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焊接生产自动化就在您眼前 

 

中国是世界焊接大国，但绝非焊接强国。中国焊接自动化率尚不足 30%，远低于发达国

家 60%以上的水平。满足现场自动化焊接的设计和管理人才相对缺乏。随着低成本且高性能

数字化、网络化产品的大规模应用，以及我国人口红利的逐步消退，焊接机械化、焊接自动

化和焊接智能化已成为各焊接企业的战略手段和目标。 

一、究竟何为自动化焊接呢？ 

自动化焊接指在采用先进的焊接方法、检验手段和装配工艺的基础上，搭建不用人或者

少用人直接参与焊接过程的一种先进焊接加工方法和工艺方案以及融合焊接机械装备和控

制系统的配置，利用焊接机械装置来代替人进行焊接，达到提高生产效率、降低劳动强度、

改善作业环境、提高产品质量的目的。 

自动化焊接包括焊接工序和焊接生产的自动化。后者包括备料、切割下料、坡口制备、

工件组对和装配、焊接、热处理、焊接检验等工序组成的焊接生产全过程的自动化。  

自动化焊接设备主要包括传统焊接辅机、焊接传感器、中央控制器、焊机、焊接卡具、

自动焊机头、特种焊枪等。 

二、焊接生产自动化有什么技术特点？ 

1、标准化、通用化、系列化 

对于大批量生产的典型常用接头形式，如板材接缝、筒体环缝、筒体纵缝、管对接和管

子管板接头等，现在已经开发出相对应的的标准型自动化焊接设备，这种焊接机械具有焊接

效率高、质量稳定的优点。  

经过多年产品研发积累，北京时代先后开发出了纵缝焊专机、轧辊多枪埋弧堆焊、卧式

多枪环缝焊和立式焊枪回转环形焊机等通用型自动化焊接设备。 
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图 1：纵缝自动焊机 

 

图 2：环缝自动焊机 
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图 3：轧辊多枪埋弧堆焊 

2、高精度、高速度、高质量 

由于焊接加工越来越向着“精细化”加工方向发展，因此，焊接自动化系统也向着高精

度、高速度、高质量方向发展。这要求系统的控制器及软件系统有很高的信息处理速度，电

气机械装置有很好的控制精度。例如机器人和精密焊接操作机等行走机构的定位精度可达

0.1mm，移位速度的控制精度可达 0.1%。 

 

图 4：时代机器人现场应用 

3、高度集成化 

焊接自动化系统的集成化技术包括硬件系统的结构集成、功能集成和控制技术集成。现

代焊接自动化系统的结构都采用模块化设计，根据不同用户对系统功能的要求，进行模块的

组合。同时其控制功能也采用模块化设计，根据用户需要，可以提供不同的控制软件模块，

提供不同的控制功能。  
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例如，时代带极堆焊中央控制器能够控制操作机的所有动作、滚轮架或变位机的动作、

焊接时序、焊剂输送回收机、水箱、磁控装置、机头滑板等，具有自动变道、自动调速、自

诊断等功能。 

 

图 5：时代带极堆焊中央控制器现场应用 

4、智能化 

将现今的传感技术、计算机技术和智能控制技术应用于焊接自动化系统中，使其能够在

各种复杂环境、变化的焊接工况下实现高质量、高效率的自动焊接。  

例如，一种基于线激光传感的焊接自动化系统不仅可以根据外部指令自动完成焊接过

程，而且还可以根据连续实测的焊接工件坡口宽度确定每层焊缝的焊道数及相关焊接参数、

覆盖层位置等，而且从坡口底部到盖面层的所有焊道均由设备自动提升、变道、完成焊接。 

  

图 6：时代窄间隙埋弧自动焊系统 
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5、柔性化 

大型自动化焊接装备或生产线的一次投资相对较高，在设计这种焊接装备时必须考虑柔

性化，形成柔性制造系统，以充分发挥装备的效能，满足同类产品中不同规格工件的生产需

要。 

6、网络化 

现代网络技术的发展促进了焊接自动化系统管控一体化技术的发展。通过网络，利用计

算机技术、远程通信技术等，将生产管理和焊接过程自动控制一体化，实现脱机编程，远程

监控、诊断和检修。 

 

图 7：时代焊接生产现场管理系统 TWPM V3.0 

在 21 世纪的今天，焊接工艺在制造业中仍占据着无可替代的地位，提高中国的焊接自

动化水平是每一位焊接从业者义不容辞的使命，在不久的将来，我国必将从一个焊接大国迈

入世界焊接强国的行列！ 
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