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机器人

双焊钳焊接技术
在汽车生产中的应用

点焊是汽车生产过程中一个重要环节 ， 点焊机器人因具有焊接质量均勾稳定 、 生产效率高 ， 柔性高以及有效

降低生产成本等优点 ， 在汽车生产领域使用越来越广泛。 现代重工根据多年的发展经验 ， 研发了双焊钳焊接方式 ，

在实际应用中获得了很好的效果 。

文 卢相均 现代重工 （ 中国 ） 投资有限公司

为韩国唯
一

的全系列机器人 展身手的机会 。 接的部位比较多 ， 加上干涉等原因 ，

生产商 ， 现代重工 年 点焊是汽车生产过程 中
一个 需要分成多个工位 ， 配多台机器人

起开展工业机器人业务 ， 经过将近 重要环节 ， 点揮机器人因具有焊接 和夹具 ， 分几个工位焊接 ， 造成设

年的发展 ， 目前生产 多种型 质量均匀稳定 、 生产效率高 、 柔性 备费用增加和 占用空间的增加 。

号多关节工业机器人和 多种平 高以及有效降低生产成本等优点 ， 下面以韩 国的案例介绍
一下

板显示器行业专用机器人 ， 多关节 在汽车生产领域使用越来越广泛 。 双焊钳焊接方式在实际生产 中 的

工业机器人产品主要应用到弧焊 、 按照传统的点焊机器人应用 ， 应用 ： 双焊钳方式有两种 ，

一

种

点焊 、 搬运 、 涂胶 、 铸造 、 机床上 系统主要由机器人 、 煌钳 、 焊接控 是配双焊钳的 固定式焊机与机器

下料 、 装配以及冲压 自动化等领域 。 制器 、 自动修磨器以及夹具等组成 。 人结合进行生产 ， 另
一

种是一台

韩 国 汽车连续 年保持了世 具体作业方式为用夹具固定工件 ， 机器人上直接配双焊钳进行生产 。

界汽车产量第五的位置 ， 韩国汽 焊接机器人按照预先示教的程序进 出 发点就是为了高节拍 ， 节省投

车行业高速发展需要大量解决方 行燥接 。 但在实际生产零部件或分 资 。 用换枪盘的方式暂时不考虑 。

案 ， 这就给设备供应商提供了一 总成的过程中 ， 因部分工件需要焊 固定式双择钳 机器人方式 图
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眺 而 且測认 賴决

机器 人的焊接方 式 。 系统主要 由

机器人和抓手 、 两把固定式伺服

：

焊钳 、 两个焊接控制器 以及两套
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服焊钳 ， 焊钳通常采用 型焊钳 ， 并在设计时考虑该工位

焊接时焊钳与工件的干涉与否以及该工位其他零件之间的

通用性 。 两把焊钳可同时焊接或独立工作 。 编程时 ， 通过

机器人控制器可对焊钳独立进行张开 、 闭合动作或加压等
■

操作 。 因焊钳采用 的是伺服驱动 ， 根据工件任意设定焊钳

开 口深度 ’ 缩短了辅助时间 。

⑵ 麵 ：麵作麟 ， 肖娜腦練粒断 ，

并对焊接 艺魏可娜賴立雜練条餅細樣 。

系统在进行體时 ， 鮮入縣工餅把相应娜接雕

送人焊钳上进行焊接 ， 针对中底板和后底板上等距离分布

的焊点 ， 同时进行两个焊点的焊接 ， 过渡区域或需要焊接

的焊点分布为非等距时 ， 根据工件位置和焊点位置 ， 采用

其中
一

把焊钳进行焊接 。

根据生产现场使用 来看 ， 该解决方案对生产线的布置

紧凑化 占地空间 、 生产节拍等方面具有显著的优点 。

—

台机器人配两把焊钳 （ 图

在做现场方案时 ， 很多时候碰到一个工位无法用一把

焊钳完成焊接 ， 只能采用两把焊钳 ， 但是用换枪盘又不能

满足节 。此醜常細隨决方絲耐 ：布顾个工位 ，

丽台机器人體的方式来解决 布局 个工位 ， 醒枪
■

；

盘解决换枪问题 。

°

现在介绍另外一种焊接方式 ，

一

台机器人直接配两把焊

钳进行焊接的方式 ： 该方式需要 台机器人 、 两把焊钳 。 因
豪

两把焊甜不需翻时工作 ， 需 个難頓 。 该方細

重点在于两把焊钳连接方式的确定 ， 根据焊接部位的情况 ，

可以搭配 型或 型焊钳 。 此方式与前两种相 比 ， 带来的最

大优点是提高了焊接效率 、 节省了换枪时间 、 节省了 占用场
— ：

地并且节省了换枪盘的投入 。
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