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机器人控制系统能够控制焊机之前需要根据焊机的基本特性和以及焊机和

控制器之间的连接电路做对应的设置。在程序设计界面左上方，有“参数设置”

按钮，点击进去可以设置机器人系统焊接工艺。

点击焊接工艺，有下列四个设置模块，分别为 “焊接基本功能设置”，“焊接
工艺”，“电流电压曲线表”，“摆动参数”
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焊接通用功能设置
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起弧控制输出端口 通过输出端口来控制焊机的起弧与熄弧，根据焊机控

制线路与控制器 IO板的连接，设置相应的输出端口。“按
键有效”则在程序设计页面“F0”按键可以测试起弧是否
正常。

人工送丝输出端口 设置焊机人工送丝的输出端口，如果没有此功能则不

必设置。“按键有效”则在运行页面或者程序设计页面的

“F1”按键可以手动控制焊机送丝。

起弧前停留时间 机器人在焊机起弧之前的停留时间，不需要可设置为 0。
熄弧后停留时间 焊机熄弧后所需停留时间，一般为了焊接完整，熄弧后机

器人需要停留一定时间。

中断弧检测输入端

口

设置焊接过程监控起弧是否正常（默认起弧后输入端

口常闭为正常），如果监控为不正常，则停止程序，如果焊

机无此输出功能则不需要选定。

中断弧检测时间 系统起弧输出端输出信后，等待设定时间后再检测中断

弧信后。

起弧成功输入端口 可以理解为起弧前焊丝接触焊板的输入反馈信号

起弧成功最长判断

时间

起弧控制输出信号后，焊丝接触焊板的最长时间，如果设

置最长时间内焊丝没有接触焊板则表示起弧失败。

其他报警输入端口 设置程序运行过程中监控焊机是否正常（输入端口常

闭低电平为正常），如果监控为不正常，则停止程序，如果

焊机无此输出功能则不需要选定。
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电流电压曲线表

电流曲线表 左边电流曲线表，表示模拟量电压的最大最小范围，根据焊

机说明书，上图所示模拟量输入电压最大值为 8伏，最小为 1伏，

而对应的焊机最大电流为 400 安培，最小电流为 30 安培。(参考

焊机说明书)

电压曲线表 右边电压曲线表，“模拟输入电压”表示模拟量电压的最大最

小范围，根据焊机说明书，上图所示模拟量输入电压最大值为 8

伏，最小为 1 伏，而对应的焊机最大电压为 38 伏，最小电压为

12 伏。(参考焊机说明书)
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焊接工艺

不同的焊接工件需要不同的焊接电流和焊接电压，一共有八种焊接配置，对

应于“起弧”指令的第一个参数，而不需要模拟量控制的焊机，则不要选定“焊

机电流输出控制”和”“焊机电压输出控制”前面的选定项。焊机起弧和熄弧所

需电流电压如果不同，可以设置不同的熄弧电流电压。

【焊接起弧设置】

焊接电流

设置焊机需要的起弧电流大小，非模拟量焊机则不需

要选定设置。

焊接电压 设置焊机需要的起弧电压大小，非模拟量焊机则不需

要选定设置。

起弧时间 设置焊机起弧电流电压需要保持的时间，之后变为运

行弧电流电压并且机器人运行进行焊接。

【焊接运行弧设置】

焊接电流

设置机器人正在运动焊接时焊机需要的电流大小，非

模拟量焊机则不需要选定设置。

焊接电压 设置机器人正在运动焊接时焊机需要的电流大小，非

模拟量焊机则不需要选定设置。

【焊接熄弧设置】

焊接电流

设置焊机需要的熄弧电流大小，非模拟量焊机则不需

要选定设置。
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焊接电压 设置焊机需要的熄弧电压大小，非模拟量焊机则不需

要选定设置。

熄弧时间 设置焊机熄弧电流电压需要保持的时间。

摆动参数

如果需要摆动焊接，则需要设置相应摆动参数，一共有八种摆动参数配置，

目前只支持一次函数摆动（Z字摆）。

振幅 设置摆动的最大距离

频率 设置每秒钟摆动的次数

停止时间 设置摆动到顶点时的停留时间
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程序示例

上述“焊接基本功能设置”，“焊接工艺”，“电流电压曲线表”设置好后，可进行
焊接程序编写。下图程序

0002行 摆动 = 1
//设置摆动参数为 1号参数

0003行 起弧 # 1
//输出端口 2 为 ON，并且设置焊机焊接电流为 90A，电压为 20V

0004行 直线运动 J(1),速度=20.00毫米/秒
//以 20毫米每秒速度直线焊接到第 0点

0005行 熄弧

//输出端口 2 OFF，熄弧
0006行 摆动结束

//停止摆动功能
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软开关控制起弧和熄弧

在“程序设计”和“程序运行”页面通过功能键“F3”可以软控制起弧和熄

弧，如果通过 F3 功能键设置当前为“起弧关闭”，那么程序运行到“起弧”指令

也不会让焊机起弧，而如果当前机器人正在起弧焊接，会立即熄弧；如果程序运

行了“起弧”指令，而通过 F3 将状态从“起弧关闭”转变为“起弧开启”，这时

候焊机会自动起弧。
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焊接一般接线方法
以下为带模拟量输出的 IO板，图中 V0为第一路模拟量输出，控制焊机电

流，范围为（0-10伏）V1为第二路模拟量输出，控制焊机电压，范围为（0-10
伏）。 GND为模拟量地。

V0 焊机电流控制输入端口

V1 焊机电压控制输入端口

GND 焊机电流电压控制输入端口地

起弧控制输出端口 一般 IO 板起弧控制输出端口连接继电器线圈负端，继

电器正端接 IO 板输出 Com 端对应的 24V+。继电器常开

端一端连接焊机起弧输入信号，一端连接公共端。从而

达到输出端口输出时焊机则有起弧动作

人工送丝输出端口 和起弧控制输出端口类似，只是起弧信号改为送丝信号

起弧成功输入端口 焊机如果确定焊丝已经接触焊接板的反馈信号，从而确

定可以开始焊接。

中断弧检测输入端口 可能和起弧成功输入端口为同一信号，用来实时监控是

否焊接途中是否有中断弧。
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