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广州瑞松威尔斯通智能装备有限公司

机器人“智造”新能源汽车电池托盘应用
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电池托盘的发展变化和生产特点：

电池
托盘
的发
展变
化和
生产
特点

材料、加工
方面的变化

产量、品种
的变化

高强钢和铝合金

铝型材和铝压铸

焊接和铆接

铝合金的使用量大，钢铝
混合的状况有增加

形成产线
势在必行！
同时要求
自动化、

柔性化、

集成化、

智能化

目前，铝型材的使用是主
流，铝压铸也在部分使用

结构件的连接采用焊接
（包括搅拌摩擦焊），部
分采用铆接

产量上的变化

品种上的变化

电池托盘的发展变化和生产特点

产量增加的趋势渐趋明显

托盘供应商一般都是一对
多，同时对应的品种较多



动力电池需求预测

同时据“电池中国”报道：2019年全球动力电池PACK装机容量为
115.21GWh，较2018年的97.5 GWh增长18.16%。业内预计到2023年，全
球动力电池PACK市场规模将达到1863亿美元(约合人民币12739亿元)，
前景十分广阔。

相对应的，电池托盘的需求也在迅速增长中。



型材框架承载结构箱体

 优点

1. 结构强度高

2. 抗挤压、抗震动性能强

3. 工艺性好

4. 密封性好

 型材框架承载结构箱体：

铝板材冲压-铝型材拼装-FSW焊接-

TIG/MIG/CMT焊接-铆钉连接

 主要工艺：

新能源纯电动乘用车

 应用范围：

 缺点

1. 底部抗石击性能差

2. 对空间包络要求高

典型电池托盘的特点
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1、电池托盘市场展望

P1 摩擦焊-底
板反面4条

P2 摩擦焊-
底板正面4条

P4 
清洗

P3 机加工-切
边&攻牙-正面

P6 摩擦焊-
总拼正面

P5 MIG焊-总
拼点焊

P9 机加工-钻
孔-正面

P7 摩擦焊-
总拼反面

P8  MIG自
动焊-边框

P12 焊接
补焊

P10 密封面
打磨

P11 小件
MIG

P14 自
动拉铆

P18 丝套
安装

P17 手工
拉铆

P16 人工漏气
点检查返修

P13 激光清
洗-正面

P15 气
密检测

P19 检查
返修

P20 等离子底
板清洁

P19 激光
检查

说明：
1、以上为典型加工工艺，依据具体产品会有局部改变。
2、黄色底框对应的工序为机器人操作工序或机器人搬运参与工序，白色底框对应工序为人工操作工序。
3、以10万台/年的规模考虑建线，需要机器人多台，操作人员相对减少60%。

某电池托盘生产的流程



某电池托盘生产的产线

机器人搅拌
摩擦焊底板

机器人搅拌
摩擦焊底板

正面

机器人激光
清洗

机器人搬运码垛

机器人MIG焊
总拼点焊

机器人搅拌
摩擦焊总拼

正面

机器人搅拌
摩擦焊总拼

反面

机器人MIG焊
边框

机器人打磨 机器人MIG焊小件

说明：
1、采用机器人进行搅拌摩擦焊、弧焊、打磨、激光清洗、铆接、搬运码垛，减少了人工，稳定了品质；
2、通过机器人行走轨道，机器人执行上下料，避免了托盘在运输过程中的磕碰。
3、整线布局紧凑，人员行走距离短，同时，人员在单侧操作，保障安全。

机器人行走轨道
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机器人搅拌摩擦焊-特点

设备特点

 可实现空间三维焊接；

 可实现离线编程；

 可实现压力控制（恒压力

控制系统）；

 可实现力位混合控制（力

位混合控制软件）；

 可实现自动检测焊缝寻找

（焊缝自动跟踪系统）。

机器人搅拌摩擦焊



机器人搅拌摩擦焊-自主技术

机器人采用主流品牌，可靠性高 核心技术自主研发，性能优异

 一、电主轴

 二、力位倾角传感

 三、静轴肩工具及工艺数据库

机器人搅拌摩擦焊



机器人搅拌摩擦焊-检测结果

 检测单位：国家机器人检测与评定中心(广州)

