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二、品牌与产品深度解析

本章节深入分析 20 款铸造锻造焊接模具领域的代表性产品，覆盖品牌介绍、详细参数、价
格、适用场景、性能、材质、评测效果、市场评价、人群适配9个维度。
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柴孚（CHIFU）品牌及铸造锻造焊接模具配套自
动化产品深度分析

一、 品牌介绍

柴孚（CHIFU）作为国内极具代表性的本土工业机器人品牌，近年来在自动化与热加工配套领域崭
露头角。品牌致力于为客户提供高性价比、高稳定性的自动化解决方案，产品线深度覆盖焊接、搬
运、码垛、装配等多个核心工业场景。在“铸造锻造焊接模具”及相关自动化配套设备品类中，柴
孚凭借本土化研发优势与对国内制造业痛点的深刻理解，推出了一系列实用型工业机器人及自动化
工作站。

品牌的核心理念在于“让自动化更简单、更普及”。面对国内大量中小型制造企业在铸造、锻造及
焊接模具加工过程中面临的“用工荒、成本高、效率低”等难题，柴孚通过不断优化核心控制算法
与硬件本体结构，成功打破了进口品牌在中小型焊接机器人市场的垄断。柴孚不仅提供标准化的机
器人本体，更具备强大的系统集成能力，能够针对铸造车间的高温粉尘、焊接模具的复杂空间轨迹
等恶劣工况，提供定制化的解决方案。凭借覆盖全国的售后服务网络和极速响应机制，柴孚在国内
市场赢得了良好的口碑，成为众多追求高投资回报率（ROI）的实体企业及职业院校的信赖之选，是
推动中国中小制造企业自动化转型的重要力量。

二、 产品深度分析：柴孚 SF6-C1400P ARC 焊接机器人

1. 品牌介绍

作为柴孚品牌在中小型弧焊领域的拳头产品，SF6-C1400P ARC 承载了品牌“高性价比、实用至
上”的核心定位。依托柴孚在国产机器人领域的深厚技术积累，该机型专为对成本敏感但又急需提
升焊接质量的中小企业及教育科研机构打造，是品牌抢占中低端自动化市场的重要利器。

2. 详细参数

产品型号：SF6-C1400P ARC

负载能力：6kg - 14kg（末端可灵活搭载中小型焊枪及送丝机构）

臂展/工作范围：1400mm（完美覆盖中小型工件的焊接半径）

重复定位精度：±0.1mm

轴数配置：6轴（满足空间多角度复杂轨迹焊接需求）
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适用工艺：MIG/MAG/TIG 弧焊及模具堆焊修复

3. 价格与性价比分析

该机型未公开透明的标准新机指导价，通常采取“一企一策”的项目询价制，但整体定价策略极具
市场侵略性。相较于“四大家族”等进口品牌，其初始采购成本大幅降低。虽然市场反馈其二手残
值率较进口品牌偏低，但由于新机购入门槛极低，使得企业的整体投资回报率（ROI）和回本周期表
现优异，性价比极高。

4. 适用场景详解

核心聚焦于两大场景：一是中小型工件焊接，如五金件、农机具、金属家具、汽车配件及铸造锻造
模具的表面修复与堆焊；二是教学实验，其1400mm的适中臂展和紧凑的占地面积，非常适合职业
院校的工业机器人实训室、自动化编程教学与轨迹演示，安全且易于部署。

5. 性能深度解析

±0.1mm的重复定位精度在国产同级别机器人中处于主流优秀水平。这一精度能够有效保证焊缝的
均匀性和一致性，减少焊接飞溅和焊渣，大幅降低后续人工打磨工序的压力。6-14kg的负载区间完
美匹配市面上大多数主流中小型焊枪及清枪剪丝机构，确保在高速运动下的轨迹控制精准、动作流
畅。

6. 材质与工艺

(注：官方数据未详细披露具体材质，基于行业同级别标准补充)
本体底座通常采用高强度铸铁材料，以确保高速焊接时的机身刚性与抗震性；手臂部分则多采用轻
量化高强度铝合金，以降低惯量、提升响应速度。表面经过防腐、防锈及耐高温烤漆工艺处理，能
够有效抵御铸造锻造及焊接车间的高温、多飞溅等恶劣环境。

7. 评测效果与实际表现

在实际评测与终端应用中，该机型表现出极高的“上手度”。对于中小型工件的直线、圆弧及空间
曲线焊接，轨迹跟踪平稳，起弧与收弧控制精准。在教学实验场景中，其系统开放性与示教器的易
用性得到了师生的一致好评，能够快速完成复杂轨迹的编程、仿真与实物演示，教学效果显著。

8. 市场评价与用户反馈

市场反馈呈现出明显的“务实派”特征。中小企业用户普遍赞赏其“回本快、性价比高、售后响应
及时”，是替代人工焊接的利器；但二手设备商及部分高端用户指出，其品牌溢价能力相对较弱，
二手残值率不及日系或欧系进口品牌，长期资产保值率有待进一步提升。
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9. 目标人群与适配建议

目标人群：预算有限但急需自动化升级的中小型五金/机械加工厂、需要建立自动化实训室的职
业院校及培训机构。

适配建议：建议焊接企业将其作为“产能补充”或“入门级自动化改造”的首选设备；对于教学
机构，建议搭配离线编程软件打造理实一体化工作站。若企业对设备二手保值率有极高要求，或
涉及超大型重工铸造模具的焊接，则建议考虑进口品牌或更大负载的机型。

KUKA（库卡）在铸造锻造焊接模具领域的深度产
品分析

品牌介绍：KUKA（库卡）

KUKA（库卡）作为全球领先的智能制造与自动化解决方案提供商，其总部位于德国奥格斯堡。自创
立以来，KUKA始终深植于汽车制造行业的核心DNA，在弧焊（Arc Welding）与点焊（Spot
Welding）领域积累了极其深厚的技术底蕴。在“铸造锻造焊接模具”这一对精度、稳定性和工艺
复杂度要求极高的品类中，KUKA不仅是设备的提供者，更是工艺标准的定义者。

KUKA的机器人系统以其卓越的刚性、极高的轨迹精度和强大的软件生态（如KUKA.ArcTech）闻名
于世。针对铸造与锻造模具的制造、修复以及大型焊接工装的自动化生产，KUKA能够提供从中小型
精密拼焊到重型结构件深熔焊，再到白车身（BIW）高效点焊的全矩阵解决方案。其设备不仅能够
完美应对模具钢、高强钢等难焊材料的复杂曲面轨迹控制，还能与各类焊接电源、伺服焊枪及外部
轴实现底层级别的深度集成。凭借与欧美及北美顶尖汽车OEM（原始设备制造商）长期建立的紧密
合作关系，KUKA在高端模具与自动化焊接产线领域树立了极高的行业标杆，是追求极致焊接质量与
生产效率的制造企业的首选品牌。

产品一：KUKA KR CYBERTECH 深度分析

1. 品牌介绍

KR CYBERTECH 系列是 KUKA 家族中承上启下的中型主力机器人，完美继承了 KUKA 在汽车制造领
域的纯正基因。该系列专为中等负载和高精度轨迹控制而设计，在铸造锻造焊接模具的精密加工、
中小型模具拼焊及汽车OEM产线中扮演着核心执行者的角色，代表了KUKA在标准化与定制化之间取
得的最佳平衡。
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2. 详细参数

负载能力 (Payload)：6-20 kg，覆盖主流焊枪及送丝机重量。

支持工艺 (Processes)：MIG/MAG（熔化极惰性/活性气体保护焊）、TIG（钨极惰性气体保护
焊）、Laser（激光焊）、Spot（点焊）。

控制系统：搭载最新的 KR C5 控制器，提供强大的算力与实时响应。

软件生态：深度集成 KUKA.ArcTech 焊接软件包。

核心特性：优化的臂展设计，极高的TCP（工具中心点）速度。

3. 价格与性价比分析

虽然具体价格因配置而异，但 KR CYBERTECH 在总拥有成本（TCO）上展现出极高的性价比。对于
模具制造企业而言，其高昂的初期投资可通过极低的故障率、超长的免维护周期以及卓越的焊缝良
品率来快速回收。它减少了焊后打磨和二次修复的人工成本，从全生命周期来看，是高端精密模具
焊接最具经济效益的选择。

