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[bookmark: _Toc24020][bookmark: _Toc207924790][bookmark: _Toc28177][bookmark: _Toc18180]机器人的基本原理
机器人的运动本质是机器人在规定的坐标系下沿着坐标系的方向移动。下图列举了机器人典型的坐标系及方向。
■ 在轴坐标中操作机器人时，机器人的每个轴都可独立移动。
■ 在世界坐标中操作机器人时，机器人工具按照X/Y/Z移动，按照Rx/Ry/Rz旋转。
■ 在工具坐标中操作机器人时、机器人工具按照TX/TY/TZ移动，按照Rxt/Ryt/Rzt旋转。
[image: cbe108fba7a27f98389c91b1048537e] [image: cbe108fba7a27f98389c91b1048537e] [image: cbe108fba7a27f98389c91b1048537e]
a）轴坐标系                 b)世界坐标系                  c)工具坐标系
[bookmark: OLE_LINK1]图1 机器人坐标系定义
[image: 46] [image: 47] [image: 45]
a）倒装形式                     b)正装形式                   c)固定工作站
图2 焊接工作站坐标系方向示意图
下图说明了确定机器人行进方向的简便方法：
■ 伸开拇指、食指和中指、互相成直角；
■ 中指弯曲的方向为机器人坐标系的 Y 方向、拇指方向为 Z 方向、中指方向为 X 方向。
■ 把右手大拇指放在旋转中心轴方向时用其他手指握住的方向就是旋转方向的+方向。
[image: 16a0f31a9890945ebea140143f90c63]
图2 机器人坐标系右手定则
[bookmark: _Toc12248][bookmark: _Toc25395][bookmark: _Toc207924791][bookmark: _Toc9113]安装规范
[bookmark: _Toc207924792][bookmark: _Toc17509][bookmark: _Toc4589][bookmark: _Toc29042]2.1、相机安装
	[bookmark: 图片_34][image: 屏幕截图 2026-06-15 153749]
	正装
相机安装机械臂 (X-)一侧；

	[image: 图片1_副本]
	倒装
相机安装机械臂 (X-)一侧；


[bookmark: _Toc207924793][bookmark: _Toc3487][bookmark: _Toc29391][bookmark: _Toc10959]2.2、焊枪安装
	[image: 屏幕截图 2026-06-15 153749]
	正装
焊枪安装方向为反装，喷嘴朝外；
安装前确定6轴角度为零；

	[image: 图片1_副本]
	倒装
焊枪安装方向为反装，喷嘴朝外；
安装前确定6轴角度为零；


[bookmark: _Toc674][bookmark: _Toc26939][bookmark: _Toc207924794][bookmark: _Toc27885]工作站操作流程
[bookmark: _Toc207924795][bookmark: _Toc3259][bookmark: _Toc3763][bookmark: _Toc5924]3.1、开机流程
设备启动时，依次打开工作站电源总开关、机器人控制柜开关、焊接电源开关、工控机开关、压缩空气气源、焊接保护气气源等。
[image: f8648a481e7dd5e2cfcdfdaeded4ea46][image: 2][image: 3]
a） 机器人                b）焊接电源              c）工控机开关
图3 主要设备开关指示
[bookmark: _Toc10926][bookmark: _Toc32535][bookmark: _Toc207924796][bookmark: _Toc21820]3.2、示教器模式启动
1、工控机打开后（密码：acc12345），打开视觉软件[image: lQLPKHcuIIdeujc1NLCtgZBXcZA7VQpxgJMdBw8A_52_53]（Arclys）。
2、启动机器人程序：机器示教器选择【手动模式】→ 选择【程序N9011】，光标在第一行→ 旋钮切换至【自动模式】→点击【伺服】，使伺服就绪 →点击“启动”按钮，即可运行程序（焊接需先开启焊接使能）。



[bookmark: _Toc12198][bookmark: _Toc207924799][bookmark: _Toc14102][bookmark: _Toc31085]机器人示教器操作说明
[bookmark: _Toc23955][bookmark: _Toc8243][bookmark: _Toc207924800][bookmark: _Toc29537][bookmark: _Toc24483][bookmark: _Toc207924801]4.1、主要程序说明
	序号
	程序编号
	功能说明
	备注

	1
	N9011
	主程序
	

	2
	N9011R
	实时控制
	

	3
	N9011ReadArc
	获取焊接参数
	

	4
	N9011ReadMove
	获取运动参数
	

	5
	N9011ReadPos
	获取点位坐标信息
	

	6
	N9011ReadWeav
	获取摆动参数
	

	7
	N9011Z
	自适应焊接
	

	8
	N9011过渡点M
	过渡点执行
	

	9
	N9011焊接W
	焊接程序
	

	10
	Q9021
	后台程序：实时获取位置
	

	11
	Q9031
	后台程序：实时控制获取点位
	

	12
	Q9041
	后台程序：自适应焊接获取参数
	

	13
	
	
	



[bookmark: _Toc31269][bookmark: _Toc3099]4.2、示教器按键说明
	[image: ]

