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江苏自动机器人焊接工装

生成日期: 2025-10-25

焊接机器人送不了焊丝的原因1、**设备设计制造不良造成的故障,主要有:升降平台开关和线缆问题、示教
器显示部分元器件质量问题。2、环境保护不当,如果空气中湿度过大及静电作用,同时焊接现场粉尘较大,造成
控制柜内积尘、产生误动作。3、插接板接口发生腐蚀性氧化,接触不良,造成无法开机或设备工作不稳定。4、
操作不当造成的人为故障,主要有焊接机器人焊枪损坏、装卸工件不当造成变位机随动不见变形.5、明显就是送
丝跟不上,检查送丝机构,还有送丝管,可以换根新的试试,或者用示教器手动送丝用手试试焊丝送的有没有劲6、
导电嘴不好或者导电嘴太大了,导致导电不良、焊丝推出不稳定。再强大的焊接机器人“躯体”也需要日常保养，
更是离不开安稳操作。江苏自动机器人焊接工装

机器人焊接时需要注意的事项1.教学必须进行：自动焊接前，操作人员必须示教焊枪轨迹并设置焊接条件。由
于教学的需要，机器人不适合焊接小批量生产的多种产品。2.必须保证工件的精度：机器人没有眼睛，只能重
复同样的动作。机器人的轨迹精度为0.1毫米，以此精度重复相同的动作。当焊接偏差大于焊丝半径时，可能焊
接不好，所以工件精度应保持在焊丝半径内。3.焊接条件的设置取决于教学操作人员的技术水平：示教时，操
作员必须输入焊接程序、焊枪姿态和角度、电流、电压、速度和其他焊接条件。教学操作人员必须***掌握焊接
知识和焊接技能。4.必须充分注意安全：机器人是一种高速运动的设备。当它自动运行时，人们不允许靠近机
器人。操作人员必须接受专门的劳动安全教育，否则不得操作。江苏自动机器人焊接工装尽管防尘处理效果很
好，但是设备地址的环境太差了，这会降低机器人的使用寿命。

点焊机器人使用**多的领域应当属汽车车身的自动装配车间。点焊机器人由机器人本体、计算机控制系统、示
教盒和点焊焊接系统几部分组成，由于为了适应灵活动作的工作要求，通常电焊机器人选用关节式工业机器人
的基本设计，一般具有六个自由度：腰转、大臂转、小臂转、腕转、腕摆及腕捻。其驱动方式有液压驱动和电
气驱动两种。其中电气驱动具有保养维修简便、能耗低、速度高、精度高、安全性好等优点，因此应用较为***。
点焊机器人按照示教程序规定的动作、顺序和参数进行点焊作业，其过程是完全自动化的，并且具有与外部设
备通信的接口，可以通过这一接口接受上一级主控与管理计算机的控制命令进行工作。

减少焊接机器人焊接应力与变形的工艺措施主要有：1、预留收缩变形量：根据理论计算和实践经验，在焊
接机器人焊件备料及加工时预先考虑收缩余量，以便焊后工件达到所要求的形状、尺寸。2、刚性固定法：焊接
机器人焊接时将焊件加以刚性固定，焊后待焊件冷却到室温后再去掉刚性固定，可防止角变形和波浪变形。此
方法会加大焊接应力，只适用于塑性较好的低碳钢结构。3、反变形法：根据理论计算和实践经验，预先估计焊
接机器人结构焊接变形的方向和大小，然后在焊接装配时给予一个方向相反、大小相等的预置变形，以抵消焊
后产生的变形。4、选择合理的焊接顺序：尽量使焊缝自由收缩。焊接机器人在焊接焊缝较多的结构件时，应先
焊错开的短焊缝，再焊直通长焊缝，以防在焊缝交接处产生裂纹。如果焊缝较长，可采用逐步退焊法和跳焊法，
使温度分布较均匀，从而减少了焊接应力和变形。5、加热“减应区”法：焊接机器人在焊接前，在焊接部位附
近区域(减应区)进行加热使之伸长，焊后冷却时，加热区与焊缝一起收缩，可有效减小焊接机器人焊接应力和
变形。点焊机器人在点与点之间移位时速度要快捷，动作要平稳，定位要精确，以减少移位的时间，进步工作
效率。

我们须知道黄色物质实际上是焊接机器人焊丝和焊接基材中的杂质，主要是焊接过程中硅和锰的高温氧化
以及保护气体中CO2的化学反应，这些物质会分解。形成氧化硅和氧化锰。当用手工焊条焊接时，材料有点类
似于炉渣。尽管使用焊接机器人也会产生这些现象，但是这些氧化物除了外观轻微外，不会对焊接质量产生不
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利影响，并且可以使用刷子轻松***。焊料衬底的金属元素中有一些硅锰元素。这种现象肯定会存在。如果要减
少这些氧化物，可以使用硅锰含量较低的电线，并使用较少的CO2保护气体。在混合气体的情况下，将减少氧
化物的焊接和较少的黄斑。送丝是焊接过程中不必可少的作业环节之一。江苏自动机器人焊接工装

焊接机器人包括许多高精度零件，尤其是其控制柜。江苏自动机器人焊接工装

美国的“智能纺织计划”、德国的“未来纺织项目”等，中国也推出了《纺织工业“十三五”发展规划》，把
推进销售作为了一个重要的攻关方向。一时间纺织智能制造技术被推到了风口浪尖。再制造就是追求低碳、环
保、绿色制造，被视为未来产业升级替代的发展方向。有资料显示，自动化打孔设备，热熔攻丝一体机，自动
化设备，多工位打孔设备再制造产品比新产品的制造节能60%，平均有55%的部件都可以被再利用，制造过程中
可以节省80%以上的能源消耗。随着有限责任公司（自然）产业转型升级的持续推进，近几年中国人口老龄化的
日益严峻，劳动力短缺，人力成本明显上升，智能化已成为大势所趋，工程机械也不例外。为企业节省大量的
人工和磨具成本,针对钢管类和钢架生产制造的工艺流程,特制研发自动下料机床,数控自动打孔攻丝机床,自动
机器人焊接,多工位打孔设备，数控热熔钻孔攻丝一体机可根据客户的产品定制各种不同的型号。的发展带动了
为企业节省大量的人工和磨具成本,针对钢管类和钢架生产制造的工艺流程,特制研发自动下料机床,数控自动打
孔攻丝机床,自动机器人焊接,多工位打孔设备，数控热熔钻孔攻丝一体机可根据客户的产品定制各种不同的型
号。行业的发展，我国为企业节省大量的人工和磨具成本,针对钢管类和钢架生产制造的工艺流程,特制研发自
动下料机床,数控自动打孔攻丝机床,自动机器人焊接,多工位打孔设备，数控热熔钻孔攻丝一体机可根据客户的
产品定制各种不同的型号。行业已具有较大的规模，已经形成较为完整的产业链布局。在我国经济步入发展新
常态后，为企业节省大量的人工和磨具成本,针对钢管类和钢架生产制造的工艺流程,特制研发自动下料机床,数
控自动打孔攻丝机床,自动机器人焊接,多工位打孔设备，数控热熔钻孔攻丝一体机可根据客户的产品定制各种
不同的型号。行业也处于新旧增长模式转换的关键时期。江苏自动机器人焊接工装


