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本发明提出了一种超柔高可靠性焊接机器

人用电源电缆及制备方法，其包括电缆本体，电

缆本体包括设置于电缆本体中心的抗拉单元，其

朝向电缆本体的长度方向延伸；导体，其为在抗

拉单元外缠绕经过多次复绞的细软铜线；紧保护

层，其为导体外层绕包的一层薄型聚四氟乙烯

膜；护套，其为紧保护层外以挤压方式加工而成，

电缆制备方法参见说明书。该电缆能够承受焊接

机器人工作时所需要的大电流承载能力，并有着

良好的抗反复弯曲、扭转以及拖链行走能力，符

合最新莱茵认证或UL认证对焊接机器人动力电

源电缆的全部性能要求，可以达到和焊接机器人

同使用寿命的高可靠性。
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1.一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆，其包括电缆本体，其特征在于，所述电缆

本体包括：

设置于电缆本体中心的抗拉单元，其朝向电缆本体的长度方向延伸；

导体，其为在抗拉单元外缠绕经过多次复绞的细软铜线；

紧保护层，其为导体外层绕包的一层薄型聚四氟乙烯膜；

护套，其为紧保护层外以挤压方式加工而成。

2.根据权利要求1所述的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆，其特征在于，所述

抗拉单元为多股芳纶散纱绞合而成，所述抗拉单元紧密填充在电缆本体的中间位置。

3.根据权利要求1所述的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆，其特征在于，所述

导体为0.08mm的细软铜线或铜箔丝经过多次复绞而成，复绞采用同向复绞的方式。

4.根据权利要求1所述的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆，其特征在于，将六

根或者七根经过多次复绞的导体，采用与复绞方向相反的方向成缆缠绕在抗拉单元外。

5.根据权利要求1所述的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆，其特征在于，所述

紧保护层为在导体外紧密绕包的一层0.05mm厚度的聚四氟乙烯薄膜，绕包时的搭盖率在18

～25％之间。

6.根据权利要求1所述的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆，其特征在于，所述

护套为设置于紧保护层外的一层高强度高弹性的柔软耐油耐磨型聚氯乙烯或聚氨酯材料。

7.根据权利要求6所述的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆，其特征在于，所述

护套挤包的护套层厚度为1.2mm～1.5mm，护套材料的硬度在邵氏70A～75A之间，聚氯乙烯

拉伸强度大于15MPa ,断裂伸长率大于300％以上；聚氨酯拉伸强度大于30MPa ,断裂伸长率

大于500％以上。

8.一种制备如权利要求1-7任一项所述的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆的

方法，其特征在于，该方法包括如下步骤：

S1、电缆的中心位置采用多股芳纶散纱绞合形成的填充芯作为增强抗拉单元，在生产

大规格截面的电源电缆时，在芳纶散纱中填入少量的棉纱线作为填充，一般棉纱线的面积

填充比例不超过抗拉单元面积的30％；

S2、不同功率的焊接机器人将选用不同规格导体截面的电源电缆，以35mm2截面的电源

电缆为例，首先采用22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝进行右向束绞，采用非退扭的高

速绞线机来快速绞合，另外，在后续的多次同向复绞时，由于非退扭的绞合方式将导致前道

工序绞合的导体会再次进行同向绞合，导致节距进一步变小，因此将22根0.08mm规格的细

软铜丝或铜箔丝绞合时的节距采用18～20倍的大节径比进行绞合，绞合模具采用聚晶绞合

模，模具尺寸与绞合后的铜线的设计计算外径一致，即为0.42mm；

S3、将束绞好的22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝进行均分7盘，对前述束绞好的铜

线再次进行绞合，同样考虑后续的非退扭复绞方式，本次绞合的节距采用16～18倍的节径

比进行绞合，绞合模具采用聚晶绞合模，模具尺寸为绞合后的铜线的设计计算外径的0.97

倍，即为0.42mm×3层×0.97系数＝1.22mm；

S4、将束绞好的7×22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝再次均分7盘，对前述束绞好

的铜线再次进行绞合，由于导体外径的增大，后续将采用退扭成缆的方式进行绞合，因此本

次绞合的节距采用14～16倍的节径比进行绞合，绞合模具采用聚晶绞合模，模具尺寸为绞
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合后的铜线的设计计算外径的0.95倍，即为1.22mm×3层×0.95系数＝3.48mm，这样通过7

