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3　数控焊接机
 　　　　AB500

这是焊接机器人专用的数控焊接机。通过焊接机与

机器人操控器之间的数字通讯，可以实现更高精度，更

高质量的焊接，控制和维护。

焊接电源是带有适合中等厚度板材焊接的各种焊接

模式（CO2焊接，Ar+CO2焊接，单脉冲焊接，双脉冲焊

接等）的500A的电源。

特点1　稳定细致的钢丝供给与电弧控制

通过焊接功率波形及新型供给马达的数字操控，按

每一种焊接模式实现了追求极低飞溅的最为适宜的电弧

和稳定的钢丝供给。并且还配有在CO2焊接模式下实现

极低飞溅的上述REGARC模式。

特点2　提高使用方便性

通过焊接机与操控器之间的数字通讯，添加了此前

的模拟操控所不可能实现的丰富多样的应用功能。

例如，在焊接中或每一个积层焊道可以进行有无脉

冲的切换，焊接施工条件的变化更大了。此外，对焊接

条件设置，焊接管理十分有效的焊接电流与电压显示，

钢丝供给速度，负荷监测功能，焊接模式切换，软件升

级等也可以根据示教垂饰迅速地进行，大大提高了包括

维护保养在内的使用方便性。

在焊接展上，将以REGARC核心焊接机器人系统，

大电流MAG工艺进行展示，进行实际的焊接演示。

1　装有
 核心工艺的焊接机器人系统

这是装有极低飞溅CO2焊接工艺——REGARC的建

筑物钢骨结构焊接机器人系统。通过REGARC工艺，附

着于焊接部位周围的飞溅物大量减少，质量提高，减轻

了去除飞溅物的操作。此外还具有热输入较低，焊接牢

固程度高的特点，有利于提高焊接部位的机械性能和能

效。并且本系统为了充分发挥REGARC的性能，进行了

左右缝合焊接功能和喷嘴形状的改良，努力防止屏蔽不

良和韧性降低。

本系统将通过这些功能，为削减钢骨生产成本和和

提高质量做出贡献。

在焊接展上，您将看到它实际焊接钢柱时的低飞溅

性。

2   内有缆线的机器人
 AR700(参考来源)

这是一种内有缆线的机械手，在节省空间，便于安

装和拆卸操作方面具有优势，适合于上方悬挂的系统。

关于单焊炬式样，由于焊炬主体＋焊炬缆线通过上

腕部位，工作时可以不必留心焊炬缆线与操作之间的相

互干扰以及缆线的处理。并且我公司正在努力通过离线

示教实现指导的进一步简易化，缆线处理这一离线时不

能进行动作控制的要素得以消除，可望进一步加快指导

的简易化。

双焊炬也可以装在手腕部位的内部，比传统产品更

能深入狭窄部位。(只不过焊炬缆线变为外部处理)

由于手腕部位带有中空结构的工具交换功能，因此

可以采取内置于手腕部位的式样来进行单焊炬和双焊炬

的自动交换。

关于动作范围，由于它可以做出后转动作(机器人

向后反转的动作)，上方悬挂式样的动作范围扩大，可

以缩短移动量。

焊接机器人系统

对隔膜的飞溅附着比较

过去


