 检测资质：CNAS

 检测内容：焊缝跟踪精度、焊接最大下压力、最大转速

检测指标 项目要求指标 指标完成情况

焊缝跟踪精度 0.28 ≤0.5mm 优于指标

最大焊接压力 1208 N ≥1000 N 优于指标

最大转速 6885 rpm ≥6000 rpm 优于指标
现场检测

机器人搅拌摩擦焊系统

机器人搅拌摩擦焊



机器人搅拌摩擦焊

机器人搅拌摩擦焊-呈现方式

单机器人双工位 单机器人三工位

说明：
1、可实现双工位或多工位，机器人稼动率高，工序安排灵活。
2、占地少，并方便集成进入产线。
3、相较龙门式搅拌摩擦焊设备，装件容易，操作方便。



项目 钢 铝 对比

密度 7.85g/cm3 2.69g/cm3 同体积下铝的质量是钢的1/3

导热系数 46.5 203.5 铝的导热性是钢的4倍，焊接
易发生融合不良

线膨胀系数 低
（12-12.5）

高
（23.8）

铝合金易发生热变形

高温塑形 高 低 铝合金焊接容易烧穿

耐腐蚀性 差 好 铝合金耐腐蚀性强

焊接气孔倾向 小 大 更容易发生氢气孔

相对钢，铝合金的焊接性比较差，采用弧焊方法时的难度很大，AWP技术是可行的

方案之一。

机器人弧焊



AWP（主动送丝控制）焊接

机器人弧焊



AWP（主动送丝控制）焊接

机器人弧焊



AWP（主动送丝控制）焊接

通过变更交流比率，控制对母材的热输入量，扩大对应间隙的适应性

ＡＣ脉冲效果

ＥＮ比率 焊接焊道外观 断面宏观

０％

（直流）

１５％

３０％

・母材：A5052 ・板厚：1.5mm ・GAP：2.0mm ・焊接规范：AC  65A・50cm/min ・焊丝：A5356（φ1.2）

EP

0

EN
１周期

对母材的
热输入成分

EP

0

EN
１周期

15%

对母材的
热输入成分

EP

0

EN １周期

30%
对焊丝的
热输入成分

过剩的背透
（临近焊穿

恰当的
熔深形状

机器人弧焊



AWP（主动送丝控制）焊接

通过低热输入控制，扩大对应间隙的适应性 AC脉冲效果

t1.0 A5052

间隙2.0mm（板厚×2）

t1.5 A5052

间隙3.0mm（板厚×2）

AC (EN+30%) DC AC (EN+30%) DC

过剩的背透

（临近焊穿）

AC 65A
50cm/min

DC 65A
50cm/min

70A/18.0V
30cm/min

70A/16.6V
30cm/min

NG
焊穿

恰当的
熔深形状

即使间隙是2.0mm，也不需要担心焊穿！

焊丝：硬質铝 A5356WY φ1.2 NG
焊穿

机器人弧焊



AWP（主动送丝控制）焊接

板厚ｔ 焊缝外观 背面成形 焊接条件

0.6

mm

硬質φ1.2

50A 9.0V 1.6m/min

0.8

mm

硬質φ1.2

58A 9.1V 1.4m/min

1.0

mm

硬質φ1.2

68A 9.2V 1.2m/min

1.5

mm

硬質φ1.2

90A 9.6V 0.9m/min

2.0

mm

硬質φ1.2

102A 10.7V 0.72m/min

3.0

mm

硬質φ1.2

118A 12.6V 0.6m/min

机器人弧焊



实现高品质铝焊接
TAWERS 铝MIG焊接机器人系统

TAWERS专用推丝-拉丝焊接系统

 通过拉丝送丝机将铝焊丝稳定送出

 通过送丝助力装置辅助稳定送丝

 通过低脉冲、摆动同期低脉冲等

实现焊接输出/焊丝送丝速度/机器人动作完全同期

理想的热输入控制

 能够选择４种铝ＭＩＧ焊接特性

ＤＣ焊接法、ＤＣ脉冲焊接法、ＡＣ脉冲焊接法、Active铝工法

 通过ＡＣ脉冲焊接，实现薄板焊接、扩大了对间隙的适应度

 需要ＡＣ单元

 通过Active铝工法焊接法

实现更加低飞溅、低氧化物的铝ＭＩＧ焊接

机器人弧焊



调整扭矩，
平衡送丝阻
力和送丝力

TAWERS专用推拉丝焊接系统

通过送丝助力装置降低后送丝管以及焊枪电缆内的
送丝阻力，再通过伺服拉丝机构实现高精度送丝，从而
发挥TAWERS终极性能的专用推拉丝焊接系统。

Active TAWERS 

驱
动
部

【扭矩限制器】

磁力离合器
【C型･送丝助力机构】

YW-PCF041

送丝系统

AWP-设备介绍机器人弧焊



AWP（主动送丝控制）焊接

实现高品质铝焊接 TAWERS 铝MIG焊接机器人系统
TAWERS专用推丝-拉丝焊接系统

 通过拉丝送丝机将铝焊丝稳定送出

 通过送丝助力装置辅助稳定送丝