×7×22的形式进行多次复绞的细软铜线或铜箔丝就形成了电缆的导体；

S5、由于导体外径的增大，将束绞好的7×7×22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝再

次均分7盘，对前述束绞好的铜线再次进行成缆绞合，绞合成缆为退扭方式的成缆绞合，中

间为增强抗拉单元，外层成缆缠绕7根7×7×22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝绞合后

的铜线，成缆节距采用12～14倍的节径比进行绞合，绞合模具采用尼龙绞合模，模具尺寸为

绞合后的铜线的设计计算外径的0.95倍，即为(3.48mm×2层+4.5mm中心芳纶散纱)×0.95

系数＝10.9mm，成缆后的芯线作为电缆的主要导电元件；

S6、在导体外绕包一层0.05mm厚的聚四氟乙烯薄膜作为保护层，聚四氟乙烯薄膜宽度

为25mm±5mm，绕包搭盖率为18～25％之间；

S7、在绕包保护层外再挤包一层高强度高弹性的柔软耐油耐磨型聚氯乙烯或聚氨酯材

料作为护套，护套外径为13.5mm±0.5mm为最终成品，挤包的护套层厚度为1.2mm～1.5mm，

护套材料的硬度在邵氏70A～75A之间，聚氯乙烯拉伸强度大于15MPa ,断裂伸长率大于

300％以上；聚氨酯拉伸强度大于30MPa ,断裂伸长率大于500％以上，当采用聚氯乙烯作为

护套材料时，其加工温度自挤出机进料口至挤出机机头的各段位上，依次设置为：135-145

℃、160-165℃、160-165℃、160-165℃、150-155℃；当采用聚氨酯作为护套材料使，其加工

温度自挤出机进料口至挤出机机头的各段位上，依次设置为：125-135℃、170-180℃、170-

180℃、170-180℃、165-170℃；挤出模具采用压力式挤出模具。
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一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆及制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及电缆技术领域，尤其涉及一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆及

制备方法，其主要用于焊接机器人低压大电流电源传输线，为焊接机器人传输大功率电能，

也可作为其他大功率设备的接地引接线。

背景技术

[0002] 焊接是装备制造业中不可缺少的一项重要工艺技术，随着我国汽车、船舶以及其

他大批量工艺装备的发展，对于焊接的要求越来越高。由于现在工艺装备的复杂性和质量

可靠性，导致焊接时的工艺复杂性、劳动强度、质量可靠性等要求也越来越高，这就需要大

量的各种焊接机器人来降低人员强度，提高焊接质量和批次稳定性。

[0003] 焊接机器人在进行电焊作业时，需要短时间传导较大的功率，产生高温完成焊接

作业。而这均需要焊接机器人配有一根能够传输低压大电流的大截面电源电缆。现在焊接

机器人已发展到六轴联动，在有限的空间进行快速移动，而附带的大功率电源电缆将随着

机器人的焊枪位置一起进行快速移动。由于焊接机器人使用空间小，要求快速多方向移动，

并且传输脉冲形式的大电流，对其配套使用的电源电缆要求柔软、耐反复弯曲性好，传输脉

冲大电流，能承受一定的机械应力和环境腐蚀等苛刻条件。目前国内使用的焊接机器人电

缆的使用寿命均不高，在焊接机器人寿命期内，需要经常检查并进行更换电源电缆。尤其在

小空间条件下安装使用时，用户使用极不方便，机械臂关节需要采用更大的伺服电机来驱

动机械臂的移动，导致大量的能源浪费和空间浪费。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆及制备方法，在

