
机座焊接机器人系统

技术方案

日期：2025/07/23
一、 方案概要
为解决机座各型工件焊接、结构件节点形式复杂多样、焊接过程中形变较大、焊接工程量大等结构件焊接难题，拟采购二台智能焊接机器人设备，提高焊接工作的自动化、智能化水平。本文件要求的设备包括整套完整的智能焊接设备，投标方需提供不限于1台6轴机器人安装在精密地轨上增大焊接范围，配合1套外部轴变位器驱动工件旋转等机构，机器人一次顺序完成工位上的工件焊接，机器人可以保证焊接区域的全覆盖（焊达率90%以上），以最优的焊接姿态进行一键启停、暂停焊接。 

二、产品主要参数及外形图：

1. 工件名称：机座;

2. 工件材质：主要为碳钢 Q235/345;

3. 工件重量：最大3T; 工件长度范围2100mm-1500mm                 

4.材料厚度： 板厚6-20mm;

5.工件图号：

部分工件尺寸范围：

	序号
	编码
	图号（型号）
	长（mm)
	宽（mm)
	高（mm)
	回转直径（mm)
	重量（㎏)
	备注

	1
	99100218
	SE Z20 0002
	1910
	1492
	1110
	1498
	2540
	　

	2
	99100158
	SE Z20 0001
	1910
	1492
	1110
	1498
	2295
	　

	3
	99100219
	SE Z20 0003
	1910
	1492
	1110
	1498
	2540
	　

	4
	99100467
	SE Z59 0001
	1910
	1500
	1110
	1540
	2080
	　

	5
	99100473
	SE 053 Z023
	1910
	1500
	1110
	1540
	1905
	次机型

	6
	99100259
	SE Z34 0009
	1910
	1300
	1110
	1660
	2570
	　

	7
	99100318
	SE Z34 0008
	1910
	1300
	1110
	1660
	2330
	　

	8
	99100545
	SE Z57 0006
	1910
	1300
	1078
	1660
	2700
	主机型

	9
	99100555
	SE Z57 0002
	1910
	1300
	1078
	1660
	2996
	　

	10
	99100445
	SE Z34 0007
	1710
	1300
	1110
	1660
	2086
	　

	11
	99100539
	SE 532 Z039
	1610
	1494
	1110
	1524
	2838.7
	　

	12
	99100540
	SE 532 Z038
	1910
	1750
	1200
	1760
	2459
	　

	13
	99100548
	SE 532 Z040
	1810
	1700
	1200
	1960
	2610
	　


6、以SE Z34 0008为例需要焊接的代表性工件，如下图
[image: image7.png]



机座焊接工件的参考工艺路线
焊接主要分布在如下四个区域，通过变位器随动焊接。[image: image2.png]Bﬁﬁ&ﬁ
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7.焊接工艺要求和质量要求：

满足摆动焊接及平对接焊接，焊缝要求：焊缝厚度5mm（即焊角6-8mm），各包脚要美观。

焊缝成型好、均匀、无偏焊，无设备自身原因导致的焊接缺陷（咬边、焊瘤、凹陷、气孔及夹渣、裂纹、未焊透、未溶合等）。

其余参照GB/T19418-2003-B级要求；

8.工件点装要求：

工件点装精度及一致性符合图纸技术规范，工件一致性误差不大于±2mm，焊缝间隙不大于1.5mm。
产品图纸（其中一型模型图为例）： 

SE Z34 0008该型机座为例，机器人需完成模型中编号-----2个组件88100117-1、4个相同组件88100122- 88100123、2个组件39100780在筒体上完成所有组成焊缝的焊接，部件图如下图（其他模型所焊内容类似）：[image: image3.png]HLIEZ3ASM X
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以SE Z34 0008该型机座为例，在筒体上点装上的所有附件都需完成焊接，如上图所示。

要求完成所有的焊缝：焊达率90%以上时所需工时在2.5小时内完成（含上件工时），
投标方需列出详细的模拟焊接工序过程。

三、相关要求    

1.系统布局满足机座的焊接使用要求；（投标方提供布局示意图，设备从地面起最大高度不超过4.3米）
2.自动焊接机器人工作站由原装进口焊接机器人、机器人专用水冷焊枪、变位机、自动装夹等附属机构、机器人行走机构、清枪剪丝装置、电气控制及按钮站、等部分组成。配套使用数字式脉冲逆变焊机，要求采用脉冲过渡方式焊接，减少工件变形，焊缝成型美观。工件前道工序组对点焊完成后，由本机器人完成自动焊接；