	[image: ]
	点击【伺服】,切换伺服状态（停止、就绪）

	[bookmark: _Toc207924802][image: ]
	点击【机器人】,切换当前机器人（仅多机模式时可用）

	[image: ]
	点击【外部轴】,在连接外部轴时，切换外部轴和机器人，（仅在有 外部轴时可用）
外部轴：选择外部轴可以点动当前连接的外部轴 机器人：选择机器人可以对当前的机器人进行点动等操作

	[image: ]
	点击【零点】,机器人回到零点位置

	[image: ]
	点击【复位】,机器人运行到记录的复位点位置

	[image: ]
	点击【清错】,机器人在出现错误提示时，点击清错按钮，可清除错 误提示

	[image: ]
	点击【F/B】,在单步运行程序时可以选择正序或者倒序 正序运行：指令由上向下运行 倒序运行：指令由下向上运行

	[image: ]
	点击【单步】在运行程序时，如下图所示，在示教模式下运行程 序，点击【单步】运行第一行程序，当第一行程序运行结束后点击 【单步】继续运行第二行程序，依次运行直到整个作业文件运行结 束

	[image: ][image: ]
	【V-】减小全局速度，每点击一次全局速度减小5%；
【V+】增加全局速度，每点击一次全局速度增加5%

	[image: ]
	【工具】切换工具手

	[image: ]
	【坐标】切换坐标、点击坐标按钮可以依次切换关节坐标、直角坐 标、工具坐标和用户坐标

	[image: ]
	【切换操作模式】旋钮在左边表示当前在示教模式、旋钮在中间表 示当前在运行模式、旋钮在右边表示当前在远程模式

	[image: ]
	【紧急停止按钮】当程序在运行过程中如果出现碰撞或者飞车等情 况下按下急停按钮，机器人会停止运动

	[image: ]
	【启动】在运行模式下用来启动程序，点击【启动】程序开始运行

	[image: ]
	【停止】在运行模式下用来暂停程序，点击【停止】正在运行的程 序会暂停运行

	[image: ]
	【-】示教时对应轴负方向运行；【+】示教时对应轴正方向运行


[bookmark: _Toc5353]
[bookmark: _Toc13842][bookmark: _Toc16285]4.3、示教器功能键操作说明
	[image: ]
	点击【操作员】可以进行操作员、技术员、管理员、厂家用户权限 的设置，不同用户的权限是不同的，只有用户权限为厂家时才可以 修改机器人参数，厂家用户的权限是最高的
厂家密码：654321
其他密码：123456
	[image: ]

	[image: ]
	点击【设置】打开机器人功能设置界面
	[image: ]

	[image: ]
	点击【工艺】打开工艺选择界面 工艺类型：激光切割工艺、喷涂工艺、打磨工艺、寻位跟踪工艺、 焊接工艺、码垛工艺、视觉工艺、传送带工艺、专用工艺
	[image: ]

	[image: ]
	点击【变量】，打开变量界面，在此界面可以查看设置全局位置变 量的点位信息和全局数值变量赋值
	[image: ]

	[image: ]
	点击【状态】，打开状态操作界面
	[image: ]

	[image: ]
	点击【工程】，打开工程操作界面，如图所示的程序都是在工程界 面建立的工程文件
	[image: ]

	[image: ]
	点击【程序】，进入程序界面
	[image: ]

	[image: ]
	点击【日志】，打开日志界面， 在此界面可以查看机器人在运动时的当前错误、历史日志、查看日 志的时间、日志类型（全部、消息、操作、警告、提示）

	[image: ]

	[image: ]
	点击【监控】，打开监控弹窗界面

	[image: ]