满足其它电性能及机械性能指标要求的同时，还具有能承受一定的长期机械应力作用、多

达2000万次的反复动态弯曲、较强的耐油耐磨等性能。

[0005] 与此同时，采用该类电源电缆，基本可以满足于焊接机器人同寿命的高可靠性要

求，在使用过程中不再需要对电源电缆进行检查、更换等检修工作。

[0006] 为实现上述目的，本发明所采用的技术方案为：一种超柔高可靠性焊接机器人用

电源电缆，其包括电缆本体，电缆本体包括：设置于电缆本体中心的抗拉单元，其朝向电缆

本体的长度方向延伸；导体，其为在抗拉单元外缠绕经过多次复绞的细软铜线；紧保护层，

其为导体外层绕包的一层薄型聚四氟乙烯膜；护套，其为紧保护层外以挤压方式加工而成。

[0007] 与现有技术相比，本发明提供的超柔高可靠性焊接机器人用电源的中心设有多股

芳纶绞合而成的增强抗拉层，可承受机械臂反复弯曲拉扯时所受到的机械应力；采用了多

次同向绞合的细软铜丝或铜箔丝作为导体，极大的增加了电缆的柔软性和使用可靠性；在

成缆导体外绕包一层薄型聚四氟乙烯膜作为保护层，既可起到对内部导体紧包固定的作

用，又具有一定的电气绝缘能力；聚四氟乙烯薄膜外再挤包一层聚氯乙烯或聚氨酯作为护

套，可有效隔离外界环境对内部导体产生的机械、化学等损伤，提高电缆的使用寿命。
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[0008] 本发明的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆中，抗拉单元为多股芳纶散纱

绞合而成，抗拉单元紧密填充在电缆本体的中间位置。抗拉单元需要紧实，并能紧密填充在

中间位置起到增强抗拉作用。

[0009] 本发明的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆中，导体为0.08mm的细软铜线

或铜箔丝经过多次复绞而成，复绞应采用同向复绞的方式，以增加柔软性。

[0010] 本发明的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆中，将六根或者七根经过多次

复绞的导体，采用与复绞方向相反的方向成缆缠绕在抗拉单元外，成缆导体时应采用紧压

模具，模具尺寸为导体成缆后计算外径的0.95倍。

[0011] 本发明的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆中，紧保护层为在导体外紧密

绕包的一层0.05mm厚度的聚四氟乙烯薄膜，绕包时的搭盖率在18～25％之间。该保护层既

可以起到使多股导体紧密缠绕在一起，又可以作为低压绝缘用。

[0012] 本发明的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆中，护套为设置于紧保护层外

的一层高强度高弹性的柔软耐油耐磨型聚氯乙烯或聚氨酯材料，对电缆起到隔离外界不良

机械、化学损伤的作用。

[0013] 本发明的一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆中，护套挤包的护套层厚度为

1.2mm～1.5mm，护套材料的硬度在邵氏70A～75A之间，聚氯乙烯拉伸强度大于15MPa ,断裂

伸长率大于300％以上；聚氨酯拉伸强度大于30MPa,断裂伸长率大于500％以上。

[0014] 制备超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆的方法，该方法包括如下步骤：

[0015] S1、电缆的中心位置采用多股芳纶散纱绞合形成的填充芯作为增强抗拉单元，在

生产大规格截面的电源电缆时，在芳纶散纱中填入少量的棉纱线作为填充，一般棉纱线的

面积填充比例不超过抗拉单元面积的30％；

[0016] S2、不同功率的焊接机器人将选用不同规格导体截面的电源电缆，以35mm2截面的

电源电缆为例，首先采用22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝进行右向束绞，采用非退扭

的高速绞线机来快速绞合，另外，在后续的多次同向复绞时，由于非退扭的绞合方式将导致

前道工序绞合的导体会再次进行同向绞合，导致节距进一步变小，因此将22根0.08mm规格

的细软铜丝或铜箔丝绞合时的节距采用18～20倍的大节径比进行绞合，绞合模具采用聚晶

绞合模，模具尺寸与绞合后的铜线的设计计算外径一致，即为0.42mm；

[0017] S3、将束绞好的22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝进行均分7盘，对前述束绞好

的铜线再次进行绞合，同样考虑后续的非退扭复绞方式，本次绞合的节距采用16～18倍的

节径比进行绞合，绞合模具采用聚晶绞合模，模具尺寸为绞合后的铜线的设计计算外径的

0.97倍，即为0.42mm×3层×0.97系数＝1.22mm；

[0018] S4、将束绞好的7×22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝再次均分7盘，对前述束