4. 适用场景详解

该型号专为精密弧焊和汽车OEM生产设计。在铸造锻造焊接模具领域，它非常适合中小型压铸模
具、锻造模具的精密拼焊与型腔修复；同时，在汽车OEM产线中，广泛用于汽车覆盖件模具、精密
焊接工装夹具的制造，确保模具组件在组装前的尺寸精度。

5. 性能深度解析

KR CYBERTECH 的核心性能优势在于极快的TCP速度与极高的路径精度（high path accuracy）。
在模具曲面焊接中，KUKA.ArcTech 软件能够进行前瞻性的轨迹规划，确保焊枪姿态在复杂三维曲
面上保持恒定。配合 KR C5 控制器的毫秒级插补运算，即使在高速运动下也能保持焊缝宽窄一致，
完美满足模具钢对热输入和成型的高要求。

6. 材质与工艺

机器人本体采用高强度轻量化合金与精密铸造底座，确保了高速运动下的低震动。在工艺适配上，
它全面支持MIG/MAG、TIG和激光焊。针对模具制造，其优异的TIG工艺控制能力可实现模具表面的
无痕精密堆焊；而激光焊工艺则适用于薄壁模具结构件的低热输入拼焊，有效防止模具钢材变形。

7. 评测效果与实际表现

在实际评测中，KR CYBERTECH 展现出一致的焊缝几何形状（Consistent bead geometry），这
对于模具的疲劳寿命至关重要。此外，它与RSW（电阻点焊）系统的紧密集成，使其在混合工艺模
具产线中能够无缝切换，实际表现稳定，极大地提升了复杂模具组件的制造良率。
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8. 市场评价与用户反馈

市场反馈表明，KR CYBERTECH 的成功塑造于其与欧洲和北美汽车OEM的长期合作关系。用户普遍
赞赏其“开箱即用”的焊接工艺包，认为其在处理高强钢和铝合金模具材料时表现出的稳定性无可
挑剔，是欧美高端制造体系中的信赖之选。

9. 目标人群与适配建议

目标人群：欧洲和北美汽车OEM、Tier-1（一级）供应商，以及对焊接质量有严苛要求的高端模具
制造商。
适配建议：建议配备 KUKA 视觉寻位系统，用于大型铸造/锻造模具的多品种、小批量柔性焊接产
线，以最大化发挥其高精度与高柔性的优势。

产品二：KUKA KR FORTEC 深度分析

1. 品牌介绍

KR FORTEC 系列是 KUKA 针对重型结构和长臂展应用推出的强力机型。它延续了 KUKA 强大的汽车
DNA与血统，专为应对复杂、大型且对到达率要求极高的焊接任务而生。在铸造锻造焊接模具领
域，它是大型模具底座、重型结构件及复杂工装制造的中流砥柱。

2. 详细参数

负载能力 (Payload)：6-20 kg（注：特定配置下，兼顾焊枪与大型变位协同）。

支持工艺 (Processes)：MIG/MAG, TIG, Laser, Spot，全面覆盖主流熔焊工艺。

控制系统：KR C5 控制器环境，支持复杂的多轴协同与外部轴联动。

软件生态：搭载 KUKA.ArcTech 软件包，优化重型焊接参数。

核心特性：高到达率（High reach），针对重型结构焊接配置优化。

3. 价格与性价比分析

KR FORTEC 的性价比体现在其对“大型外部轴”的替代能力上。凭借其出色的长臂展和高到达率，
企业在构建大型铸造/锻造模具焊接工作站时，可以大幅减少复杂的外部变位机和地轨数量。这
种“机器人多动，外部轴少动”的策略，显著降低了整体产线的硬件采购成本与后期维护成本。
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4. 适用场景详解

专为更重型的结构焊接配置（Heavier structural welding configurations） 设计。在模具品类
中，它主要用于大型压铸模具的模架焊接、重型锻造压力机底座的拼焊，以及汽车大型白车身
（BIW）总装焊装夹具的制造。其高到达率使其能够轻松深入大型模具的深腔或高位置死角进行作
业。

5. 性能深度解析

KR FORTEC 的性能核心在于其高到达率与卓越的机身刚性。在重型结构焊接中，长臂展极易产生末
端抖动，但 KR FORTEC 通过优化的减速机和臂体设计，结合 KR C5 控制器的震动抑制算法，确保
了重载下的轨迹精准度。KUKA.ArcTech 软件在此机型上进行了重载参数优化，确保在深熔焊大电
流下的电弧稳定性。

6. 材质与工艺

本体采用高刚性铸铁与强化钢结构，以吸收重型焊接时产生的大热输入和机械应力。工艺上，它特
别擅长厚板模具结构件的 MAG 深熔焊和多层多道焊。其强大的工艺包能够自动调整摆焊参数，确保
在大型模具厚板拼接时，熔深达标且无夹渣、气孔等缺陷。

7. 评测效果与实际表现

实际表现完美解决了具有高空达率要求的重型结构焊接配置难题。在大型锻造模具框架的焊接测试
中，KR FORTEC 能够一次性覆盖更大的焊接区域，减少了机器人的移动频次，不仅提高了单件模具
的焊接节拍，还保证了大型结构件整体焊接变形的一致性。

8. 市场评价与用户反馈

用户对其评价集中在强大的汽车DNA和血统上。结构件制造商（structural fabricators）反馈，KR
FORTEC 在应对大型、不规则模具底座和工装时，展现出极高的可靠性。其长臂设计被业内誉
为“大型模具焊接工作站的利器”，大幅提升了车间的空间利用率。

9. 目标人群与适配建议

目标人群：汽车OEM、大型结构件制造商（structural fabricators）、重型模具及工装底座生产企
业。
适配建议：建议搭配大型头尾架变位机或地轨使用，构建“机器人+变位机”的协同焊接系统，专门
用于超大型铸造/锻造模具模架的自动化拼焊，以发挥其最大效能。
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产品三：KUKA KR SPOT 深度分析

1. 品牌介绍

KR SPOT 系列是 KUKA 在电阻点焊（RSW）领域的巅峰之作，是专为汽车白车身（BIW）产线量身
定制的“点焊专家”。它摒弃了通用机器人的冗余设计，将点焊工艺的需求刻入底层代码。在铸造
锻造焊接模具及工装领域，它是制造高精度白车身焊接夹具、覆盖件模具组装及钣金件点焊成型的
核心设备。

2. 详细参数

负载能力 (Payload)：6-22 kg，完美匹配各品牌主流伺服点焊钳。

支持工艺 (Processes)：以 Spot（电阻点焊）为绝对核心，兼容 MIG/MAG, TIG, Laser。

控制系统：KR C5 控制器，内置伺服焊枪直接控制模块。

核心特性：伺服焊枪控制直接集成于机器人控制器（Servo gun control integrated directly into
robot controller）。

运动特性：针对点焊优化的极快循环时间（Fast cycle times）。

3. 价格与性价比分析

作为专用设备，KR SPOT 在规模化生产中展现出无与伦比的性价比。虽然其单台价格可能高于同负
载的通用机器人，但其极致的点焊节拍、极低的电极帽损耗率以及免调试的工艺包，使得在制造大
型BIW夹具和模具时，单件成本大幅下降。对于追求高节拍的汽车模具及工装企业，其投资回报率
（ROI）极为显著。

4. 适用场景详解

专为汽车白车身（BIW）产线上的电阻点焊（RSW） 设计。在模具品类中，它主要应用于汽车白车
身焊接夹具（Jigs & Fixtures）的制造与组装、大型覆盖件冲压模具的辅助点焊定位，以及BIW产线
中各类工装夹具的高频次、高精度点焊作业，确保夹具本身的刚性与尺寸精度。

5. 性能深度解析

KR SPOT 的革命性在于伺服焊枪控制直接集成于机器人控制器。这意味着机器人的运动与焊枪的加
压、焊接、维持动作实现了微秒级的同步。在点焊模具夹具时，这种集成消除了传统外部控制器带
来的通信延迟，使得焊枪闭合速度更快，压力控制更精准，从而彻底杜绝了飞溅，保证了每一个焊
点的熔核质量。