3.控制系统中焊枪末端需设置气体检测反馈，防止由于缺气造成气孔；
4.系统铺地电缆均不外露，走线槽（需有足够强度）；

5.清枪装置通过机器人控制程序可快速完成焊枪机构机械清洁、焊渣清洁、剪丝和喷硅油等工作，不影响焊缝跟踪、保护气体流动和机器人工作区域。

6. 设备构成详细配置清单
	序号
	产品名称
	描述
	数量
	注释

	1
	机器人本体
	
	
	要求瑞士的 ABB、德国的库卡（KUKA）、日本的发那科（FANUC）和安川电机（YASKAWA）、日本川崎等原装品牌

	2
	机器人控制柜
	
	
	

	
	柔性控制电缆
	
	
	

	
	彩色示教器及电缆
	
	
	

	
	焊接电源系统
	
	
	

	3
	焊接电源
	
	
	机器人专用数字焊接电源，额定电流500A,暂载率达100%。
机器人专用水冷焊枪。

	
	机器人用送丝机
	四轮送丝机
	
	

	
	机器人焊枪
	宾采尔或同等质量品牌
	
	

	4
	防碰撞传感器
	
	
	国内知名品牌。（强制冷水箱）

	
	水箱
	
	
	

	
	机器人弧焊软件包
	弧焊软件
	
	机器人弧焊软件包。

	
	标准弧焊软件
	
	
	机器人弧焊软件包。


	5
	电弧跟踪
	
	
	机器人弧焊软件包。

	
	起始点寻位
	
	
	

	
	多层多道
	
	
	

	
	变位机（负载：≥3.5T)
	副边滚轮左右可调，适应产品的长度变化为1500-2100mm
	
	外部轴伺服翻转, （负载根据工件重量加点冗余）翻转外部轴须与机器人同品牌

	
	清枪器
	清枪、剪丝、喷硅油。
	
	国内知名品牌

	6
	外部轴机构
	伺服电机原装轴卡、伺服放大器、光栅编码器及线缆；
	
	外部轴伺服，滑块、导轨需配置润滑泵，移动外部轴与机器人同品牌

	
	
	
	
	

	7
	激光寻位（可选））
	英莱/明途/同舟等国内知名品牌
	
	通过激光寻位及过程跟踪

	8
	系统控制集成
	
	1
	系统控制及集成，配有触摸屏

	9
	装配及调试
	现场装配及调试/陪产
	1
	免费来司进行培训，含现场机器人培训、焊接工艺调试及程序。

	10
	配品配件
	
	1
	随机附件，配品配件

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


注：空白处由投标方补充填写
四、主要功能

为保证焊接质量和焊接效率，机器人系统需配置完善的自保护功能和弧焊数据库，主要功能如下。

临时停点自恢复：焊接过程中发生气流量异常、焊丝用完和暂时停止时，排除故障后可直接 调用“继续上次焊接”命令，机器人可从任意位置自动到暂停的位置继续进行焊接。

清枪剪丝功能：机器人通过程序软件自动实现焊枪清理和剪丝，确保起弧良好，焊缝寻位准确。

防碰撞功能：机器人焊枪与外部物体相碰撞时可自动停止，保护焊枪和机器人本体。 

示教编程：通过机器人配置的示教器实现现场编程。 

故障自诊断：焊机和机器人对各种突发情况进行判断，并尝试自动修复，不能自动修复的故障通过显示故障代码提供相关故障信息。 

焊枪摆动：在焊接时可实现平摆和钟摆功能，在填充和盖面时保证焊道美观。 

电弧跟踪功能：通过修正焊缝实际位置与示教位置的偏差，为补正该偏差而自动变更机器人路径的一种功能。电弧跟踪、弧压跟踪，根据需要可增配置激光跟踪。（如只采用电弧跟踪方式进行纠偏的，需明确应用条件）  

参数过渡功能：在指定区间逐渐增强或者减弱程序内参数的功能，可以使焊缝拐角处，焊缝坡口大小不一等区域实现平稳过渡，焊接出高质量而又美观的焊缝。 

焊接开始时的指定 

过程记录器：可以记录焊接参数及程序运行情况的功能。可以记录焊接速度，电流，电压，焊接时间，焊接距离等等。此功能支持与 PC 连接，在 PC 上实时监控焊接过程，监控人员可以掌握所有的焊接参数，实时掌控焊缝的焊接质量。（需描述实现方式）

系统具有纠偏能力 
系统应具有纠偏功能，焊接过程中能自动纠正焊接位置的偏差，焊接机器人系统对于拼装间隙大小、间隙一致性及焊接坡口尺寸偏差等的适应程度(2mm以内)。 

焊接工艺 
1.焊缝和坡口形式：T型接头角焊缝、单双边 V 形坡口、角焊缝。 
2.焊接方法：立焊、平焊、船形焊等。

3.保护气体：CO2 气体或 80% Ar + 20% CO2。 
4. 可使用φ0.8、φ1.0、φ1.2、φ1.6 实芯焊丝（随机配置φ1.2，φ1.6 实芯焊丝配件），同时能满足国产焊丝使用要求，能供给桶装或盘装焊丝。 
5.焊接电流不低于 500A（100%暂载率）。