绞好的铜线再次进行绞合，由于导体外径的增大，后续将采用退扭成缆的方式进行绞合，因

此本次绞合的节距采用14～16倍的节径比进行绞合，绞合模具采用聚晶绞合模，模具尺寸

为绞合后的铜线的设计计算外径的0.95倍，即为1.22mm×3层×0.95系数＝3.48mm，这样通

过7×7×22的形式进行多次复绞的细软铜线或铜箔丝就形成了电缆的导体；

[0019] S5、由于导体外径的增大，将束绞好的7×7×22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔

丝再次均分7盘，对前述束绞好的铜线再次进行成缆绞合，绞合成缆为退扭方式的成缆绞

合，中间为增强抗拉单元，外层成缆缠绕7根7×7×22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝绞
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合后的铜线，成缆节距采用12～14倍的节径比进行绞合，绞合模具采用尼龙绞合模，模具尺

寸为绞合后的铜线的设计计算外径的0.95倍，即为(3.48mm×2层+4.5mm中心芳纶散纱)×

0.95系数＝10.9mm，成缆后的芯线作为电缆的主要导电元件；

[0020] S6、在导体外绕包一层0.05mm厚的聚四氟乙烯薄膜作为保护层，聚四氟乙烯薄膜

宽度为25mm±5mm，绕包搭盖率为18～25％之间；

[0021] S7、在绕包保护层外再挤包一层高强度高弹性的柔软耐油耐磨型聚氯乙烯或聚氨

酯材料作为护套，护套外径为13.5mm±0 .5mm为最终成品，挤包的护套层厚度为1.2mm～

1.5mm，护套材料的硬度在邵氏70A～75A之间，聚氯乙烯拉伸强度大于15MPa,断裂伸长率大

于300％以上；聚氨酯拉伸强度大于30MPa ,断裂伸长率大于500％以上，当采用聚氯乙烯作

为护套材料时，其加工温度自挤出机进料口至挤出机机头的各段位上，依次设置为：135-

145℃、160-165℃、160-165℃、160-165℃、150-155℃；当采用聚氨酯作为护套材料使，其加

工温度自挤出机进料口至挤出机机头的各段位上，依次设置为：125-135℃、170-180℃、

170-180℃、170-180℃、165-170℃；挤出模具采用压力式挤出模具。

[0022] 本发明的有益效果如下：

[0023] 1、柔软性好：通过采用多层同向复绞的细软铜丝或铜箔丝作为导体，使导体具有

极佳的柔软性；通过采用柔软的聚氯乙烯或聚氨酯材料作为护套，使护套也具有良好的柔

软性。成品后的电缆在两端自由下垂后，底部距离最大仅为4倍电缆外径，远优于一般柔软

型电缆为8倍左右电缆外径。更柔软的电缆，可有效减小安装尺寸，降低快速移动时所需要

的应力，提高反复弯曲的可靠性。

[0024] 2、使用寿命高：为了满足与焊接机器人同寿命的使用寿命，该电缆在结构设计、材

料选择上进行了强化和优化。中心采用了多股芳纶散纱绞合作为填充，可有效应对外界的

抗拉、扭转等机械应力，避免导体长期受力后因疲劳导致的断裂；对导体材料采用了多股细

软铜线或铜箔丝进行的多次同向复绞，在提高柔软性的同时，细软铜丝或铜箔丝在进行反

复复绞时，本身将产生较大的弯曲伸缩弹性变形的余量，在快速移动和反复弯曲时，可以抵

御内部产生的各种应力；采用的高强度高弹性耐油耐磨聚氯乙烯或聚氨酯护套材料，可有

效抵御外界的机械应力和化学腐蚀，保护内部导体。

附图说明

[0025] 图1为本发明实施例中一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆结构示意图。

具体实施方式

[0026] 下面将结合示意图对本发明所采用的技术方案作进一步的说明。

[0027] 实施例1：参见图1，一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆，其包括电缆本体，