[bookmark: _Toc32592][bookmark: _Toc14263]4.4、机器人的基础操作
[bookmark: _Toc11906][bookmark: _Toc13427]4.4.1、手动操作机器人
【手动模式】→按下[image: ]按钮，使伺服处于就绪状态[image: ]→点击[image: ]，切换为指定坐标系→按下示教器后方的使能装置[image: ]同时按对应轴向移动按键[image: ]，即可手动移动机器人。
[bookmark: _Toc14569][bookmark: _Toc30807]4.4.2、切换速度
第一种方式：点击按键可加减速度倍率。
[image: ][image: ]
第二种方式：点击屏幕上方速度菜单，通过拉动速度条调整速度，如下图
[image: ]
[bookmark: _Toc18895][bookmark: _Toc728]4.4.3、切换程序
旋钮切换【手动模式】→点击[image: ]→选中程序→点击打开。
[bookmark: _Toc9660][bookmark: _Toc4990]4.4.4、启动程序
选择完程序后：旋钮切换【自动模式】→按下[image: ]按钮，使伺服处于就绪状态[image: ]→按下按钮[image: ]。屏幕上方显示[image: ]，即启动成功。
[bookmark: _Toc18761][bookmark: _Toc30976]4.4.5、手动开关相机罩
路径一：状态→输入输出→数字输出；点击相机保护罩（DO10）对应开关
路径二：监控→IO状态→数字输出；点击相机保护罩（DO10）对应开关
[image: ]
[bookmark: _Toc20249][bookmark: _Toc19019]4.4.6、开启焊接使能，送丝，退丝，送气，屏蔽防碰撞
点击屏幕上方[image: ]，打开焊接手动操作窗口，点击对应按钮执行：焊接使能开关；送丝开关；退丝开关；送气开关；屏蔽防碰撞开关。
[image: ]
[bookmark: _Toc22200][bookmark: _Toc14433]异常问题解决步骤
[bookmark: _Toc30858][bookmark: _Toc20971]5.1、焊枪发生碰撞，请检查！！！
焊枪发生碰撞后，点击屏幕上方[image: ]，打开焊接手动操作窗口，打开屏蔽防碰撞开关，使用直角坐标系[image: ]手动运行，将机器人移出碰撞范围，移出碰撞范围后，屏蔽防碰撞开关会自动关闭。
[bookmark: _Toc5794][bookmark: _Toc31962]5.2、焊机起弧异常，请检查！！！  
检查导电嘴粘连→检查焊丝是否耗尽→检查地线是否连接→清理起弧位置工件表面氧化皮等。
[bookmark: _Toc32415][bookmark: _Toc27799]5.3、无法转换为大地坐标（即点位不可达）
当前位置不可达，查看工件位置是否合理，若仍不可达，跳过当前焊缝。
[bookmark: _Toc22794][bookmark: _Toc1581]5.4、大量焊缝偏焊
1、执行TCP自动修正。
2、进行工具坐标6点教导，重新矫正工具坐标。（工具坐标原点位于焊丝干伸长18mm处）
[bookmark: _Toc4024]5.5、只走点没有起弧
点击屏幕上方[image: ]，打开焊接手动操作窗口，点击对应按钮执行：焊接使能开关。
[bookmark: _Toc32294]5.6、出现气孔
检查保护气流量→检查干伸长→检查喷嘴是否堵塞→检查工件表面水分、氧化皮是否异常→检查是否有环境风。
[bookmark: _Toc10203]5.7、焊缝出现锯齿状，边缘不整齐
检查导电嘴是否磨损，更换导电嘴→检查送丝是否顺畅（送丝轮卡丝、送丝管堵塞、送丝管过于弯曲）。
[bookmark: _Toc10192][bookmark: _Toc26866][bookmark: _Toc18731]使用注意事项
[bookmark: _Toc169640914][bookmark: _Toc23815][bookmark: _Toc207924803][bookmark: _Toc25467][bookmark: _Toc20895]6.1、工件摆放及尺寸要求 
■ 工件摆放要求
工件中线摆放在划定的中线范围上，错位160-180mm，不允许工件左右摆放距离中线偏差过大，或者错位距离跟超出规定范围，否则会产生无法识别或识别不稳定问题。
■ 定位焊要求
定位焊长度≤25mm，定位焊焊脚≤5mm；药芯焊丝/手工焊定位时应去除氧化皮；
[bookmark: OLE_LINK2]■ 安全尺寸限制
	[image: ]
	工件最大深度A≤450mm
工作平面最大高度B≤400mm
工件最大高度C≤500mm


[bookmark: _Toc169640915][bookmark: _Toc32214][bookmark: _Toc207924804][bookmark: _Toc28480][bookmark: _Toc23555]6.2、安全检查
█ 运行前检查焊接保护气、压缩空气是否打开。
█ 注意检查不要放入有过高特征的工件及有可能发生干涉特征的工件，以免发生设备碰撞及撞相机等问题！（严格按照6.1限制执行）
█ 每次执行”回安全点”程序或”从当前位置重新启动”之前，确保机器人焊枪及相机不在工件内，避免发送碰撞。
[bookmark: _Toc169640916][bookmark: _Toc14951][bookmark: _Toc10830][bookmark: _Toc207924805][bookmark: _Toc22217]6.3、日常维护
█ 每天开始生产之前，检查喷嘴是否堵塞，导电嘴孔缝隙是否过大，注意及时清理及更换，避免影响焊接质量及精度。
█ 清枪站防溅液定期检查加注，每加注一次用吹气枪清理一下喷防溅液系统内部；
█ 操作台上设备1周定期清理一下灰尘，避免影响设备正常运行；
█ 相机镜头半个月定期擦拭，避免长时间灰尘布满镜头影响精度和识别效果。
[bookmark: _Toc207924806][bookmark: _Toc19753][bookmark: _Toc9723][bookmark: _Toc18707]焊枪配件清单
[image: 3ebc14243b88b6e9ce9c17fe9f123d9e]

	序号
	名称

	1-1
	枪颈(550WTE-45L334H073)

	1-1-1
	喷嘴座(550WTE51-03-zj)

	1-2
	喷嘴(TRM015-63-16C)

	1-3
	1.2导电嘴(TRM035-02-12)

	1-4
	分流器(3.1.4.0845)

	1-5
	导电嘴座(TRM046-04)

	1-6
	绝缘圈（550WTE51-15）

	A
	枪颈送丝管(TRM154-12-60)

	D
	枪揽送丝管(TRM152B-12-23)



建议厂家：特尔玛，联系方式：13685281733
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