压蒸汽
，并以极高的速度喷射，发出耀眼的白光。与此同时，高浓度汽体使液相金属运动至熔池边缘，在熔池
中心形成凹陷。当负离焦时，材料内部功率密度比表面还高，易形成更强的熔化、汽化，使光能向材料
更深处传递。所以在实际应用中，当要求熔深较大时，采用负离焦；焊接薄材料时，宜用正离焦。
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