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文档编号：EC

适用人员 技能 

操作人员 参加过机器人培训且获得合格证书、熟悉机器人的操作 

编程人员 具备机器人的编程基础、熟悉机器人的功能 

维护人员 熟悉机器人的功能及其电气图 

集成人员 熟悉机器人的功能及其应用 

第 1 章 文档说明

1.1 文档作用

本文档介绍了机器人的焊接功能、焊接方式及其注意事项。为了方便用户正确地使用机器人
的焊接功能包，请务必仔细阅读本文档，并按照相关说明进行操作。

1.2 适用人员

本文档的内容适用于机器人的操作人员、编程人员、维护人员以及集成人员。为确保操作安
全，上述适用人员应具备相应的专业知识和技能，如表 1.1。

表 1.1 . 适用人员及其技能

1.3 其他相关文档

本功能涉及到的其他相关文档，请参考艾利特机器人《EC_用户手册》、《EC_JBI手册》、
《EC_Lua手册》。

1.4 注意事项

本文档主要阐述了机器人的焊接功能包，有关更多机器人的基础信息，详见相应的文档。
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文档编号：EC

第 2 章 安全

2.1 机器人的安全防护装置

2.1.1 安全防护装置

机器人配备有如下安全防护装置：
• 紧急停止按钮；
• 运行模式选择开关；
• 软件限位开关。

请注意：在安全防护装置被拆下或关闭的情况下，请勿运行机器人。

2.1.2 紧急停止按钮

机器人的紧急停止按钮位于示教器的控制面板上，用户按下紧急停止按钮，可关闭机器人的
驱动器。

2.1.3 运行模式选择开关

机器人有三种运行模式：示教模式（TEACH）、自动模式（PLAY）、远程模式
（REMOTE）。用户可通过转动示教器面板上的钥匙来进行模式的切换。若用户在机器人
的运动过程中切换了运行模式，机器人则会立即停止运行。

危险
一旦发现可能危及人身安全或造成设备损坏的情况，请立即按下紧急停止
按钮。如需再次运行，则必须旋转紧急停止按钮将其解锁，并对停机信息
进行确认。
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2.1 机器人的安全防护装置

运行方式 适用范围 速度要求 

TEACH 适用于测试运行 
1. 编程运行：无限速要求；

2. 点动运行：最高限速 250mm/s。

PLAY 
适用于未配置上级控制系统的

机器人的编程运行 

1. 编程运行：无限速要求；

2. 点动运行：无法进行点动运行。

REMOTE 
适用于装有上级控制系统（如

PLC）的机器人的编程运行 

1. 编程运行：无限速要求；

2. 点动运行：无法进行点动运行。

表 2.1 . 机器人的运行模式

2.1.4 仿真运行与实焊运行

无论编辑的是仿真运行程序还是实焊运行程序，用户均需要通过点击“             ”按键，进
行模式的切换。不同的是，前者是切换至PLAY模式，而后者是切换至实焊模式。请注
意，在PLAY模式下，只有机器人JBI中的运动指令会生效，在仿真模式下可以验证焊接轨
迹，而在实焊模式下，机器人JBI中的焊接指令则会生效。
重要

一段程序编辑完成后，用户需先在手动模式下进行程序示教及调试，待程序
调试无误，才可以在自动模式下运行程序。

2.1.5 软件限位开关

机器人所有的轴都可以通过设定好的软件限位开关来限制机器人各轴的运动范围。

文档编号：EC
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文档编号：EC

第 3 章 焊接工艺说明

3.1 焊接功能的安装与配置

用户可以通过点击运行准备->工艺配置进入设置界面，勾选“弧焊”，点击设置，如图 3-1
所示。设置完成后，界面会出现“重启后生效，是否继续?”的提示，点击“确认”，重启
机器人。

图 3-1 : 弧焊

通过点击扩展->弧焊进入弧焊的参数设置界面，如图 3-2 所示。
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3.1 焊接功能的安装与配置

