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(57)摘要

本发明公开了一种天窗拼焊龙门机器人，包

含龙门架、焊接升降机构和焊枪旋转机构；焊接

升降机构沿龙门架的Y轴左右移动；焊枪旋转机

构沿Z轴升降；焊枪旋转机构包含旋转驱动装置、

旋转轴、旋转架、位置补偿机构、载板、焊枪、焊缝

追踪装置和除尘罩；旋转驱动装置带动旋转架转

动，位置补偿机构带动载板横向偏移，焊枪和焊

缝追踪装置设置在载板上；本方案基于焊缝追踪

的工作原理设计，配合多轴方向的移动和转动，

可以实现智能化焊缝追踪及自动焊接加工，以满

足多种工况的焊接需要；并设计了位置补偿机

构，使焊枪可以随着焊缝追踪装置同步偏移，以

应对不同形状结构的焊缝；整体结构稳定可靠，

满足了智能焊接的工作需要。

权利要求书1页  说明书2页  附图2页

CN 110328474 A

2019.10.15

CN
 1
10
32
84
74
 A



1.一种天窗拼焊龙门机器人，其特征在于：包含龙门架（500）、焊接升降机构（710）和焊

枪旋转机构（720）；所述龙门架（500）上设置有机器人移动机构（600），机器人移动机构

（600）带动焊接升降机构（710）沿Y轴左右移动；所述焊接升降机构（710）带动焊枪旋转机构

（720）沿Z轴升降移动；所述焊枪旋转机构（720）包含旋转驱动装置（71）、旋转轴（72）、旋转

架（73）、位置补偿机构（74）、载板（75）、焊枪（76）、焊缝追踪装置（77）和除尘罩（101）；所述

旋转驱动装置（71）通过旋转轴（72）带动旋转架（73）转动，位置补偿机构（74）设置在旋转架

（73）上，位置补偿机构（74）带动载板（75）横向偏移，焊枪（76）和焊缝追踪装置（77）设置在

载板（75）上。

2.根据权利要求1所述的天窗拼焊龙门机器人，其特征在于：所述焊枪（76）上设置有

CCD检测镜头（78），CCD检测镜头（78）连接焊枪（76）的焊头。

3.根据权利要求1所述的天窗拼焊龙门机器人，其特征在于：所述焊缝追踪装置（77）通

过转接板（79）与载板（75）连接，转接板（79）上设置有沿前后方向的调节长孔，焊缝追踪装

置（77）与该调节长孔配合。

4.根据权利要求1所述的天窗拼焊龙门机器人，其特征在于：所述除尘罩（101）外接抽

气装置，除尘罩（101）连接在旋转架（73）或载板（75）上。

5.根据权利要求1所述的天窗拼焊龙门机器人，其特征在于：所述位置补偿机构（74）在

非工作状态下，焊枪（76）的中心线与旋转轴（72）同轴，旋转轴（72）内置空心轴，空心轴用于

电路和气路布线。
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一种天窗拼焊龙门机器人

技术领域

[0001] 本发明涉及焊接设备技术领域，具体地说是一种智能、高效的天窗拼焊龙门机器

人。

背景技术

[0002] 现有的自动化焊枪，大多是根据工件的焊缝走向来设定程序，由行走机构按照设

定的程序带动焊枪进行自动化焊接；但这种方式必须保证工件装夹定位非常精确，位置不

能产生偏差；而且使用的局限性很大，一种焊缝结构就要对应一套程序，增加了工作量；而

且现有焊枪行走机构难以满足复杂情况的工作需要。

发明内容

[0003] 针对上述存在的技术问题，本发明的目的是：提出了一种智能、高效的天窗拼焊龙

门机器人。

[0004] 本发明的技术解决方案是这样实现的：一种天窗拼焊龙门机器人，包含龙门架、焊

接升降机构和焊枪旋转机构；所述龙门架上设置有机器人移动机构，机器人移动机构带动

焊接升降机构沿Y轴左右移动；所述焊接升降机构带动焊枪旋转机构沿Z轴升降移动；所述

焊枪旋转机构包含旋转驱动装置、旋转轴、旋转架、位置补偿机构、载板、焊枪、焊缝追踪装

置和除尘罩；所述旋转驱动装置通过旋转轴带动旋转架转动，位置补偿机构设置在旋转架

上，位置补偿机构带动载板横向偏移，焊枪和焊缝追踪装置设置在载板上。

[0005] 优选的，所述焊枪上设置有CCD检测镜头，CCD检测镜头对准焊枪的焊头。

[0006] 优选的，所述焊缝追踪装置通过转接板与载板连接，转接板上设置有沿前后方向

的调节长孔，焊缝追踪装置与该调节长孔配合。

