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泰州工业焊接机器人厂家
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汽车减震器是汽车的关键零部件，其质量对汽车性能有着直接的影响。减震器的功能是减少
路况不佳造成的振荡，同时减轻车辆急转弯或急刹车时车身的摇晃。常见焊接机器人方案有：1、
适用型方案：TM1400FG3机器人（FG机器人），特点：电源融合型机器人。TM1400G3机器
人+350GL/500GL，特点，脉冲MIG焊接，大间隙焊接、熔深控制、双脉冲。低飞溅型方
案：TM1400G3机器人+350GS/500GS，特点：较飞溅，双脉冲。高级型：TM1400WG3机器人
（TAWERS机器人），特点：较飞溅、焊接导航、提升引弧、品质管理等弧焊高级功
能。TM1400WG3机器人（Active TAWERS机器人），极低飞溅、多种弧焊高级功能。方案布局一：
一字型单机器人双工位。变位机：双轴单持变位机+单轴双持变位机。夹具：全自动，通过导轨调
节和定位块快换，实现多品种产品的焊接。电控：西门子，夹具动作可在触摸屏上编辑。方案布
局二：水平回转型单机器人双工位。变位机：双轴单持变位机。夹具：气动压紧式。江苏冀唐智
能焊接装备是一家专业提供焊接机器人生产线的公司，欢迎来公司实地考察。泰州工业焊接机器
人厂家

1、提高精度，确保高速焊接。我们在焊接机器人方面追求高效率、高焊接质量，轨迹控制的
高精度是高速焊接的保证。2、双机协调焊接功能。长形工件焊缝分布在工件的两端，若用1台机
器人焊接，因两端不同时焊接造成焊接变形不一致，使工件在长度方向上扭转变形，难以符合尺
寸要求。针对长型工件，采用2台机器人同时协调焊接，这就是双机协调焊接技术。在汽车后桥和
消声器的焊接中，常使用该项技术。2台机器人对应1个由机器人外部轴驱动的变位机，长型工件
有两个对称部件，两条相似的环焊缝需要两台机器人在变位机旋转的同时实现同步协调焊接，焊
接效率提高1倍。3、点焊机器人优势。优势：A.机器人点焊时，大多采用钳体与变压器一体化方式，
变压器容量可减小到1/3～1/4，节约了能源，较大减轻了操作者的体力劳动。B.点焊机器人能精确
控制焊钳压力和焊接条件的自动切换，针对不同打点位置轻松实现独特焊接时序，提高了打点质
量，避免了漏打、多打及位置不准确等问题。C.在打点效率上的优势明显，可提高效率8~10倍。D.
点焊机器人可使用独有技术对焊接时序进行精确控制，使焊接效率和焊接质量进一步提高。镇江
钢结构焊接机器人多少钱江苏冀唐智能焊接装备致力于提供焊接机器人集成系统，欢迎您来公司
实地考察。

在液压支架的焊接中，弧焊机器人、焊接传感、视觉焊缝跟踪、动态智能控制等技术发挥了
优势。焊接机器人精确焊接，结构紧凑，占地小。1、弧焊机器人的应用，弧焊机器人柔性焊接系
统针对不同液压支架工件采用不同的编程，对工件的信息进行记忆存储。2、焊接传感技术的应用，
液压支架连杆工件焊缝较为复杂，直线坡口及圆弧坡口尺寸难控制，焊接前的坡口大小不一，给
焊接工作带来了困难。焊接机器人在焊接作业中，由于焊缝的间隙及坡口精度要求较高，在设备
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中增加电弧跟踪功能，根据电弧跟踪，自动对坡口偏差做焊接参数调整，保证焊缝质量。3、视觉
焊缝跟踪技术的应用，在焊过程中，焊接机器人通过视觉焊缝跟踪技术、通过红外线传感及电弧
跟踪功能检测焊缝偏移量，并在焊接作业过程中加以纠正，保证焊缝准确度。4、焊接生产线的应
用，焊接生产线由焊接机器人、变位机、上下料机器人等组成，上下料机器人将液压支架送至变
位机后，夹具夹紧，机器人开始焊接作业，实现自动化和智能化生产。以上就是焊接机器人在液
压支架的焊接应用，焊接稳定质量，提高生产效益。