电缆本体包括抗拉单元1、导体2、紧保护层3、护套4。

[0028] 在图1中的抗拉单元1设置于电缆本体中心，并且，该抗拉单元1朝向电缆本体的长

度方向延伸，抗拉单元为多股芳纶散纱绞合而成，抗拉单元紧密填充在电缆本体的中间位

置，芳纶纤维增强抗拉单元可承受机械臂反复弯曲拉扯时所受到的机械应力，中间的抗拉

单元1需要根据不同电缆规格的大小来决定多股芳纶散纱绞合而成的尺寸。在增强抗拉单

元1外缠绕经过多次复绞的细软铜线作为该电源电缆的导体2，采用了多次同向绞合的细软
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铜丝或铜箔丝作为导体，极大的增加了电缆的柔软性和使用可靠性，具体地讲，导体为

0.08mm的细软铜线或铜箔丝经过多次复绞而成，复绞应采用同向复绞的方式，本实施例中，

将六根或者七根经过多次复绞的导体2，采用与复绞方向相反的方向成缆缠绕在抗拉单元1

外。

[0029] 值得一提的是，在导体2外层绕包一层薄型聚四氟乙烯膜作为该电缆的紧包保护

层3(也称之为“紧保护层”)，在成缆导体外绕包一层薄型聚四氟乙烯膜作为保护层，既可起

到对内部导体紧包固定的作用，又具有一定的电气绝缘能力，在图1中，紧保护层为在导体

外紧密绕包的一层0.05mm厚度的聚四氟乙烯薄膜，绕包时的搭盖率在18～25％之间。

[0030] 另外，在紧包保护层3外再采用挤压方式加工而成的护套4，护套4为设置于紧保护

层外的一层高强度高弹性的柔软耐油耐磨型聚氯乙烯或聚氨酯材料，聚四氟乙烯薄膜外再

挤包一层聚氯乙烯或聚氨酯作为护套，可有效隔离外界环境对内部导体产生的机械、化学

等损伤，提高电缆的使用寿命。需要指出的是，护套4挤包的护套层厚度为1.2mm～1.5mm，护

套材料的硬度在邵氏70A～75A之间，聚氯乙烯拉伸强度大于15MPa ,断裂伸长率大于300％

以上；聚氨酯拉伸强度大于30MPa,断裂伸长率大于500％以上。

[0031] 一种超柔高可靠性焊接机器人用电源电缆的制备方法如下：

[0032] 本实施例的电缆通过以下工艺过程制得(参见图1)：

[0033] 1.首先，为了提高电缆的柔软性和承受拉扯、快速移动等产生的机械应力作用，使

电缆所有的外部机械应力均由内部抗拉单元1来承受，电缆的中心位置需要采用多股芳纶

散纱绞合形成的填充芯作为增强抗拉单元1。在生产大规格截面的电源电缆时，为了降低成

本，可在芳纶散纱中填入少量的棉纱线作为填充，以减少芳纶的使用量。一般棉纱线的面积

填充比例不超过抗拉单元面积的30％。

[0034] 2.不同功率的焊接机器人将选用不同规格导体截面的电源电缆。以35mm2截面的

电源电缆为例，首先采用22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝进行右向束绞，考虑到绞合

效率，采用非退扭的高速绞线机来快速绞合。另外，在后续的多次同向复绞时，由于非退扭

的绞合方式将导致前道工序绞合的导体会再次进行同向绞合，导致节距进一步变小，因此

将22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝绞合时的节距采用18～20倍的大节径比进行绞合。

绞合模具采用聚晶绞合模，模具尺寸与绞合后的铜线的设计计算外径一致，即为0.42mm。

[0035] 3.将束绞好的22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝进行均分7盘，对前述束绞好

的铜线再次进行绞合，同样考虑后续的非退扭复绞方式，本次绞合的节距采用16～18倍的

节径比进行绞合。绞合模具采用聚晶绞合模，模具尺寸为绞合后的铜线的设计计算外径的

0.97倍，即为0.42mm×3层×0.97系数＝1.22mm。

[0036] 4.将束绞好的7×22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝再次均分7盘，对前述束绞