图 3-2 : 弧焊参数设置界面

焊接功能对应的快捷按键如下。
1. 仿真焊与实焊（        ）

当出现“已关闭”时，表示JBI中的焊接语句均不生效。通过机器人的仿真运动
演示出实际的焊接路径。

2. 进丝和退丝（                       ）
该按键用于控制送丝机的正反转，以控制进丝和退丝的动作。

3. 送气（        ）
该按键用于手动控制送丝机送气，以达到控制检测气源的目的。

文档编号：EC
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3.2 焊接的基本功能

3.2 焊接的基本功能

3.2.1 焊机参数

焊机的参数设置界面如图 3-3 所示。

图 3-3 : 焊机的参数设置界面

文档编号：EC

1. 预备送气：在启动送气0.2S后，会启动焊接功能；
2. 延迟送气：在焊接功能启动后，延迟指定的时间再开始送气；
3. 弧检测时间：在焊接功能启动后，将在2S内检测起弧信号，若检测到该信号，则代表起

弧成功，若超出时间，则默认起弧失败；
4. 弧检测确认时间：用于设置系统检测到起弧成功信号的连续时间，当起弧成功的信号持

续时，则认为起弧成功；
5. 弧耗尽检测时间：用于设置系统检测到收弧信号，当系统在此时间内连续检测不到收弧

信号，则表示熄弧成功；
6. 焊接启动：当机器人要启动焊接功能时，与焊机通过DO 0数字量信号进行交互；
7. 手动送丝：机器人通过DO 3端口与送丝机信号进行交互，控制送丝机送丝；
8. 手动退丝：机器人通过DO 2端口与送丝机信号进行交互，控制送丝机退丝；
9. 起弧成功反馈：机器人在起弧阶段需要得到焊机的反馈。当起弧成功后，会继续进行焊

接动作，否则，机器人将报错，起弧失败；
10. 焊机报警：焊机在报警时，会向机器人反馈报警信号（注：IO信号无法反馈报警类

型）；
11. 焊接电流：机器人通过模拟量信号控制焊机的电流大小；
12. 焊接电压：机器人通过模拟量信号控制焊机的电压大小。
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3.2.2 焊接参数

在焊接参数界面中，用户可以根据需要进行相应的设置，如图 3-4 所示。

图 3-4 : 焊接参数界面及其设置

以下是对焊接参数界面上的各个设置的阐述：

文档编号：EC

1. 工艺号：当前焊接参数的编码，可根据焊接工艺在JBI ArcOn中进行调整；
2. 焊接电流和焊接电压：正常焊接时设置的电流和电压值；
3. 起弧电流和起弧电压：可根据不同的焊接工艺，设置不同的起弧电流和起弧电压值；
4. 防粘丝电流和防粘丝电压：只有当在收弧点有焊丝粘连的情况下才需设置防粘丝电流和

防粘丝电压，通常情况下，电流值为0，电压值比焊接时的值大；

5. 收弧电流和收弧电压：只有当收弧不饱满时才需设置这两个选项，通常情况下，收弧电
流和收弧电压值比焊接时的值小；

6. 起弧时间和收弧时间：用于设置起弧时电流和电压的保持时间。若这两个时间设置地过
大，则会致使焊接的起始位置和结束位置处出现堆焊的情况，若时间设置地过小，则会
致使焊接的起始位置和结束位置处出现焊坑的情况，可根据实际情况进行调整；

7. 防粘丝时间：用于设置防粘丝电压和电流的保持时间。

3.2 焊接的基本功能
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3.2.3 焊接曲线

焊接曲线时机器人与焊机通讯的参数标定，通过模拟量的交互，实现机器人控制焊机的电流
电压。

3.2.3.1 设置焊接曲线

设置前，请先观察焊机所显示的电流、控制电流以及控制电压。在输入电流电压后，用户需
确认系统输出的电流电压所对应的焊接电流和焊接电压是否正确无误，如图 3-5 所示。