关于松下中厚板焊接焊接系统，适应中厚板技术的工件，常见的焊接机器人系统有：TM1800
机器人、GR5系列焊接电源、双持1轴变位机，机器人和变位机协调功能、高压接触传感功能、电
弧传感功能、中厚板焊接功能软件。其中机器人安装形式有固定式，天吊式、单向移动、双向移
动、三向移动等。产品特点：机器人三向行走，较大提高了工作范围。变位机从动端可移动，能
够适应长度不同的工件。夹具公用，更换不同类型工件无需更换夹具。它通常具备以下几个主要
条件：在工件用机器人焊接之前，预先在工装上进行组对点焊。工件重复定位精度远不满
足±0.5mm以内，需要配合接触传感进行初始点寻位。有些工件由于焊接热变形等的影响需要配
备电弧传感器。多数工件需要通过变位机带动工件，使焊缝达到船型焊或角焊缝的位置进行焊接。
很多焊缝需要采用多层焊的方式对应焊接要求。满足以上几条的工件，通常为适应中厚板技术的
工件。本解决方案案例集包括以下工程机械行业：挖掘机、叉车、装载机、铁路机车、建设机械、
塔吊、油箱、马达支架等产品。江苏冀唐智能焊接装备致力于提供中厚板焊接机器人系统，竭诚
为您服务。

焊接机器人TIG焊优点：1）能实现品质焊接。电弧在惰性气体中极为稳定，保护气体有效排
除氧、氮、氢等气体对焊接金属的侵害。2）焊接过程中钨电极不熔化，保持恒定的电弧长度，焊
接过程稳定，焊缝均匀、平滑、美观。3）焊接电流范围为5~500A。即使电流小于10A，仍能正常
焊接，适合薄板焊接。如果采用脉冲电流焊接，可方便调节控制焊接热输入。4）填充焊丝不通过
焊接电流，不会因熔滴过渡引起电弧电压和焊接电流变化而产生飞溅，获得光滑的焊缝表面。5）
钨极氩弧焊电弧是较稳定的电弧之一。电弧呈钟罩形态，焊接熔池可见性好，焊接操作简单。6）
可焊接钢、铝、钛、镁等材料。7）TIG焊可靠性高，焊接重要构件，用于核电站及航空、航天等。
焊接机器人TIG焊缺点：1）焊接效率较。钨极承载电流能力小，且电流较易扩展而不集中，所
以TIG焊的功率密度较小，致使焊缝熔深浅，熔敷速度小，焊接速度不高。2）氩气不能脱氧或去
氢，对焊件的脱脂、除锈、除水等要求严格，否则易产生气孔，影响焊缝的质量。3）焊接时钨极
有少量的熔化蒸发，钨微粒进入熔池会造成夹钨，影响焊缝质量，电流过大时尤为明显。4）由于
效率较和惰性气体价格较高，生产成本较高。江苏冀唐智能焊接装备有限公司压力容器焊接机器
人，让您满意，期待您的光临。南京碳钢焊接机器人设备

江苏冀唐智能焊接装备是一家专业提供焊接机器人工作站的厂家，拥有丰富的相关案例，欢
迎来公司实地考察。泰州工业焊接机器人厂家

焊接机器人如何优化焊接操作？由于焊接操作熟练度的不同，容易造成焊接质量不稳定，为
提升焊接效率和精度，下面为您介绍具体如何优化。首先需要注意编程优化。由于焊接机器人是
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采用示教再现的方式，要求操作人员将设定好的程序输入控制系统，但编程不是一蹴而就的过程，
需要先进行调试测试，根据焊接结果调试编程数据，有利于编程的优化。其次是优化调试流程。
在投入量产之前，需要先调试焊接机器人，通过对相同规格的工件进行试焊，根据试焊效果微调
焊接参数，直至焊接质量达到稳定，才能投入量产，以提高焊接效率。接着需要优化操作过程。
通常情况下，需要以减少焊接变形、焊丝行走路径长短前提选择合适的焊接顺序，并在焊接过程
中调整各轴的位置，确保焊接工作顺利进行。此外还需优化焊缝位置。由于焊接机器人具备焊缝
自动识别功能，能够对焊缝进行定位，通过加装焊接辅助设备，例如变位机能够进行翻转和旋转
运动，将焊缝呈现在更合适的位置，扩大机械手的焊接范围。较后也要在维修保养方面进行优化。
通过定期的保养工作，能够提升焊接的稳定性和精度，同时有利于延长使用寿命，为企业节省焊
接材料的浪费。泰州工业焊接机器人厂家


