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(54)实用新型名称

管法兰焊接机器人系统

(57)摘要

一种管法兰焊接机器人系统，包括依次衔接

的上料架（1）、人工点焊位（2）、点焊缓存位（3）、

机器人焊接位（4）和下料架（5），所述上料架（1）

呈整体向前倾斜，人工点焊位（2）包括点焊支架

（25），点焊支架（25）上安装有可移动的卡盘

（21），点焊支架（25）下方安装有三个可移动的顶

升平移机构（22）、（23）和（24），机器人焊接位（4）

包括满焊支架（45），满焊支架（45）上安装有滚轮

（43）和旋转卡盘（44），两侧有焊接机器人（41），

下方有第（4）顶升平移机构（42），其优点是减少

操作加工的人员，提高生产效率，减少生产的时

间，调高产能。
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1.一种管法兰焊接机器人系统，其特征在于：包括依次衔接的上料架（1）、人工点焊位

（2）、点焊缓存位（3）、机器人焊接位（4）和下料架（5），所述上料架（1）呈整体向前倾斜，人工

点焊位（2）包括点焊支架（25），点焊支架（25）上安装有可移动的卡盘（21），点焊支架（25）下

方安装有三个可移动的顶升平移机构，机器人焊接位（4）包括满焊支架（45），满焊支架（45）

上安装有滚轮（43）和旋转卡盘（44），两侧有焊接机器人（41），下方有第4顶升平移机构

（42）。

2.根据权利要求1所述的管法兰焊接机器人系统，其特征在于：所述的四个顶升平移机

构底座安装有顶升气缸、平移电机和齿轮齿条传动装置。

3.根据权利要求1所述的管法兰焊接机器人系统，其特征在于：所述卡盘（21）的底座通

过电机、齿轮齿条传动。

4.根据权利要求1所述的管法兰焊接机器人系统，其特征在于：所述旋转卡盘（44）采用

调速传动装置和电磁离合器。
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管法兰焊接机器人系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及支承焊接件或切割件的支架，涉及定位圆柱体工件；夹紧装置，尤

指一种管法兰焊接机器人系统。

背景技术

[0002] 目前，大多数产品的法兰与管内外环缝焊接，都是采用人工进行，难以保证产品质

量的一致性，同时操作员焊接及移动产品劳动强度大、效率低。

发明内容

[0003] 针对现有技术的缺点，本实用新型的目的在于提供一种管法兰焊接机器人系统。

[0004] 本实用新型解决其技术问题所采用的技术方案是：提供一种管法兰焊接机器人系

统，其特征在于：包括依次衔接的上料架、人工点焊位、点焊缓存位、机器人焊接位和下料

架，所述上料架呈整体向前倾斜，人工点焊位包括点焊支架，点焊支架上安装有可移动的卡

盘，点焊支架下方安装有三个可移动的顶升平移机构，机器人焊接位包括满焊支架，满焊支

架上安装有滚轮和旋转卡盘，两侧有焊接机器人，下方有第顶升平移机构。

[0005] 进一步地：

[0006] 所述的顶升平移机构的底座安装有顶升气缸、平移电机和齿轮齿条传动装置。用

来平移工件。顶升气缸驱动V型块升降传递过来顶升工件，再由平移电机驱动齿轮齿条平移

来实现平移。

[0007] 所述卡盘的底座通过电机、齿轮齿条传动。可前后移动将圆管插入两个法兰内，进

行定位。

[0008] 所述旋转卡盘采用调速传动装置和电磁离合器。为工件提供不同的转速以满足不

同的焊接速度要求。

[0009] 本实用新型的有益效果是：减少操作加工的人员，提高生产效率，减少生产的时

间，调高产能。

附图说明

[0010] 下面结合附图对本实用新型作进一步的描述。

[0011] 图1为本实用新型结构示意图。

[0012] 图2为本实用新型人工法兰点焊示意图。

[0013] 图3为本实用新型机器人满焊示意图。

[0014] 图中：1为上料架、2为人工点焊位、3为缓存位、4为机器人满焊位、5为下料架、20为

工件、21为卡盘、22为第一顶升平移机构、23为第二顶升平移机构、24为第三顶升平移机构、

25为点焊支架、41为焊接机器人、42为第4顶升平移机构、43为滚轮、44为旋转卡盘、45为满

焊支架。
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具体实施方式

[0015] 参见附图，本实用新型一种管法兰焊接机器人系统，其特征在于：包括依次衔接的

上料架1、人工点焊位2、点焊缓存位3、机器人焊接位4和下料架5，所述上料架1呈整体向前

倾斜，人工点焊位2包括点焊支架25，点焊支架25上安装有可移动的卡盘21，点焊支架25下

方安装有三个可移动的顶升平移机构22、23和24，机器人焊接位4包括满焊支架45，满焊支

架45上安装有滚轮43和旋转卡盘44，两侧有焊接机器人41，下方有第4顶升平移机构42。

[0016] 在本实用新型的实施例中：

[0017] 所述的顶升平移机构22、23、24和42底座安装有顶升气缸、平移电机和齿轮齿条传

动装置。用来平移工件。顶升气缸驱动V型块升降传递过来顶升管，再由平移电机驱动齿轮

齿条平移来实现平移。

[0018] 所述卡盘21的底座通过电机、齿轮齿条传动。可前后移动将圆管插入两个法兰内，

进行定位。

[0019] 所述旋转卡盘44采用调速传动装置和电磁离合器。为工件提供不同的转速以满足

不同的焊接速度要求。

[0020] 工作时：人工将待焊接工件20钢管吊至上料架1上；因上料架1具有一定倾斜度，工

件20的钢管依靠自身重力滚动到人工点焊位2，人工点焊位2的第一顶升平移机构22上顶升

位，并将工件20前移到达待焊接位；人工将法兰固定在左右两个卡盘21上；通过左右调节第

一顶升平移机构22将工件钢管插入两个法兰内；人工点焊使法兰与钢管固定；然后第二顶

升平移机构23将工件20平移到缓存位3；需使用机器人焊接时第三顶升平移机构24将工件

平移到机器人满焊位4；使用旋转卡盘44将工件夹紧，可使工件在滚轮43上转动；机器人41

使用内外焊枪对内外焊缝隙实施焊接；第四顶升平移机构42将工件平移到下料架位5，完成

焊接。
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图1

图2
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图3
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