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焊接机器人

通过机器人的使用 ，

生产效率提高了５０％

郑州煤矿机械集团股份有限公司在从手动到 自 动化焊接转型的过程中 ， 安装 了２ ５ 台设备总

共 ５ ２ 个焊接机器人 ， 由此生产进程加快了超过 ５ ０％
。

Ｋ

文 丨 Ｓ ｔｅ ｆａ ｎ ｉ ｅＮ ｔ ｉｅｃｈ ｔｅ ｒｎＢ ａ ｕｍ ｈｏｆｆ

于生产效率和生产质量要求的不司 在过去五年 中 购置使用 了２ ５ 台 Ｃ ａ ｒ ｌ成为全球经济增 长最快的市场 。 中 国对

Ｍ 断提升 ， 同 时 又面对工资成本压Ｃ ｌ ｏ ｏ ｓ 焊接技术有 限公 司 的 自 动化焊接于 自 动化生产设备的需求是 巨大的 ， 并

力 、 以及缺乏足够的专业员工 ， 这 已经设备 。 企业未来还将继续在 自 动化生产且还在不断增 加 。 其 中需求量最大的是

成为 当 下 中 国 工业企业面临 的新挑 战 。 方面投入更多资金 。 汽车企业 ， 并使无数其他行业也从 中获

为 此 ， 郑 州 煤矿机 械集 团 股份有 限 公２ ０ １ ４ 年 中 国 的经济增 长率为 ７ ． ４％
，利 。 国 际机器人联合会在 ２ ０ １ ４ 年世界机
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器人报告 中提到 ， 在 中 国 ， 每万名 员工 丨Ｕ
拥们 〇 台 机器 人 ， 雛綱 … ／／抑
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密度还是相对较低的 。
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ｐＨ一＿越
从手动到自＿＿＿Ｂ ２ ，撕娜

在 、
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为 广 确 保 币 场 竞 争 力 ， 屮 国 企 业 器人设备用于生产
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业 支架设备 的领军 制 造 丨自 。 的领军制造商

“

为 了 参与 国 际竞争 ， 我们 现在几

乎需要在所有生产范围 内都进行 自 动化

生产 。

”

郑州煤矿机械集 团股份有 限公 活动范 围 ， 简化和加速 了复杂构件的焊 而现在机器人只 需要 四小时 。 过去需要

司 的总 经理付祖 冈 表示 。

“

在从手动 到 接 。 所有的机器人都配有
一

个 电弧传感 四个焊工 、 两个工作 日 来焊接支架侧护

自 动化焊接 的转型过程 中 ， 我们找到 了 器 。 电弧不仅用 来焊接 ， 而且还作为测 板的底部 ， 现在只需 四 台机器人 ，

一

个

Ｃ ｌ ｏｏ ｓ 作为可信赖的合作伙伴 。

”

在过去量组件的接缝位置 。 这可 以节约 时 间 ：
工作 日 内 便可完成此焊接工作 。 因 为机

五年 中 ， 企业投资购 买 了２ ５ 台 机器 人在组件成型的 同 时 ， 例如 ， 通过热膨胀器人能完成繁重的体力 活 ， 减少 电弧辐

设备 ， 总计 ５ ２ 个焊接机器 人 ， 用 于液直接进行调整 。 射和焊接噪音带来的危害 。 而焊工则 可

压支架侧护板的生产 。 因 为在 同
一

流水线上会加 工不 同大以全神贯注于生产过程的监控 。 Ｃ ｌ ｏｏ ｓ 中

２ ０ １ １ 年 郑 州煤矿机械集 团 股份有小尺寸和参数的组件 ， 所以定位器需要国通过对员工不间断的培训 ， 使他们充

限公司购买使用 了第
一

台 自 动化焊接设在不 同 尺寸的组件上进行校准 ， 然后把分掌握使用 技木 。 工厂 内总共约有 ４００

备 ： 由 四 台 Ｑ ｉ ｒｏｘＱＲＨ－Ｅ４ １ ０ 机器人组件带到理想的焊接位置 。 为 了 能快速名 电焊工 ， 其中 ２０ 名 接受培训 ， 操作焊

焊接支架侧护板的底部 。 生产 （ 焊接 ） 完成装配 ， 机器人设备使用 Ｃ ｌ ｏ ｏ ｓ 的离接机器人 。

由 ２ １ 个相 同 设备组成 的 连接 组件 时 ， 线编程 Ｒｏｂｏ
－

Ｐ ｌ ａｎ 软件 。 设备在生产过由 于 带来 了 理想 的 效 果 ， 这 家 中

每个设备 则需要两台 ＱＲＨ
－

Ｅ３ ９ ０ 机器程的 同 时设置新程序 ， 这再一次节约 了国 企业计划将别 的 生 产领域也投 资 自

人 。 此外 ， 共三台设备 ， 每个设备 由两时间 。 动化焊机技术设备 。

“

我们 的 目 标是工

台 ＱＲＨ
－ Ｅ３ ９ ０ 机器人组成 ， 用于焊接业 ４ ． ０

。 我 们 希望 所 有 的 生 产 步 骤 都

连接组件 中 的根部位置 。 通过熔焊程序 焊 ３：可以全神贯注于生产过程 能 实 现 自 动 化 ， 并且在 我 们 所有 的 生

Ｒａ
ｐ

ｉｄＷｅ ｌ ｄ 的使用 ， 实现了百分百的连 的监 ｝空 产 流程 中 都 能 完全集 成信息 系 统 ， 这

续焊接 ， 这样 内层便不再需要进行额外郑州煤矿机械集 团股份有 限公司通样就能确保
一

周 七 天 ２ ４ｈ 无误差 的生

焊接 。过机器人焊接设备的使用 ， 生产过程缩产 。

”

付总经理 阐述 了企业 目 标 。 这就

短了超过 ５ ０％
， 同时获得 了可复制的焊必须和 Ｃ ｌ ｏ ｏ ｓ

—

起实现这
一

目 标 ，

“

想

不同大 尺Ｉ ｆＯ参数的组 接结果 。 在使用 自 动化设备前 ， 人们需 要捕获最 好 的 猎物 ， 就必须使 用 最 好

得益于七轴 Ｑ ｉ ｒ ｏｘ 焊接机器人的大要八小时才能手动完成焊接连接组件 ， 的猎枪 ＵＪＺ］
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