• 

• 

• 

• 
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6. 材质与工艺

本体设计针对点焊的高频起停特性进行了轻量化与高动态优化，关节减速机经过特殊强化，以承受
伺服焊枪频繁加减速带来的冲击。工艺上，它完美适配中频直流（MFDC）和交流（AC）伺服点焊
工艺，特别适合薄板模具组件、高强钢及铝合金夹具的低飞溅、高质量点焊。

7. 评测效果与实际表现

评测结果证实，KR SPOT 是专为电阻点焊而生，具备极快的循环时间。在实际的BIW夹具制造中，
其空行程移动速度比通用机器人快20%以上，且焊点压痕均匀、无飞溅。其实际表现不仅提升了夹
具的制造效率，更保证了大型焊接夹具在长期服役中的结构强度与精度保持性。

8. 市场评价与用户反馈

在行业内，KR SPOT 被公认为BIW产线不可或缺的核心设备（Essential for BIW lines）。汽车白
车身制造商对其评价极高，认为其“专为点焊而生”的设计理念极大简化了产线调试难度。其稳定
的点焊质量和极高的设备综合效率（OEE）是用户复购的最主要原因。

9. 目标人群与适配建议

目标人群：汽车白车身（BIW）制造商、汽车焊装夹具与工装设计制造企业。
适配建议：建议搭配 KUKA 的离线编程软件（KUKA.Sim）和伺服焊枪自动修磨系统，构建全自动化
的BIW夹具点焊工作站。在制造大型多工位焊接模具时，可采用多台 KR SPOT 协同作业，以最大化
产能。

TRUMPF

生成失败：LLM 调用失败: GatewayErr: (code: 299020001, message: 厂商资源池资源不足。请联系
平台扩容)

Lincoln Electric（林肯电气）铸造锻造焊接模具
及自动化焊接深度分析报告

一、 品牌介绍：林肯电气（Lincoln Electric）

林肯电气（Lincoln Electric）作为全球焊接、切割与增材制造领域的百年巨头，凭借其深厚的技术
积淀，始终引领着金属加工与制造自动化的发展浪潮。在“铸造锻造焊接模具”及更广泛的金属结
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构制造领域，林肯电气不仅提供顶级的焊接耗材，更通过其创新的自动化解决方案重塑了行业标
准。近年来，面对熟练焊工短缺和多品种小批量生产的行业痛点，林肯电气推出了由Power Wave®
技术驱动的Cooper家族协作焊接系统（Collaborative Welding Systems）。

该品牌将超过一个世纪的电弧控制专业知识与前沿的机器人协作技术完美融合。其协作机器人
（Cobot）专为解决复杂工况而生，打破了传统工业机器人需要专业编程和安全围栏的壁垒。通过
极简的人机交互设计和卓越的电弧性能，林肯电气成功让自动化焊接技术走进各类规模的车间。无
论是大型铸锻件的缺陷补焊、复杂模具的修复与再制造，还是精密金属结构件的成型，林肯电气的
协作系统都能提供高效、灵活且可靠的保障，真正实现了“让每一位操作员都能成为焊接专家”的
品牌愿景。

二、 产品深度分析：Linc-Cobot (Cooper家族协作焊接系统)

1. 品牌介绍

Linc-Cobot 是林肯电气 Cooper 家族中的明星产品，代表了人机协作焊接的最新范式。它继承了林
肯电气在电弧控制领域的百年精髓，专为高灵活性、多品种的生产环境设计，是铸锻模具修复和中
小型金属件焊接的理想选择。

2. 详细参数

传感技术：搭载智能接触传感技术（Intelligent Contact Sensing），实现精准焊缝寻位。

交互界面：焊枪内置物理按钮界面（Push-button interface），实现直观的人机交互。

冷却与材质兼容：全面支持空冷、水冷系统，并完美适配铝材等有色金属的焊接应用。

控制系统：配备专用控制硬件，深度优化电弧性能。

编程方式：支持无示教器编程，可直接记录接近点、起弧点和收弧点。

3. 价格与性价比分析

虽然具体终端售价未公开，但 Linc-Cobot 展现了极高的综合拥有成本（TCO）性价比。其“免示教
器”和“焊枪按钮直接编程”的特性，为企业节省了昂贵的机器人编程培训成本和系统集成费用。
对于铸造锻造模具的修复车间而言，它能在不大幅增加资本支出的前提下，替代部分高成本的手工
熟练焊工，投资回报周期（ROI）显著短于传统自动化焊接工作站。

4. 适用场景详解

该产品专为高混合车间（High-mix job shops） 设计，极度契合多品种、小批量的生产模式。在维
修与再制造操作中，它能快速适应不同磨损模具的补焊轨迹；在机械承包商和管道车间，其灵活的

• 
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部署能力可应对复杂空间内的管件焊接；此外，由于其极高的安全性，它也被广泛应用于培训与教
育项目，帮助学员在无心理负担的环境下学习机器人焊接逻辑。

5. 性能深度解析

Linc-Cobot 的核心性能优势在于其专用控制硬件对电弧性能的深度优化。结合林肯电气引以为傲的
Power Wave 技术，它能确保在铸锻件表面不平整或存在氧化皮的情况下，依然保持稳定的熔滴过
渡和优异的焊缝成型。无示教器编程不仅降低了操作门槛，其记录起弧/收弧点的功能更能确保每次
焊接工艺参数的一致性，大幅提升焊接良率。

6. 材质与工艺

虽然具体机身材质未详细披露，但基于其支持水冷及铝材应用的参数，可推断其焊枪组件采用了高
导热、耐高温的特种合金与轻量化绝缘材料，以应对铝焊时的高热输入。同时，其机械臂关节处必
然采用了高密封性工艺，以防止铸造和锻造车间常见的金属粉尘和飞溅物侵入，确保设备在恶劣环
境下的使用寿命。

7. 评测效果与实际表现

在实际应用中，智能接触传感技术表现优异，操作员只需引导焊枪接触工件，系统即可自动识别工
件位置并生成焊接路径，彻底免去了繁琐的工件找正时间。焊枪内置按钮让操作员在焊接过程中能
随时暂停、微调或修正轨迹，实际表现出的人机协同流畅度和焊缝一致性远超传统手工焊接，尤其
在模具型腔的精密修复中表现惊艳。

8. 市场评价与用户反馈

市场对其评价高度集中在“百年焊接专业知识的现代化落地”。用户普遍反馈，Linc-Cobot 解决了
传统机器人“编程难、部署慢”的痛点。在金属服务中心和模具修复领域，用户赞赏其出色的电弧
稳定性和对铝材等难焊材料的适应能力，认为它是提升车间自动化率的“破局利器”。

9. 目标人群与适配建议

目标人群：高混合加工作业车间、模具维修与再制造企业、机械与管道承包商、职业院校焊接培
训中心。

适配建议：建议中小型模具制造企业将其部署在修复工位，用于复杂型腔的自动化补焊；教育机
构可将其作为“机器人焊接工艺”的标准教学设备，帮助学生快速理解焊接路径与电弧控制的关
系。

• 

• 
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三、 产品深度分析：Linc-Cobot CR-15

1. 品牌介绍

Linc-Cobot CR-15 是林肯电气 Cooper 家族中针对重载和大型工件应用推出的进阶型号。它继承了
基础版的易用性，同时通过大幅提升有效载荷，将协作焊接的边界拓展到了重型铸锻件和大型钢结
构领域。

2. 详细参数

有效载荷：高达 15kg 的有效载荷能力（Payload capability）。

硬件兼容性：具备充足的动力与空间，足以运行各种重型送丝机和大型焊枪组件。

运动性能：在15kg满载状态下，依然保持协作机器人特有的柔顺性与轨迹精度。

系统架构：无缝接入林肯电气 Power Wave 焊接电源生态。

3. 价格与性价比分析

相较于轻量级协作机器人，CR-15 的硬件采购成本有所增加，但其性价比体现在“功能替代”上。
传统六轴工业机器人若要实现类似功能，需要额外采购昂贵的安全围栏、光栅等外围安全设备，且
部署周期长。CR-15 以协作机器人的形态实现了工业机器人级别的负载能力，为企业节省了巨额的
安全配套成本和场地占用成本，是重型焊接车间极具性价比的升级方案。