文档编号：EC

图 3-5 : 焊接曲线的设置界面

3.2.3.2 使用焊接曲线参数

机器人通过输出模拟量电压信号（给定电压值为0-10V）来控制焊机的电流电压，从而实现
与焊机的通讯，如图 3-6 所示。

3.2 焊接的基本功能

8



文档编号：EC

图 3-6 : 焊接曲线的使用

1. 当模拟量AO001为1V时，对应的焊接电流为58A，当模拟量AO001为6时，对应的焊接电
流为336A；

2. 当模拟量AO002为5V时，对应的焊接电压为0V，当模拟量AO002为10时，对应的焊接电
压为29V。

3.2 焊接的基本功能

焊接电流与电压值取决于焊机，焊机型号不同，焊接电流与电压值则不同。以下为举例说明：

9



3.2.4 摆焊参数 

摆焊即摆弧焊接，指焊接过程中焊枪对焊接方向以特定角度周期左右摇摆进行焊接，其目的是增

加焊缝宽度以提高焊接强度。根据摆弧的形状，EC 系列焊接工艺包支持的摆焊类型有：三角摆、月牙

摆、正弦摆、椭圆摆，见图 3-7。 

3.2.4.1  三角摆 

三角摆又称 Z 字摆或 WEAVE 摆，主要用于实现机器人的 Z 字型摆焊，其参数设置界面如图 3-8 所示。 

图 3-7：摆焊类型 

三角摆 月牙摆

正弦摆 椭圆摆

摆动方向 摆动方向

摆动方向

摆动方向

顺时针

逆时针
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三角摆的各参数含义如下： 

1. 工艺号：三角摆焊的工艺编码，可在指令中调用当前编码的参数。

2. 类型：当前选择的摆焊类型。

3. 振幅：摆焊最高点与最低点之间距离的一半(0-50mm)。

4. 频率：将 Z 字型焊接从最高点至最低点，再由最低点返回至最高点称之为一个摆动周期，频率表示

1s内 Z 字型焊接的周期个数(0-20Hz)，例如：频率为 2Hz 表示机器人在 1s 内要做 2 个周期的 Z 字型焊

接动作，如图 3-9 所示。

5. 牙深：用于确定图案的形状（-100-100%）。三角摆焊不支持设置牙深参数，故此处置灰。

6. 停止时间：焊枪在停止点 1/2 停留的时间(0-10000s)。停止点 1 表示 Z 字型焊接的最高点，停止点 2

表示 Z 字型焊接的最低点。停留时，焊枪不再执行焊接动作。

图 3-8：三角摆参数设置界面 
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焊接时间决定了机器人在完成 Z 字型摆动时在拐角处的停留时间。若停留时间过长，则会导致堆焊，

若停留时间过短，则会导致拐角处缺焊。 

3.2.4.2  月牙摆 

月牙摆是焊枪沿月牙形弧线往复摆动的一种摆弧模式，主要用于构建月牙弧型焊缝，其参数设置界面如

图 3-10 所示。 

图 3-9：三角摆参数示意图 

摆动方向

振

幅

一个周期

停止点1

停止点2

1/4 2/4

3/4 1
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月牙摆的各参数含义如下： 

1. 工艺号：月牙摆焊的工艺编码，可在指令中调用当前编码的参数。

2. 类型：当前选择的摆焊类型。

3. 振幅：摆焊的最高点与最低点之间距离的一半(0-50mm)。

4. 频率：1s 内月牙摆焊的周期个数(0-20Hz)。其中，周期指焊接从最高点至最低点，再由最

低点返回至最高点的一个摆动周期。例如：频率为 2Hz 表示机器人在 1s 内要做 2个周期

的月牙型焊接动作。

5. 牙深：百分比参数，用于确定图案的形状(-100-100%)。沿月牙的最高点和最低点的连线作

垂直方向的直线，根据所设置的深度得到第三个点，由此三点确定月牙形弧线。参数设置

图 3-10：月牙摆参数设置界面 
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为 0、100%和-100%时的示意图见图 3-11。 

 若设置为 0，则模式变为三角摆；

 若设置为正值，则摆动弧线前凸；

 若设置为负值，则摆动弧线后凹。

6. 停止时间：焊枪在停止点 1/2 停留的时间(0-10000s)。停止点 1 表示月牙摆焊的最高点，停

止点 2 表示月牙摆焊的最低点。

图 3-11：月牙摆牙深示意图 
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3.2.4.3  正弦摆 