6.系统铺地电缆（除送丝缆外）均不外露，走线槽（线槽板厚1mm以上镀锌板）。 
7.各地轨、变位器的活动机构具有防尘和防飞溅保护等功能，且导轨、滑块采用自动（可切割手动控制）润滑泵定时润滑。 
8.清枪装置通过机器人控制程序可快速完成机械清洁、焊渣清洁、剪丝和喷硅油等工作，不影响焊缝跟踪、保护气体流动和机器人工作区域。 

五、机器人集成商须具备的要求。 

1.系统集成控制：

系统主控部分采用可编程控制器作为主控单元，具有“手动”、“自动”选择功能，在“手动”模式下可以人工参与，在“自动”模式下设备通过操作台启动对应的工位，自动完成焊接操作。并且设有：电源开/关及手动润滑指示按钮，；急停按钮，当发生意外时可紧急停止。控制系统的其它电气元件如继电器、开关和按钮等器件，均采用中外合资生产或国内知名产品。

机器人通过总线方式实现焊机与机器人通讯，使设备协作完成焊接任务。机器人地轨采用伺服控制系统，实现精确定位，满足不同位置的焊接要求。

2.投标方需明确生产与预验收地址并保证一致，不得外委（提供相关配套设备人员概况）,整机所有配置均为2025年生产的全新产品。
六、具体操作流程

操作者在装卸位置将待焊的工件装于焊接变位器上，安装时将工件靠近一端防窜装置处安装，装好后，操作者退出并按启动按钮；

机器人利用线激光传感器（如有）/焊丝找寻工件相对位置，确认焊缝起点位置；

如不在程序设定起点位置，机器人控制外部轴变位机将工件旋转；

机器人利用线激光传感器（如有）/焊丝找寻焊缝起始点特征并焊接；

通过控制外部轴变位器旋转，与机器人协同作业，完成各圆弧焊接；

按此操作利用激光（如有）/焊丝找寻工件其它焊缝并焊接；

操作者将之前焊好的成品下架，再吊装新待焊工件过来； 

并重复上面的操作。
首件构件编程后，同样的工件后期实现一键启动焊接（极端条件下可手动控制工件旋转到焊接起点）
七、主要设备介绍（投标方详细介绍）
焊接机器人系统
┄┄┄┄┄┄┄
┄┄┄┄┄┄┄┄

焊接机器人本体
2.1机器人规格参数

技术参数
焊接机器人附加功能介绍： 
焊缝自动寻找功能： 

电弧焊缝自动跟踪功能： 
多层多道焊接功能 ：
焊接设备技术参数（展开介绍品牌等）

	额定输入电压/频率：
	3～380V-（25﹪+-15﹪） 50HZ

	额定负载持续率：
	100%

	互联网接口 ：
	有（可选有线或无线方式）

	功率因数：
	≥0.93

	焊丝直径：
	1.0、1.2、1.6

	送丝类型：
	推丝

	气体流量：
	投标方填写

	冷却方式：
	水冷

	额定空载电压
	投标方填写

	额定输出电流：
	投标方填写

	额定输入容量：
	投标方填写

	防护等级：
	IP23S

	防雷等级
	Class（6000V3000A）

	电磁兼容性
	EN60974-10:2014


送丝机技术参数

	送丝速度：
	投标方填写

	焊丝直径：
	Φ0.8、1.0、1.2、1.6

	送丝方式：
	四轮驱动

	机身材质：
	投标方填写

	重 量：
	投标方填写

	控制方式：
	直流伺服


机器人专用焊枪 及循环冷却水箱（展开介绍品牌等）
焊枪技术参数

	额定电流
	投标方填写，暂载率 100%

	焊丝尺寸
	0.8-1.6mm

	冷却方式
	水冷夹丝

	气体导管
	投标方填写

	气体消耗
	投标方填写

	重量
	投标方填写

	电压等级
	投标方填写


激光（如有）焊枪头上需设置遮挡板用于保护激光器镜片，如下图绿圈所示


防碰撞传感器 

清枪站技术参数
	气源：
	投标方填写

	气流量：
	投标方填写

	启动信号：
	投标方填写

	清枪时间：
	约 5-12s

	硅油用量：
	投标方填写

	噪声等级：
	≤70dB

	防飞溅剂容量：
	可调节


底座及周边设施

如有激光跟踪（重点介绍激光跟踪系统功能及组成、品牌等）

变位机、自动装夹等机构（投方展开介绍）
机械部分
电气部分

机器人地轨
电气控制系统（电气控制系统组成及工作控制功能等方面介绍）
工位外部启动盒（触摸屏）

使用的主要外购部品的品牌

	序号
	名称
	型号
	品牌
	备注

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	

	5
	
	
	
	

	6
	
	
	
	


组件88100121中包含的4个部件是点装后上机器人完成各焊缝的焊接，并且各对接处需完美包脚。