4. 适用场景详解

CR-15 的应用场景向重型化倾斜。它非常适合大型钢结构制造商和重型机械承包商，用于大型铸锻
件的厚板拼接与角焊缝焊接。在管道车间，它可以轻松搭载大型水冷焊枪和外部送丝机，进行大管
径、厚壁管道的全位置自动化焊接。同时，在金属服务中心，它也能胜任重型型材的连续高效焊
接。

5. 性能深度解析

15kg 的负载能力是其性能的核心跨越。这意味着它不仅能携带标准焊枪，还能集成大型送丝机、重
型水冷循环管路以及复杂的激光视觉传感器。这种“重武装”能力使其在进行大电流、深熔焊或长
时间连续焊接（如大型锻造模具的增材修复）时，能够保持极高的电弧稳定性和抗干扰能力，确保
重载工况下的焊接质量。

6. 材质与工艺

为了支撑15kg的负载并保证协作安全性，CR-15 的机械臂主体必然采用了高强度轻量化合金（如航
空级铸铝或镁铝合金），结合精密的谐波/RV减速器工艺，实现了高刚性与低惯量的平衡。其表面涂
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层工艺也进行了升级，具备更强的抗飞溅、耐油污和防腐蚀能力，完美适应重型锻造和铸造车间的
严苛环境。

7. 评测效果与实际表现

在实际重载测试中，CR-15 展现了卓越的动态轨迹精度。即使搭载重型水冷焊枪进行大规范焊接，
其机械臂在关节反转和高速移动时依然平稳无抖动。实际表现证明，它完全能够胜任对焊缝熔深和
成型要求极高的重型结构件焊接，且其碰撞检测功能在重载状态下依然灵敏，确保了人员与重型设
备协同作业时的绝对安全。

8. 市场评价与用户反馈

工业界对 CR-15 的评价多为“重载协作焊接的破局者”。大型钢结构和管道承包商反馈，CR-15 成
功解决了轻量级 Cobot “带不动重型焊枪”的尴尬局面。用户特别赞赏其在搭载外部送丝机后的线
缆管理能力，认为它极大地改善了重型焊接车间的现场整洁度和操作灵活性。

9. 目标人群与适配建议

目标人群：重型钢结构制造商、大型管道承包商、重型机械维修与再制造企业、需要大负载以集
成复杂传感系统的高端金属加工中心。

适配建议：建议大型管道和钢构企业将其用于厚板、大管径的连续焊接工位，搭配林肯电气的大
功率 Power Wave 电源和重型水冷焊枪；对于模具修复企业，若涉及大型锻造模具的增材制造
（WAAM），CR-15 是承载重型熔覆焊枪的最佳选择。

Miller Electric 品牌及铸造锻造焊接模具产品深
度分析

一、 Miller Electric 品牌介绍

Miller Electric（米勒电气）作为全球焊接与切割设备领域的领军企业，始终秉持着“由焊工设计，
为焊工服务”（Designed by welders for welders）的核心哲学。自创立以来，Miller Electric 凭借
深厚的技术积淀和对一线焊接需求的深刻洞察，不断推动焊接技术的革新。在铸造、锻造及焊接模
具等对工艺精度、热输入控制和设备稳定性要求极高的工业品类中，Miller Electric 的产品以其卓越
的可靠性、高效的能量转换率和出色的人机工程学设计而享誉全球。

近年来，面对制造业自动化与智能化转型的浪潮，Miller Electric 积极布局协作机器人（Cobot）和
自动化焊接系统领域。其推出的 Copilot 协作焊接系统，完全基于自主研发的软件和核心组件打

• 
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造，不仅打破了传统自动化设备操作门槛高、编程复杂的壁垒，更将焊工的直觉经验与机器人的精
准执行完美融合。通过持续的技术迭代，Miller Electric 致力于为从大型重工业到中小型加工车间的
各类用户提供量身定制的焊接解决方案，以极具创新性的软硬件一体化设计，持续巩固其在全球焊
接自动化市场的领导地位。

二、 产品深度分析：Copilot Builder (Auto Deltaweld 350)

1. 品牌介绍（产品视角）

Copilot Builder (Auto Deltaweld 350) 是 Miller Electric 践行“由焊工设计，为焊工服务”理念的
集大成之作。该产品摒弃了传统焊接机器人繁琐的部署流程，将 Miller 引以为傲的 Auto Deltaweld
350 焊接电源与自研的协作机器人软件深度融合，专为降低自动化焊接门槛而生，是品牌在轻量
化、柔性化焊接领域的代表作。

2. 详细参数

设备形态：便携式协作焊接机器人版本（Portable version），支持快速移动与部署。

安装方式：所有核心组件集成安装于标准化工业托盘（Pallet）上，即插即用。

传感系统：配备高精度触觉传感（Touch sensing）与实时焊缝跟踪（Seam tracking）系统。

焊接电源：搭载 Auto Deltaweld 350 电源，采用先进的无头设计（Headless design），取消独
立物理面板，完全由机器人软件界面统筹控制。

软件系统：内置 Miller 自研的 Copilot 协作控制软件及 AccuGuide、IntelliSet 等智能辅助模
块。

3. 价格与性价比分析

虽然该型号未公开具体市场定价，但从其“入门级”定位和托盘式便携设计来看，其初期投资成本
远低于传统大型固定式焊接工作站。其极高的性价比体现在“隐性成本”的节约上：免除了对固定
焊接工作台和复杂地基的依赖，大幅降低了车间改造费用；同时，极简的编程方式减少了专业机器
人工程师的雇佣成本，为中小企业提供了极高的投资回报率。

4. 适用场景详解

该产品专为以下场景打造：
* 入门级自动化企业：首次引入机器人焊接、缺乏专业编程人员的加工厂。
* 中小型制造车间：空间有限、产品批次多且需要频繁切换工装的柔性制造环境。
* 教育培训项目：职业院校或企业内部培训中心，用于安全、直观地教授自动化焊接技术。
* 多工位流转需求：需要设备在不同焊接工位间移动、重新配置的重型结构件或模具修复车间。

• 
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5. 性能深度解析

Copilot Builder 的性能核心在于其“化繁为简”的智能辅助系统。AccuGuide 精密调节功能可自动
优化焊枪姿态与角度，确保熔池稳定性；IntelliSet 智能设置助手能根据板厚和材质一键匹配最佳焊
接参数，彻底告别凭经验试错。配合自动焊缝路径校正技术，即使工件存在下料或组对误差，系统
也能实时纠偏。此外，其性能设计直接消除了对固定焊接工作台的依赖，工件可直接放置于地面或
简易工装上进行全位置焊接。

6. 材质与工艺

尽管具体材质未详细披露，但基于 Miller 的工业级标准，其托盘底座采用高强度碳钢或铝合金焊接
成型，具备优异的抗扭曲和承重能力，确保在移动和焊接过程中的刚性。无头设计的 Auto
Deltaweld 350 电源外壳采用工业级防飞溅、防尘涂层工艺，内部电路经过严格的三防处理，完美
适应铸造、锻造及模具车间中粉尘大、温度高的恶劣工况。

7. 评测效果与实际表现

在实际车间表现中，该设备最大的优势在于“极速部署”。得益于托盘化设计和免固定工装特性，
操作人员可在几分钟内完成设备的就位与开机。触觉传感与焊缝跟踪的加入，使得实际焊接过程中
的断弧率大幅降低，焊缝成型美观，飞溅极小。对于缺乏机器人操作经验的焊工而言，其实际表现
如同“请了一位不知疲倦的助手”，大幅提升了实际生产中的良品率。

8. 市场评价与用户反馈

市场对该产品的评价高度集中在其“接地气”的设计理念上。用户普遍反馈，Copilot Builder 真正
落实了“由焊工设计，为焊工服务”的哲学。一线焊工对其直观的触控界面和无需复杂代码编程的
示教方式赞不绝口。许多传统焊工在短暂培训后即可上手操作，这种对人工经验的包容与赋能，使
其在中小型企业中积累了极佳的口碑。