正弦摆又称 Sin 摆，是焊枪末端沿焊枪方向做连续的正弦运动的一种摆弧模式，这一方法可使机器人关

节运动非常光滑，明显提高焊缝的强度和韧性，其参数设置界面如图 3-13 所示。 

图 3-12：月牙摆参数示意图 

摆动方向

振
幅

一个周期

牙深

停止点1

停止点2

1/4 2/4

3/4 1
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正弦摆的各参数含义如下： 

1. 工艺号：正弦摆焊的工艺编码，可在指令中调用当前编码的参数。

2. 类型：当前选择的摆焊类型。

3. 振幅：摆焊的最高点与最低点之间距离的一半(0-50mm)。

4. 频率：1s 内正弦摆焊的周期个数(0-20Hz)。其中，周期指焊接从最高点至最低点，再由最低点返回至

最高点的一个摆动周期。例如：频率为 2Hz 表示机器人在 1s 内要做 2 个周期的正弦型焊接动作。

5. 牙深：正弦摆焊不支持设置牙深参数，故此处置灰。

6. 停止时间：焊枪在停止点 1/2 停留的时间(0-10000s)。停止点 1 表示正弦摆焊的最高点，停止点 2 表示

正弦摆焊的最低点。

图 3-13：正弦摆参数设置界面 
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 模式设置为正弦摆焊时，焊枪在停止点 1/2 将继续向前执行焊接动作，

最终形成的焊接轨迹如图 3-14 所示。 

3.2.4.4  椭圆摆 

椭圆摆指焊枪沿椭圆型轨迹连续摆动的一种摆弧模式，这一摆弧方式不仅能保证焊缝宽度均匀，还能通

过调整椭圆参数适应不同焊接工况，其参数设置界面如图 3-15 所示。 

提示 

图 3-14：正弦摆参数示意图 

摆动方向

振

幅

一个周期

1/4 2/4

3/4 1

停止点1

停止点2

停止时间

停止时间

摆动方向
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椭圆摆的参数含义如下： 

1. 工艺号：椭圆摆焊的工艺编码，可在指令中调用当前编码的参数。

2. 类型：当前选择的摆焊类型。

3. 振幅：最高点与最低点之间距离的一半(0-50mm)。

4. 频率：1s 内椭圆摆焊的周期个数(0-20Hz)。其中，周期指焊接从最高点至最低点，再由最低点返回至

最高点的距离。例如：频率为 2Hz 表示机器人在 1s 内要做 2 个周期的椭圆型焊接动作。

5. 长半轴：椭圆的直径(0-1e+09mm)，长半轴的长度决定了圆圈的形状。

6. 摆动方向：焊枪末端的摆动方向。摆动方向分别为顺时针和逆时针时的示意图参见图 3-16；摆动方向

为“未设置”状态时，点击“设置”，系统将提示“摆动方向不能选择为未设置”。

7. 停止时间：椭圆形焊接不支持设置该参数，故此处置灰。

图 3-15：椭圆摆参数设置界面 
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椭圆摆（顺时针） 椭圆摆（逆时针） 

图 3-16：不同摆动方向下的椭圆摆弧 

图 3-17：椭圆摆参数示意图 

摆动方向

振幅

1/4 2/4 3/4 1

一个周期

长半轴
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3.3 焊接指令与编程

本章简要地阐述了焊接的指令与编程，主要包括变量和语句。

3.3.1 焊接指令

用户可通过点击编辑指令->弧焊指令，进入焊接的指令界面，如图 3-9 所示。

文档编号：EC

3.3 焊接指令与编程

图 3-9 : 焊接指令界面

以下是对焊接指令的阐述：

1. ARCON起弧：调用1号焊接参数中起弧的电流电压等参数，用户可根据实际情况选
择自定义的起弧时的电流电压；

2. ARCOFF收弧：调用1号焊接参数中收弧的电流电压等参数，用户可根据实际情况选
择自定义的收弧时的电流电压；

3. ARCSET焊接条件设置：可直接更改焊接的电流电压；
4. WVON摆焊开始：表示弧焊开始，Z字型摆焊的路径由参数中的频率和振幅决定；
5. WVOF摆焊结束：表示弧焊结束。
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3.3.2 焊接编程示例

在焊接编程界面中，用户可以根据需要进行相应的编程，如图 3-10 所示。

文档编号：EC

图 3-10 : 实例

以下为编程过程中需要注意的事项：

1. ARC的前一个位置点为焊接的起始点，ARCOFF的前一个位置点位焊接的结束点，
用户可以在中间添加任意一个移动指令，但是要符合焊接速度和进丝速度相匹配的
要求；

2. 在WEAVE指令中，WVON指令的前一个位置点为Z字型摆焊的起始点，WVOF指令
的前一个位置点为Z字型摆焊的结束点。

3. ARCON指令中的ATT参数可调用多次起弧功能。该参数说明如下：

3.3 焊接指令与编程

ATT：起弧失败重试次数，int，范围为[0，10]，若该参数不写，则默认为0，即
失败后不重新起弧
         示例：ARCON ASF#(1)ATT=5
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