[0007] 优选的，所述除尘罩外接抽气装置，除尘罩连接在旋转架或载板上。

[0008] 优选的，所述位置补偿机构在非工作状态下，焊枪的中心线与旋转轴同轴，旋转轴

内置空心轴，空心轴用于电路和气路布线。

[0009] 由于上述技术方案的运用，本发明与现有技术相比具有下列优点：

本方案基于焊缝追踪的工作原理设计，配合多轴方向的移动和转动，可以实现智能化

焊缝追踪及自动焊接加工；旋转机构使焊枪可以在一定范围内转动，以满足多种工况的焊

接需要；并设计了位置补偿机构，使焊枪可以随着焊缝追踪装置同步偏移，以应对不同形状

结构的焊缝；整体结构稳定可靠，满足在焊接范围内，任何长度、任何角度、任何数量的焊接

要求。

附图说明

[0010] 下面结合附图对本发明技术方案作进一步说明：

附图1为本发明所述的一种天窗拼焊龙门机器人的结构示意图；

附图2为本发明所述的焊枪旋转机构的结构示意图。

说　明　书 1/2 页

3

CN 110328474 A

3



具体实施方式

[0011] 下面结合附图来说明本发明。

[0012] 如附图1-2所示，本发明所述的一种天窗拼焊龙门机器人，包含龙门架500、焊接升

降机构710和焊枪旋转机构720；所述龙门架500上设置有机器人移动机构600，机器人移动

机构600带动焊接升降机构710沿Y轴左右移动，焊接升降机构710带动焊枪旋转机构720沿Z

轴升降移动；机器人移动机构600和焊接升降机构710均为伺服电机、丝杆和直线滑轨机构。

[0013] 所述焊枪旋转机构720包含旋转驱动装置71、旋转轴72、旋转架73、位置补偿机构

74、载板75、焊枪76、焊缝追踪装置77和除尘罩101；所述旋转驱动装置71为电机，电机通过

减速机构和带轮带动旋转轴72沿C轴转动，旋转架73与旋转轴72连接，并随旋转轴72转动，

旋转轴72内置空心轴，空心轴用于电路和气路布线；所述位置补偿机构74为电机丝杆高精

度、高响应度传动机构；位置补偿机构74设置在旋转架73上，电机丝杆可以带动载板75沿横

向短距离偏移。

[0014] 所述焊枪76设置在载板75上，焊枪76上设置有CCD检测镜头78，CCD检测镜头78对

准焊枪76的激光焊头，用于检查焊缝位置；所述焊缝追踪装置77采用多点抓取随意设置追

踪点的方式追踪焊缝，焊缝追踪装置77通过转接板79与载板75连接，焊缝追踪装置77位于

焊枪76的前侧，转接板79上设置有沿前后方向的调节长孔，焊缝追踪装置77可以通过该调

节长孔沿前后方向微调位置；所述位置补偿机构74带动载板75移动时，焊枪76和焊缝追踪

装置77会同步移动，位置补偿机构74在非工作状态下，焊枪76的中心线与旋转轴72同轴。

[0015] 所述除尘罩101外接抽气装置，除尘罩101连接在旋转架73上，除尘罩101的除尘开

口对着焊枪76的激光焊头，并囊括焊头的偏移范围。

[0016] 整体在工作时，移动机构根据焊缝追踪装置77反馈的焊缝信息，带动整体移动、转

动，并且位置补偿机构74也根据反馈的焊缝信息进行位置补偿；为了保护线路，旋转轴72的

转动范围一般不得超过380°。

[0017] Y轴机构左右移动，Z轴机构上下移动，C轴旋转机构可旋转动；对于焊板的焊缝，由

激光焊接头射出一个点，视觉追踪传感器射出一条直线，点和直线确定焊缝的位置，如果偏

离位置，焊缝和射出的感应直线不垂直的，视觉追踪补偿轴会微调，确保焊道的精确；微调

的角度是有限的，如果是很大的角度，这通过系统控制会调整C轴的旋转，使焊接头能够对

准焊缝；Z轴是控制焊的厚度，因为是将两块不同的板材焊到一起，焊接头焊是有距离的，所

以针对不同客户的焊板厚度，可以通过调控Z轴来控制，能焊0.7mm-3.2mm的范围。

[0018] 上述实施例只为说明本发明的技术构思及特点，其目的在于让熟悉此项技术的人

士能够了解本发明的内容并加以实施，并不能以此限制本发明的保护范围，凡根据本发明

精神实质所作的等效变化或修饰，都应涵盖在本发明的保护范围内。
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图1
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图2
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