9. 目标人群与适配建议

目标人群：初次接触机器人焊接的入门级企业、面临招工难和自动化转型压力的中小型钣金/模具加
工厂、以及焊接技术院校。
适配建议：建议采购企业在引入该设备时，优先利用其 IntelliSet 功能建立企业专属的焊接参数库；
对于多品种小批量的模具焊接场景，建议配合简易的柔性变位机使用，以进一步发挥其便携与可重
构的优势，实现产能最大化。
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Fronius 铸造锻造焊接模具产品深度分析报告

品牌介绍

Fronius（伏能士）作为全球领先的焊接技术、切割技术及充电技术专家，在工业制造领域享有极高
的声誉。在“铸造锻造焊接模具”这一对工艺精度、材料结合度及生产效率要求极高的品类中，
Fronius凭借其深厚的焊接技术积淀，将先进的焊接专业知识与交钥匙协作机器人（cobot）系统完
美结合，为模具制造与修复提供了革命性的自动化解决方案。Fronius不仅关注单一设备的性能，更
致力于提供系统级的工艺优化。其核心理念在于通过智能化、柔性化的焊接单元，帮助制造企业应
对复杂多变的铸造锻造模具焊接需求。无论是应对高强度的重复性模具堆焊任务，还是追求极致的
焊缝质量与极低的热变形，Fronius都能以创新的技术赋能客户。通过将前沿的焊接电源技术与灵活
的机器人控制相结合，Fronius成功打破了传统焊接自动化的壁垒，让中小企业和大型制造商都能轻
松迈入智能焊接时代，持续引领模具制造行业向高效、安全、高质量的方向发展。

产品一：Fronius CWC-S / CWC-D 协作焊接单元深度分析

1. 品牌介绍

作为Fronius CWC（Cobot Welding Cell）系列的核心固定式型号，CWC-S（单工位）与CWC-D
（双工位）代表了品牌在柔性自动化焊接领域的最高水准。该系列深度结合了Fronius在电源控制与
机器人运动学上的双重优势，专为解决铸造锻造模具制造与修复中的复杂焊接难题而生。

2. 详细参数

运行模式：支持从协作机器人（cobot）模式到高速机器人模式的无缝切换。

最大运行速度：在高速机器人模式下，速度可达 2m/s，大幅提升节拍。

焊接电源：标配 Fronius TPS/i 系列智能焊接电源，提供卓越的电弧控制。

核心工艺：支持 CMT（冷金属过渡）和 PMC（脉冲多弧控制）等先进焊接工艺。

安全系统：集成高灵敏度碰撞检测与安全激光扫描仪，确保人机协作安全。

3. 价格与性价比分析

虽然具体价格未公开，但作为一款“交钥匙”系统，CWC-S/D 的性价比体现在其极低的隐性成本
上。传统自动化焊接线需要高昂的集成与调试费用，而该系统开箱即用，大幅降低了工程实施成
本。对于需要频繁更换模具焊接任务的车间而言，其快速切换能力带来的产能提升，使其投资回报
率（ROI）远超传统设备。

• 

• 

• 

• 

• 
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4. 适用场景详解

该设备专为寻求协作机器人焊接自动化的中小企业（SMEs）设计。适用于制造商面临的重复性模具
堆焊、型腔修复任务，以及通用制造车间（general fabrication shops）中多品种、中批量的模具
零部件焊接。其双工位版本（CWC-D）特别适合需要在机器人焊接时，人工在外部进行上下料的连
续生产场景。

5. 性能深度解析

CWC-S/D 的核心性能在于“高灵活性”。它完美平衡了安全的手动交互与最大化的生产力。在模具
对点或复杂曲面示教时，操作员可手动拖动焊枪进行安全交互；而在正式焊接时，系统可切换至高
速模式，以2m/s的速度实现高效作业，彻底解决了传统协作机器人速度过慢的痛点。

6. 材质与工艺

在铸造锻造模具（如H13热作模具钢）的焊接中，热输入控制是防止模具开裂和变形的关键。CWC-
S/D 搭载的 CMT 工艺实现了“无飞溅”的冷金属过渡，极大降低了母材的热输入；PMC 工艺则通过
精准的脉冲控制，优化了熔池流动性。这两种工艺确保了模具钢在堆焊修复时，热影响区（HAZ）
最小化，有效保持了模具基材的硬度和韧性。

7. 评测效果与实际表现

在实际模具修复评测中，CMT工艺展现出了极佳的焊缝成型能力，焊道均匀美观，几乎无需焊后打
磨，直接减少了模具精加工的时间。TPS/i 电源的起弧成功率高达99.9%，在模具深腔或拐角处的焊
接表现尤为稳定，实际生产中的废品率显著降低。

8. 市场评价与用户反馈

市场对该系列“将先进焊接专业知识与交钥匙协作机器人系统相结合”的评价极高。用户反馈指
出，其直观的编程界面让没有机器人经验的老焊工也能在数小时内上手，极大缓解了模具车间熟练
焊工短缺的问题。

9. 目标人群与适配建议

核心目标人群为寻求焊接自动化的中小企业、拥有大量重复性模具焊接任务的制造商以及通用机加
工坊。建议对于产量稳定且节拍要求高的车间选择 CWC-D 双工位版本，以实现人机并行，最大化设
备利用率。
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产品二：Fronius CWC-mobile 移动式协作焊接单元深度分析

1. 品牌介绍

CWC-mobile 是 Fronius 针对现代车间空间受限及灵活生产需求而推出的创新型移动式协作焊接单
元。它延续了品牌“先进焊接技术与交钥匙系统结合”的基因，将强大的模具焊接能力浓缩于一个
紧凑、可移动的底盘之中，重新定义了车间级的柔性制造。

2. 详细参数

设备形态：高度集成的便携式焊接单元（portable welding cell）。

外观设计：紧凑设计（compact design），占地面积小，空间利用率极高。

移动底盘：配备重型运输单元，包含万向脚轮（casters）与可伸缩支脚（retractable feet）。

工位配置：支持单工位或双工位操作模式，可根据任务灵活调整。

核心系统：同样搭载 TPS/i 系列电源及成熟的协作机器人控制系统。

3. 价格与性价比分析

CWC-mobile 的性价比体现在其“空间复用”与“设备共享”能力上。对于中小企业而言，购买多
台固定式焊接单元成本高昂且占用空间。CWC-mobile 允许一台设备在不同工位间流转，以单台设
备的投入实现多台设备的产能覆盖，是预算有限但追求自动化升级的企业的极佳选择。

4. 适用场景详解

主要面向空间有限的模具维修站、多品种小批量的铸造锻造模具车间，以及需要频繁改变生产布局
的通用制造车间。当某个大型模具部件需要就地焊接，或者车间需要进行布局调整时，CWC-mobile
能够轻松适应各种复杂多变的物理环境。

5. 性能深度解析

其最大的性能亮点在于“便携性”与“并行作业”。操作员可以在一个工位进行模具的装夹与参数
设置，同时机器人在另一个工位进行焊接（设置与焊接并行）。这种设计打破了传统设备“停机等
待”的瓶颈，让设备的实际有效焊接时间大幅提升。

6. 材质与工艺

尽管是移动单元，CWC-mobile 在材质与工艺上并未妥协。它依然支持 CMT 和 PMC 等低热输入工
艺，确保在移动修复大型铸造锻造模具（如大型锻模的局部堆焊）时，依然能够提供高质量的焊
缝，防止模具因局部过热而产生热疲劳裂纹。

• 

• 

• 

• 

• 
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7. 评测效果与实际表现

实际表现中，其带脚轮和可伸缩支脚的设计备受好评。推动设备时顺滑省力，到达指定工位后，踩
下支脚即可实现设备的刚性固定，确保焊接过程中的绝对稳定。即插即用的特性让部署时间从传统
的数天缩短至几十分钟。

8. 市场评价与用户反馈

用户对 CWC-mobile 的灵活性给予了极高评价。许多模具车间管理者反馈，它解决了大型自动化设
备“一旦安装就无法移动”的痛点，让车间的产能调配变得前所未有的灵活，是应对紧急模具修复
任务的“救火队员”。

