2017年工作站（创新基地）设立单位

招收博士后人员计划报表
设站单位（盖章）：            单位负责人（签字）：       2017年 5月 21 日

	项目名称
	焊接自动化集成设备（暂定） 

	项目起止日期
	 2017-6月 至 2018年12月
	拟投入资金（万元）
	200万

	设站单位

所属行业
	精密金属制造业
	拟招收博士后

专业方向
	自动化焊接集成

	拟招收博士后人数
	1至2人
	拟合作高校院所

流动站
	

	项目说明：(项目内容及要求达到的技术指标)
项目背景：

从2010年开始，公司先后找焊接自动化的供应商协助公司开发了3套焊接机器人工作站，该工作站通过示教盒编程记录焊接路径关键点，并设置焊接引弧点、熄弧点以及焊接工艺参数，再现时机器人沿示教好的轨迹和焊接工艺参数精确执行，可自动运行，完成部分零部件的焊接工序自动化。但在实际行走轨迹与示数轨迹由于焊接子件尺寸、安装、焊接变形等原因存在位置偏差时，导致焊接质量不好甚至失败，由于公司内部缺少专业的焊接自动化集成人才，一直借助于供应商来解决一些异常情况。

公司的焊接产品种类繁多，目前大多数的产品焊接工序依然采用人工作业的方式完成，随着人工成本的日益增长，客户对产品质量的要求越来越高，为提高产品质量，改善工作环境，提高企业革新形象和劳动生产率以及降低生产成本，现公司决议组件焊机自动化研究团队。
需实现的目标：

第一阶段，自行开发集成焊接自动化工作站，实现50%需焊接的产品上机器人焊接。

1，提高焊接效率   

焊接加工技术是公司最主要的加工手段之一，以焊接工艺为主导的产品焊接工时约占产品制造总工时的 10%-30%，焊接成本约占产品制造总成本的 20-30%，从事焊接工作的人员数量约占全体员工的20-30%。提高焊接加工的自动化水平，对公司节约成本，提高效率并实现可持续性高速发展具有重要意义。焊接机器人工作站的工作效率为手工焊接的5倍，可大幅提高生产效率的同时降低了操作者的劳动强度。  

2，提升产品质量   

在采用手工焊接工艺的制造过程中，人工控制焊接过程（起弧、收弧、焊接轨迹及参数设置等）的不准确、不稳定导致焊缝成型不好，容易在焊接部位产生气孔、裂纹、未熔合等缺陷。 在采用自动化焊接工艺的制造过程中，电弧燃烧稳定，连结处成分均匀，焊缝成型好、焊缝接头少、填充金属熔敷率高。焊接工艺参数实现了自动化的存储与输出，可以保证工艺参数的准确性，保证特殊焊接要求的实现和焊缝质量的重现性。由于焊接自动化在提升产品质量方面具有优势，自动化焊接需逐步取代手工焊接。
3，降低营运成本   

随着劳动力成本的不断上升，焊接自动化装备性能、效率的不断提高以及价格的逐渐降低，自动化焊接和手工焊接相比较长期来看具有成本优势，同时，焊接自动化装备具有的高效率、高稳定性优势可使较快的收回焊接系统的投入成本并提高焊接质量。  

4， 改善操作环境   

手工操作的焊接作业被公认为是一种有害的作业工种， 2002年由卫生部和劳动保障部公布的我国法定职业病目录中，正式列入了电焊工尘肺、电光性眼炎等焊接职业病，同时还列入了对焊接职业可能产生危害的锰及其化合物中毒、一氧化碳中毒、职业性放射性疾病、电光性皮炎及金属烟热等职业病。 焊接自动化装备将手工操作变为自动化机械操作，操作工人远离焊接现场，能够避免上述职业病的发生，同时工人劳动强度也得到了极大降低，能,够极大改善生产车间内的整体环境状况。
第二阶段，公司现有的焊接自动化工作站没有传感功能，缺少对环境变化的自适应能力，例如当实际行走轨迹与示数轨迹由于焊接子件尺寸、安装、焊接变形等原因存在位置偏差时，导致焊接质量不好甚至失败，公司需研发具有一定传感功能的示教机器人，如视觉、力觉、触觉等传感器，在示教的基础上可以适应环境的变化，逐步向智能化焊接方向发展。
技术指标：

运动过程中速度的平稳性和重复定位精度是两项重要指标。

焊接速度约30—300cm/Min，轨迹重复定位精度约为±(0.2—0.4)mm。


	拟招收的博士后人员待遇：（请注明工资及其他相关配套福利等）
根据市场行情给予博士后固定的薪资，预计年薪资收入30万元左右。
给予博士后五险一金的保障。

根据研发成果，享受成果收益的一定比例。


	进站博士后工作地点
	 苏州华亚智能科技股份有限公司
	联系部门
	

	联系人
	
	联系电话
	 

	手  机
	
	电子邮箱
	

	单位地址
	 苏州市相城经济开发区漕湖产业园春兴路58号    （215143 ）                      
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