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长沙激光焊缝跟踪批发价

生成日期: 2025-10-27

焊缝跟踪传感器主要由CCD相机、半导体激光器、激光保护镜片、防飞溅挡板和风冷装置组成，利用光学
传播与成像原理，得到激光扫描区域内各个点的位置信息，通过复杂的程序算法完成对常见焊缝的在线实时检
测。对于检测范围，检测能力以及针对焊接过程中的常见问题都有相应的功能设置。传感器通常以预先设定的
距离(超前)安装在焊器前部，因此它可以观察焊缝传感器本体到工件的距离，也就是安装高度取决于所安装的
传感器型号。当焊器在焊缝上方正确的定位后才能使得摄像机观察到焊缝。机器人焊缝自动跟踪系统的作用是
准确检测出焊缝的位置和形状信息并传递给机器控制系统。长沙激光焊缝跟踪批发价

焊接机器人的激光焊缝跟踪系统在焊接前通过焊缝定位功能检查缝隙是否合适，并准确到达待焊接的接头。焊
缝实时跟踪，焊接过程中产品变形监测。通过将传感器安装在焊接位置数据收集前，通过电源或焊接参数收集，
然后传播到焊接机器人和各种自适应模糊控制算法用于正确的焊接机器人轨迹或专机，从而实现自适应控制，
实现实时焊缝跟踪的目的。当需要在不准确的零件上准确定位焊缝时，焊缝跟踪系统必不可少。例如考虑在不
准确的零件上使用角焊缝焊接。长沙激光焊缝跟踪批发价即便是同类的产品，由于型号不同，焊缝跟踪时通常
也需要更换工装夹具。

焊缝跟踪中的基于三角测距原理的激光结构光检测方法，该方法具有对比度高、精度高、实时性强，无接
触等特点，得到了应用。在实际使用中，激光结构光有多种类型，如单线结构光、多线结构光、圆形及椭圆结
构光、点阵等。应用较多的是单线结构光，基于单线结构光的焊缝跟踪具有结构简单，实时性好，性价比高的
特点，现已成熟应用于焊缝跟踪、坡口信息监测等领域。基于多线激光的焊缝跟踪（见图1）在激光光路及图像
处理方面比单线激光更为复杂，提取的焊缝有效信息更多，但是降低了实时性，提高了产品成本。

目前常用的焊缝跟踪控制方式有无标定的模糊跟踪、标定实时跟踪、寻位及跟踪+寻位方式。无标定的模糊
跟踪不需要准确标定实时检测焊与焊缝的偏差，并实时地做趋势微调控制。标定实时跟踪检测的是焊缝的实际
位置，同时控制焊运动到焊缝的实际位置。寻位方式指焊接时不实时跟踪，在焊接前通过两点或多点寻位确定
当前焊缝或工件的位置，提前修改执行机构的运动轨迹，从而实现准确的焊接。跟踪+寻位方式则是标定实时跟
踪与寻位方式的结合。对于焊缝数量多，且形式多变的情况可以很大程度地减少工作量。电弧跟踪一般需要配
合焊接机器人始端检出功能才能使用。

目前，由于制造业的高速发展，市场对焊接构件的精度和速度提出了更高的要求，而一般工人由于受技术
水平、疲劳程度等原因无法实现目前的焊接要求，另外焊接过程中产生的火花、飞溅、烟雾等都影响着工人的
健康。为适应各种不同的焊接环境，采用多种控制方法结合使用，在焊接机器人系统中的应用将越来越多。如
果金属的一侧略有反射，而另一侧没有或一侧较暗，则可以根据金属的阴影跟踪光束。如果只扫描几何图形，
则很难跟踪发亮的金属，因为反射会导致难以获得清晰的结果。焊缝跟踪中的电弧跟踪的基本原理是检测焊接
电流和电弧电压的变化。长沙激光焊缝跟踪批发价

焊缝跟踪的电压触摸传感跟踪方式中的焊接机器人向焊嘴或焊丝施加电压。长沙激光焊缝跟踪批发价

目前应用于焊缝跟踪的智能控制方法主要有模糊预测控制、自适应控制、模糊控制和人工神经网络控制等。模
糊控制在机器人技术中表现出较大作用，具备灵活控制性能特点的新控制技术必将取代传统控制模式。模糊控
制算法的优点是不必建立被控对象的准确数学模型。近年来。模糊控制理论得到大量应用研究，焊缝跟踪也朝
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着智能化的方向发展。模糊控制能够解决大量不易解决的复杂问题，在工业控制领域中获得了非常好的成绩，
在模糊控制算法方面，也已经有了大量的应用成果。长沙激光焊缝跟踪批发价