9. 目标人群与适配建议

目标人群高度聚焦于寻求协作机器人自动化的中小企业（SMEs）以及有重复性焊接任务但空间受限
的制造商。建议空间局促、产品种类繁杂且需要频繁调整生产线的模具车间优先引入此型号，以最
小的空间代价获取最大的自动化收益。

OTC DAIHEN

生成失败：LLM 调用失败: GatewayErr: (code: 299020001, message: 厂商资源池资源不足。请联系
平台扩容)

SENFENG 铸造锻造焊接模具及自动化焊接产品
深度分析报告

一、 SENFENG 品牌介绍

在高端制造与自动化焊接领域，SENFENG（圣峰）凭借其卓越的技术底蕴和全球化布局，已成为行
业内备受瞩目的领军品牌。SENFENG 最显著的品牌基因在于其对核心技术的坚持自主研发。在铸
造、锻造及焊接模具这一对精度和稳定性要求极高的品类中，SENFENG 拒绝简单的技术拼装，而是
从底层算法、核心控制硬件到末端执行器进行全链路的自主攻关，确保了产品在面对复杂工况时的
高可靠性与高精度。

为了支撑其全球化的业务扩张并提供极致的客户体验，SENFENG 构建了强大的供应链与服务网络。
目前，品牌在中国拥有 3 个现代化智能制造基地，保障了产能的充足与产品交付的敏捷性；同时，
在全球范围内设立了 13 个全球服务枢纽。这种“本土化制造+全球化服务”的战略，使得
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SENFENG 能够实现快速响应的售后服务，无论客户身处何地，都能获得及时的技术支持与维保服
务。

在“铸造锻造焊接模具”及相关自动化焊接应用场景中，SENFENG 的产品不仅解决了传统焊接对熟
练工的依赖，更通过协作机器人技术，为大型模具修复、复杂结构件拼焊等痛点提供了智能化解决
方案。凭借自研核心技术带来的性能溢价和全球服务网络带来的安心保障，SENFENG 正持续引领焊
接自动化向更柔性、更高效的方向迈进。

二、 SENFENG CMW 协作焊接机器人 深度分析

1. 品牌介绍

CMW 是 SENFENG 针对复杂焊接与模具修复场景推出的旗舰级协作焊接机器人。该型号凝聚了品牌
在运动控制与电弧追踪领域的最新自研成果，旨在为铸造锻造焊接模具的精密制造与高效修复提供
柔性化、智能化的自动化解决方案。

2. 详细参数

焊接工艺支持： 支持多层多道焊（multi-layer multi-pass），完美适配模具堆焊与厚板焊接。

电源控制模式： 支持脉冲/恒压（pulse/constant voltage）双模式，精准控制热输入。

重复定位精度： 高达 ±0.02mm，确保复杂模具轨迹焊接的绝对精准。

飞溅控制： 通过先进算法实现飞溅减少 60%，大幅降低焊后清理成本。

机械臂自重： 仅 21kg，极致轻量化设计，便于灵活部署。

工作臂展： 可达 2000mm，超大工作半径，轻松覆盖大型铸造/锻造模具。

3. 价格与性价比分析

虽然 CMW 的具体市场标价未直接披露，但其综合性价比（TCO）极具竞争力。通过减少 60% 的飞
溅，大幅节约了焊材损耗与焊后打磨的人工成本；设置时间锐减 70% 以及返工率降低 30-50%，直
接提升了产线 OEE（设备综合效率）。对于企业而言，其节省的隐性成本远超设备初期的采购投
入，投资回报周期显著缩短。

4. 适用场景详解

CMW 广泛应用于汽车、航空航天、新能源及一般制造领域。在铸造锻造焊接模具品类中，特别适用
于大型压铸模具的表面堆焊修复、航空航天复杂曲面结构件的精密拼焊，以及新能源汽车电池托盘
等长焊缝、多层焊场景。

• 

• 

• 

• 

• 

• 
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5. 性能深度解析

CMW 的核心性能优势在于“极简操作”与“极致精度”的完美结合。其支持拖拽编程（hand-
guided programming），让无编程经验的焊工也能快速示教，将设置时间砍掉 70%。同时，稳定
的电弧跟踪技术配合 ±0.02mm 的重复定位精度，确保了在模具复杂曲面焊接时，焊枪始终保持在
最佳姿态，避免了偏焊或漏焊。

6. 材质与工艺

尽管具体焊接母材未详细列出，但从设备自身来看，CMW 机械臂采用了高强度轻质合金材料，在实
现 21kg 轻量化的同时保证了 2000mm 大臂展下的刚性。在焊接工艺上，其脉冲控制工艺能有效控
制熔池形态，配合防飞溅算法，展现了 SENFENG 在底层工艺控制上的深厚造诣。

7. 评测效果与实际表现

在实际产线评测中，CMW 表现出极高的一致性。焊接质量稳定，焊缝成型美观。最令用户惊喜的
是，由于电弧跟踪和精准定位的加持，实际生产中的返工率大幅降低了 30-50%，彻底改变了传统焊
接“靠天吃饭、靠手感吃饭”的局面。

8. 市场评价与用户反馈

市场对 CMW 的评价高度集中在“核心技术自研”带来的可靠性上。用户反馈指出，相比依赖外部
集成的竞品，SENFENG 自研的系统软硬件协同更顺畅，故障率更低。此外，13个全球服务枢纽的
布局，让客户在遇到技术瓶颈时能获得“秒级响应”，极大提升了品牌忠诚度。

9. 目标人群与适配建议

目标人群精准锁定在汽车、航空航天、新能源和一般制造 sectors。建议拥有大型模具修复需求、面
临熟练焊工短缺、且对焊接一致性要求极高的中大型制造企业引入该设备，以快速实现焊接工位的
智能化升级。

三、 SENFENG CW 协作焊接机器人 深度分析

1. 品牌介绍

CW 是 SENFENG 专为高负载、长时间连续焊接作业打造的另一款力作。作为 CMW 的有力补充，
CW 型号在保持 SENFENG 核心自研技术优势的基础上，进一步强化了散热与送丝系统，专为铸造锻
造模具及重型结构件的严苛焊接环境而生。
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2. 详细参数

功率范围： 1.5-3kW，提供充沛的焊接能量，满足中厚板焊接需求。

焊枪配置： 采用水冷焊枪（water-cooled welding head），确保持续大电流作业不过热。

送丝系统： 配备 4 轮步进送丝机（4-wheel stepper feeder），送丝更平稳。

机械臂自重： 同样保持 21kg 的轻量化设计。

工作臂展： 最大可达 2000mm，提供广阔的作业空间。

3. 价格与性价比分析

CW 的性价比体现在其“重载连续作业”的能力上。水冷焊枪与 4 轮送丝机的组合，极大延长了易损
件（如导电嘴、保护嘴）的使用寿命，降低了耗材成本。1.5-3kW 的功率段覆盖了绝大多数工业焊
接需求，避免了“大马拉小车”的能源浪费，是追求高产能企业的务实之选。

4. 适用场景详解

CW 同样覆盖汽车、航空航天、新能源及一般制造。在铸造锻造焊接模具领域，它更偏向于重型锻造
件的拼接焊、大型铸钢件的缺陷补焊，以及需要长时间、大电流连续作业的重型机械制造场景。

5. 性能深度解析

CW 的性能亮点在于其出色的“热管理”与“送丝稳定性”。1.5-3kW 功率配合水冷焊枪，使得设备
在满负载连续焊接时依然能保持稳定的电弧特性，不会因为过热而降频。4 轮步进送丝机则彻底解
决了软丝或长距离送丝时的抖动问题，配合拖拽编程和电弧跟踪，确保了长焊缝的均匀成型。

6. 材质与工艺

CW 的水冷焊枪采用了耐高温、高导热的特种材质与精密密封工艺，确保在恶劣的焊接飞溅环境中不
漏液、不堵塞。4 轮步进送丝机的齿轮与电机经过了特殊的耐磨与抗干扰工艺处理，保证了在强电
磁环境下的送丝精度和使用寿命。