 通过低脉冲、摆动同期低脉冲等

实现焊接输出/焊丝送丝速度/机器人动作完全同期理想
的热输入控制
 能够选择４种铝ＭＩＧ焊接特性：ＤＣ焊接法、ＤＣ脉冲焊

接法、ＡＣ脉冲焊接法、Active铝工法

 通过ＡＣ脉冲焊接，实现薄板焊接、扩大了对间隙的适应度

 需要ＡＣ单元

 通过Active铝工法焊接法

实现更加低飞溅、低氧化物的铝ＭＩＧ焊接

机器人弧焊



机器人铆接

锁铆SPR热熔钻铆 FDS



机器人搬运码垛

机器人码垛机器人搬运
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案例汇报及相关产品

瑞松科技为客户提供从小批量试制生产、

及批量化生产的装备和自动化产线。

搅拌摩擦焊

案例及瑞松科技介绍



案例汇报及相关产品

某标准箱

案例及瑞松科技介绍



量产案例

编号 名称 数量（单位：件）

1 BMS散热器 132,000

2 新能源车电控箱体 51,000

3 新能源车电池PACK箱 26,000

4 风电水冷板 151,000

5 通讯基站散热板 33,000

6 在军工、轨道交通、3C等行业的数量也在不断增加

案例及瑞松科技介绍



工件尺寸：1200*800*10（mm）

工件材质：6061铝合金

焊接方式：双面焊（14道焊缝，焊缝总长11.2米）

焊接效果：焊缝平整美观；整体变形小，控制在1.5mm以内；气密检测合格
托盘底板焊接

案例及瑞松科技介绍



案例2：某新能源汽车电池托盘四层叠焊

工件尺寸：1200*800*6（mm）

工件材质：6061铝合金

焊接方式：4层叠焊（6道焊缝，焊缝总长10.6米）

焊接效果：焊缝平整美观；整体变形小，控制在2.5mm以内；气密检测合格

案例及瑞松科技介绍



案例3：AC/DC转换器箱体

工件形式：铸铝壳体+铝合金盖板

焊接内容：焊接深度2.5mm，焊缝总长670mm

焊接效果：焊缝平整美观；气密检测100%通过

案例及瑞松科技介绍



广州瑞松智能科技股份有限公司成立于2012年8月，是一家业务涵盖机器人、智能技术、高端智能装备领域的研发、设计、制造、

应用和销售服务，为客户提供成套柔性自动化、数字化、智能化系统解决方案的高新技术企业，旗下拥有控股的中日合资广州瑞松北斗

汽车装备有限公司以及中德合资广州瑞松威尔斯通智能装备有限公司。公司现有员工500多人，客户广泛覆盖汽车、摩托车、高铁、航

空航天、造船、电梯、3C电子等多个领域，2020年2月17日，瑞松科技正式在上交所科创板上市，股票代码688090。

案例及瑞松科技介绍



1995

2007

瑞松科技创始人在创业初期是松

下机器人、电焊机在中国的首家

代理商和品牌授权技术服务合作

伙伴。

中日合资公司广州瑞松北斗汽车

装备有限公司注册成立

2012 2013 2013 2014 2016 2017 2018 2018 2019

瑞松科技

注册成立

瑞松科技注

册成立

白车身柔性

智能化产线

广汽本田车身

总拼自动化产

线、广汽乘用

车地板总成自

动化产线

摩托车

智能制造

大长江铃木

摩托车智能

制造-车架自

动焊接生产

线项目

自动化

装配产线

航空航天-半

导体后封装

智能机器人

柔性自动化

装配生产线

3D激光器

3D激光器-

视觉应用

软硬件技

术

SCARA

机器人

◆ 新一代

SCARA 机器

人正式推向

市场

数字化

解决方案

启动机器人与

智能制造技术

数字化的解决

方案

广汽新能源

承接广汽新

能源项目：

标志进入铝

车身连接新

领域

广汽丰田

我司在广汽

丰田的业绩

超过历史新

高。

案例及瑞松科技介绍



• 咨询服务智能工厂（工业4.0）

• 离线编程仿真软件数字化车间

• 机器视觉

• 激光跟踪系统
关键智能部件

• 搅拌摩擦焊、等离子焊、激光焊高端焊接设备

• 设计-仿真-加工-制造-物流-信息

化互联等整体集成方案
智能生产线

核心业务



高端装备

智能技术

机器人

瑞松科技

您最专业的智能制造系统集成商

专业的焊接机器人研发及集成团队

为汽车、3C、电梯、摩托车等行业提供智能技术和高端智能设备

业务范围



产品1



产品2

离线编程软件-FAPSUITE

——通过仿真调试可以节省成本和大量的调试时间



产品3

自主研发——机器视觉、激光跟踪系统

可用于机器人寻位、焊缝跟踪和焊后检测



目标：成为中国机器人与智能技术的领先企业