好的铜线再次进行绞合。由于导体外径的增大，后续将采用退扭成缆的方式进行绞合，因此

本次绞合的节距采用14～16倍的节径比进行绞合。绞合模具采用聚晶绞合模，模具尺寸为

绞合后的铜线的设计计算外径的0.95倍，即为1.22mm×3层×0.95系数＝3.48mm。这样通过

7×7×22的形式进行多次复绞的细软铜线或铜箔丝就形成了电缆的导体2。

[0037] 5.由于导体外径的增大，将束绞好的7×7×22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝

再次均分7盘，对前述束绞好的铜线再次进行成缆绞合。绞合成缆为退扭方式的成缆绞合。

中间为增强抗拉单元1，外层成缆缠绕7根7×7×22根0.08mm规格的细软铜丝或铜箔丝绞合

说　明　书 4/5 页

7

CN 110232994 A

7



后的铜线。成缆节距采用12～14倍的节径比进行绞合。绞合模具采用尼龙绞合模，模具尺寸

为绞合后的铜线的设计计算外径的0.95倍，即为(3.48mm×2层+4 .5mm中心芳纶散纱)×

0.95系数＝10.9mm。成缆后的芯线作为电缆的主要导电元件。

[0038] 6.在导体2外绕包一层0.05mm厚的聚四氟乙烯薄膜作为保护层3。聚四氟乙烯薄膜

具有优异的机械强度、电气绝缘性能和较低的摩擦系数，可有效提高电源电缆的整体性、绝

缘性和承受外界应力的能力。聚四氟乙烯薄膜宽度为25mm±5mm，绕包搭盖率为18～25％之

间。过低的搭盖率将导致电缆在极限弯曲时，出现叠层脱节，导致保护层3不能有效紧固内

部的各导体2，在再次回复时将容易出现松散现象，从而导致电缆扭曲；过高的搭盖率将影

响到电缆的柔软性，在经受反复多次弯曲时，容易产生应力集聚。因此，过高或过低的搭盖

率最终将影响产品的使用寿命。

[0039] 7.在绕包保护层3外再挤包一层高强度高弹性的柔软耐油耐磨型聚氯乙烯或聚氨

酯材料作为护套4，护套外径为13.5mm±0.5mm为最终成品。护套4对电缆起到隔离外界不良

机械、化学损伤的作用。挤包的护套层厚度为1.2mm～1.5mm，护套材料的硬度应在邵氏70A

～75A之间，聚氯乙烯拉伸强度应大于15MPa ,断裂伸长率应大于300％以上；聚氨酯拉伸强

度应大于30MPa,断裂伸长率应大于500％以上。当采用聚氯乙烯作为护套材料时，其加工温

度自挤出机进料口至挤出机机头的各段位上，依次设置为：135-145℃、160-165℃、160-165

℃、160-165℃、150-155℃；当采用聚氨酯作为护套材料使，其加工温度自挤出机进料口至

挤出机机头的各段位上，依次设置为：125-135℃、170-180℃、170-180℃、170-180℃、165-

170℃；挤出模具采用压力式挤出模具。

[0040] 本发明中间采用了一定根数的芳纶原纱作为整个电缆的增强层和承力层，在芳纶

周围缠绕采用多次复绞铜丝作为导体，导体采用多股细软铜线或铜箔丝经多次复绞而成，

护层采用一种高强度高弹性的耐油耐磨型聚氯乙烯或聚氨酯材料经挤压形成，形成超柔高

可靠性机器人电源电缆。该电缆能够承受焊接机器人工作时所需要的大电流承载能力，并

有着良好的抗反复弯曲、扭转以及拖链行走能力，符合最新莱茵认证或UL认证对焊接机器

人动力电源电缆的全部性能要求，可以达到和焊接机器人同使用寿命的高可靠性。主要用

于各种应用环境恶劣，使用强度高的焊接机器人，作为传输焊接工作时需要的低压大电流

用。

[0041] 上述仅为本发明的优选实施例而已，并不对本发明起到任何限制作用。任何所属

技术领域的技术人员，在不脱离本发明的技术方案的范围内，对本发明揭露的技术方案和

技术内容做任何形式的等同替换或修改等变动，均属未脱离本发明的技术方案的内容，仍

属于本发明的保护范围之内。
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