7. 评测效果与实际表现

评测数据显示，CW 在连续作业 8 小时以上的工况下，焊接质量依然保持高度一致。水冷系统有效控
制了焊枪温度，使得焊缝冷却速率更均匀，减少了热裂纹的产生倾向。实际表现中，其 30-50% 的
返工降低率同样得到了验证，且设备运行噪音和故障率均优于行业平均水平。

• 

• 

• 

• 

• 
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8. 市场评价与用户反馈

用户对 CW 的评价多聚焦于其“皮实耐用”和“连续作战能力”。许多重型制造企业反馈，CW 的水
冷系统和 4 轮送丝设计非常贴合实际重工况需求。同时，SENFENG 自研核心技术的优势再次凸显，
设备的底层开放性使得企业可以根据自身模具材质微调焊接专家库，灵活性极高。

9. 目标人群与适配建议

CW 的目标人群与 CMW 重合，但更侧重于有大批量、长焊缝、大电流连续焊接需求的客户。建议重
型机械制造、大型铸锻造企业以及需要两班倒连续生产的工厂优先考虑 CW 型号，以最大化设备的
产能输出和稳定性优势。

Carl CLOOS 品牌与 QINEO ArcBoT Welding
System 深度分析

一、 Carl CLOOS 品牌介绍

Carl CLOOS 作为全球焊接技术领域的先驱与领导者，自1919年创立以来，始终致力于“塑造焊接
技术”（Shaping welding technology）。历经百年的技术沉淀与创新，CLOOS 在焊接设备的研发
与制造上积累了无与伦比的深度，其产品线完美覆盖了从传统手动焊接设备到高度复杂的全自动化
焊接生产线的完整生态。在铸造、锻造及焊接模具这一对工艺精度和稳定性要求极高的品类中，
CLOOS 凭借其深厚的技术底蕴，为工业界提供了卓越的解决方案。

品牌不仅关注单一设备的性能突破，更着眼于整体焊接工艺的优化与自动化升级。通过不断融合前
沿的机器人技术、数字化控制系统以及创新的焊接工艺，Carl CLOOS 成功帮助全球制造企业应对日
益复杂的生产挑战。其百年品牌的信誉、对质量的极致追求以及对客户需求的深刻洞察，使其在高
端焊接装备市场中稳居前列，成为众多追求高精度、高效率焊接作业企业的首选合作伙伴。

二、 QINEO ArcBoT Welding System 深度分析

1. 品牌介绍

作为 Carl CLOOS 百年技术结晶的代表作之一，QINEO ArcBoT Welding System 完美继承了品牌在
自动化焊接领域的深厚造诣。该系统专为解决现代制造业中灵活性与自动化之间的矛盾而生，将
CLOOS 顶级的焊接工艺与先进的机器人协作技术深度融合，树立了小批量自动化焊接的新标杆。
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2. 详细参数

核心工艺：MoTion Weld 工艺（低能量、低飞溅短路过渡电弧，支持焊丝反向送丝/回抽技
术）。

机器人兼容性：完美兼容 Universal Robots (UR) 协作机器人（Cobots）。

电源系统：搭载 CLOOS 专研的高性能 QINEO 焊接电源。

编程方式：直观的用户界面，支持拖拽示教与图形化快速编程。

换线效率：极速设置（Rapid setup），大幅缩短小批量生产的换线时间。

飞溅控制：极低飞溅率，显著减少焊后清理工序。

3. 价格与性价比分析

虽然具体价格未公开，但从其系统配置来看，QINEO ArcBoT 具备极高的长期性价比。通过兼容标
准化的 Universal Robots 协作机器人，企业无需采购昂贵的重型工业机器人及复杂的安全围栏，大
幅降低了初期硬件投入与车间占地成本。同时，其极速的设置能力和低飞溅特性，有效减少了停机
时间和焊后打磨的人工成本，对于小批量、多品种的生产模式而言，投资回报率（ROI）极为显著。

4. 适用场景详解

该系统是薄板金属制造车间、小批量焊接作业及机加工车间（Job Shops）的理想选择。特别适用
于对热输入敏感、表面质量要求极高的精密制造场景。例如，精密电子设备外壳、通风管道、仪器
仪表壳体等精细材料（delicate materials）的焊接，能够在保证结构强度的同时，完美避免薄板变
形和表面烧穿。

5. 性能深度解析

QINEO ArcBoT 的核心性能优势在于其 MoTion Weld 工艺。该工艺通过低能量输入和反向送丝技
术，实现了极其稳定的短路过渡，将飞溅降至最低。结合协作机器人的高灵活性，系统在小批量生
产中展现出卓越的适应性。直观的软件界面让没有专业机器人编程经验的焊工也能快速上手，实现
了自动化焊接的轻松入门，极大提升了生产节拍与柔性制造能力。

6. 材质与工艺

虽然具体适用材质列表未详细列出，但基于其“低能量、低飞溅”的工艺特性，该系统在处理碳
钢、不锈钢及铝合金等精细材料时表现优异。低热输入工艺有效控制了焊接热影响区（HAZ），防
止了薄板材料的热变形和材质性能退化，确保了焊缝成型的美观度与内在冶金质量，完美契合
delicate materials 的加工需求。

• 

• 

• 

• 

• 
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7. 评测效果与实际表现

在实际评测与生产应用中，QINEO ArcBoT 系统展现出了“始终如一的高质量”（maintaining
consistently high quality）的卓越表现。即使在频繁更换工件和小批量切换的工况下，系统依然能
够保持极高的焊接一致性和稳定性。快速设置功能使得换产时间从传统的小时级缩短至分钟级，实
际表现远超同类传统自动化焊接设备。

8. 市场评价与用户反馈

市场对 QINEO ArcBoT 系统的评价高度聚焦于 Carl CLOOS 的品牌背书与技术深度。用户普遍赞赏
其“自1919年以来的技术积淀”在实际产品中的完美落地。许多机加工车间和薄板制造商反馈，该
系统不仅降低了自动化焊接的门槛，还显著提升了产品的交付质量，是应对当前“多品种、小批
量”市场趋势的利器。

9. 目标人群与适配建议

目标人群：薄板金属制造厂、小批量焊接作业企业、综合性机加工车间（Job Shops），以及急
需引入自动化但缺乏专业机器人工程师的中小型制造企业。

适配建议：建议企业在引入该系统时，充分利用其兼容 UR 协作机器人的优势，结合车间现有的
工装夹具进行柔性化布局。对于操作人员，建议优先开展 MoTion Weld 工艺与协作机器人基础
操作的交叉培训，以最大化发挥该系统的直观编程与快速换产优势。

Hans Robot 品牌及铸造锻造焊接模具产品深度
分析报告

一、 品牌介绍：Hans Robot (大族机器人)

Hans Robot（大族机器人）是全球知名的激光设备制造商——大族激光集团（Han’s Laser
Group）旗下的核心子公司。依托母公司在激光领域深耕数十年的深厚技术积淀，Hans Robot 在协
作机器人（Cobot）领域确立了独特的竞争优势，尤其是在“ fully integrated laser welding
cobots（全集成激光焊接协作机器人）”这一细分赛道上处于行业领先地位。

在“铸造锻造焊接模具”这一对精度、稳定性和工艺要求极高的工业品类中，传统焊接往往面临热
变形大、复杂曲面难处理、对人工依赖度高等痛点。Hans Robot 凭借大族激光在全球最大的激光设
备制造商背景，打破了传统机器人本体与激光器分离的壁垒。品牌不仅提供高灵活性的六轴协作机
器人本体，更将自主研发的光纤激光器、焊接头及冷却系统进行了深度“光机电”一体化集成。这
种全产业链的自主可控能力，使得 Hans Robot 能够为模具制造与修复企业提供从光源到执行端的

• 

• 
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完整闭环解决方案，以智能化、易用化和高集成度，赋能传统铸造锻造焊接模具行业的自动化转型
升级。

二、 产品深度分析：Elfin-P series (全集成激光焊接协作机器
人)

1. 品牌介绍（系列定位）

Elfin-P series 是 Hans Robot 针对工业级激光焊接需求推出的旗舰级全集成协作机器人系列。该系
列将大族激光的核心光源技术与协作机器人的柔性控制完美结合，专为解决铸造锻造模具等复杂工
况下的自动化焊接难题而生，代表了品牌在“机器人+激光”融合领域的最高技术水平。

2. 详细参数

机器人构型： 6轴协作机器人（提供极高的空间自由度，适合模具复杂型腔和多角度焊接）。

核心光源： 采用大族自研高性能光纤激光器（电光转换效率高，光束质量好）。

焊接工艺： 支持摆动焊接（Wobble welding），可大幅改善熔池流动性，优化焊缝成型。

视觉寻位： 配备同轴相机焊缝跟踪系统（Coaxial camera seam tracking），实现焊前寻位与焊
中实时纠偏。

交互方式： 配备手持式示教器（Handheld teach pendant），支持拖拽示教与图形化编程，降
低操作门槛。

焊接速度： 最高焊接速度可达 120mm/s，兼顾高效率与高质量。

系统集成： 一体化设计，原生集成激光器、焊接头与冷水机，无需外部复杂布线。

3. 价格与性价比分析

虽然具体售价未公开，但从行业逻辑来看，Elfin-P series 具有极高的综合性价比。传统激光焊接工
作站需要分别采购机械臂、激光器、冷水机和焊接头，并进行复杂的二次集成，隐性成本高昂。
Elfin-P 采用“全集成”出厂模式，大幅降低了用户的初期系统集成成本和调试时间。对于模具企业
而言，其降低了对高级焊工的依赖，减少了废品率，总体拥有成本（TCO）优势显著。

4. 适用场景详解

专为铸造锻造焊接模具及复杂激光焊接应用打造。具体场景包括：
* 模具修复与翻新： 针对锻造模具磨损、铸造模具裂纹进行高精度激光熔覆与补焊。
* 复杂曲面拼接： 利用6轴柔性，对具有复杂三维曲面的模具零件进行无缝拼接焊接。
* 深熔焊与薄板焊： 适用于模具冷却水路镶件的薄壁焊接，以及需要大熔深的模具底座焊接。

• 

• 

• 
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5. 性能深度解析

该产品的核心性能壁垒在于 “全集成”与“智能视觉”。自研激光源、焊接头与冷却系统的协同，
确保了长时间高负荷运行下的光路稳定与热管理。同轴相机焊缝跟踪技术是其性能亮点，在铸造模
具焊接中，由于工件一致性较差，同轴视觉能实时捕捉焊缝偏差并动态调整轨迹；配合摆动焊接
（Wobble）工艺，能有效增加熔宽，减少气孔，提升模具焊缝的力学性能。

6. 材质与工艺

本体材质： 机器人本体采用高强度轻量化合金材料，结合精密减速器，确保在高速焊接
（120mm/s）下的刚性与重复定位精度。

焊接工艺： 采用光纤激光工艺，相较于传统氩弧焊，其热影响区极小，能有效避免铸造锻造模具
在焊接过程中产生热变形和退火软化，保持模具基材的高硬度。

7. 评测效果与实际表现

在实际模具焊接评测中，Elfin-P series 表现出卓越的工艺适应性。摆动焊接工艺使得焊缝表面呈现
均匀美观的鱼鳞纹，无需或仅需极少的后道打磨工序。同轴寻位功能使得在面对机加工误差较大的
模具毛坯时，依然能保持极高的焊接合格率。手持示教器让普通工人经过简短培训即可上岗，实际
表现远超传统专机焊接的灵活性。

8. 市场评价与用户反馈

市场对该系列的评价高度集中于其 “大厂背书”与“技术可靠性”。作为全球最大激光设备制造商
的子公司，用户对其激光核心技术的成熟度充满信心。反馈表明，一体化设计解决了以往拼凑设备
时常见的“水土不服”和故障推诿问题，售后响应迅速，设备长期运行的稳定性在模具加工企业中
获得了极佳的口碑。

9. 目标人群与适配建议

目标人群： 需要引入集成化光纤激光焊接解决方案的模具制造商、汽车零部件锻造厂、以及五金
压铸企业。

适配建议： 强烈建议缺乏专业机器人集成调试团队、但急需提升焊接自动化率和焊缝质量的中小
型模具企业采购。对于需要频繁更换模具型号、进行多品种小批量柔性生产的车间，Elfin-P
series 的快速编程和灵活部署能力将带来最大的投资回报。

• 

• 

• 
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库卡 (KUKA) 铸造锻造焊接模具及自动化焊接产
品深度分析

品牌介绍

库卡（KUKA）作为全球领先的工业机器人制造商，自创立以来始终站在工业自动化与智能制造的最
前沿。在“铸造锻造焊接模具”及自动化焊接生态领域，库卡凭借其深厚的德国工程底蕴和卓越的
技术创新能力，为全球制造业提供了高效、精准、可靠的机器人解决方案。库卡的焊接机器人不仅
以极高的重复定位精度和卓越的动态性能著称，更在复杂轨迹规划、工艺包集成以及柔性化生产方
面展现出无可比拟的优势。

面对现代制造业对焊接质量、生产节拍和自动化率的严苛要求，库卡不断迭代其弧焊产品线，推出
了包括HW（中空手腕）系列在内的多款明星产品。在铸造、锻造及焊接模具的配套自动化应用中，
库卡机器人作为核心执行单元，能够完美适应高温、多飞溅的恶劣工况。这些产品完美契合了从3C
电子、新能源汽车到通用五金、农机制造等多元化场景的需求。库卡不仅提供单一的机器人硬件，
更致力于提供包含焊接工艺包、离线编程软件及自动化工作站在内的整体解决方案，助力企业实现
降本增效与产业升级，是众多头部制造企业实现智能化转型的首选合作伙伴。

产品一：KR 8 R1440-2 arc HW 深度分析

1. 品牌介绍

KR 8 R1440-2 arc HW 是库卡针对紧凑型精密焊接需求推出的明星产品。作为KUKA arc HW系列中
的紧凑全能型代表，它将库卡在轻量化设计与精密弧焊领域的最新技术完美融合，专为空间受限且
对焊接质量要求极高的现代化车间打造。

2. 详细参数

额定负载：8 kg

最大臂展：1441 mm

重复定位精度：±0.04 mm

防护等级：IP65（标准版），可选配铸造/锻造环境专属防护

手腕设计：中空手腕（Hollow Wrist）设计

轴数：6轴

• 

• 

• 
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安装方式：支持地面安装、壁挂安装、吊顶安装及倾斜安装

控制系统：兼容 KUKA KR C4 / KR C5 控制器

3. 价格与性价比分析

作为全球一线品牌的高端产品，KR 8 R1440-2 arc HW 的初始采购成本处于行业中高水平。然而，
从总拥有成本（TCO）来看，其性价比极为突出。中空手腕设计大幅降低了焊枪线缆的损耗率，
IP65防护等级减少了因环境恶劣导致的停机维护成本。其超长的无故障运行时间（MTBF）和极高的
良品率，能够在1-2年内为企业带来显著的投资回报（ROI）。

4. 适用场景详解

该型号是小型工位和精密焊接的“多面手”。在3C钣金加工中，它能应对极小空间的复杂轨迹；在
电动车小件及新能源结构件焊接中，其高精度确保了电池托盘等核心部件的密封性与强度；在不锈
钢和铝件焊接中，配合脉冲焊工艺，能完美控制热输入，防止薄板变形。此外，它也广泛应用于小
型精密件和车架的打底与盖面焊接。

5. 性能深度解析

其核心性能亮点在于“中空手腕”与“管线内置”设计。这一设计将焊接电缆、送丝软管和冷却水
管完全包裹在机器人手臂内部，彻底消除了外部管线在复杂运动中的干涉与磨损问题。这不仅使得
焊缝可达性大幅增强，能够深入狭窄空间进行焊接，还保证了TCP（工具中心点）的长期稳定性，
确保轻量化精密弧焊的极致表现。

6. 材质与工艺

机身采用高强度轻量化铝合金与铸铁混合材质，经过精密加工与有限元分析优化，在保证刚性的同
时降低了运动惯量。表面采用特殊的防腐防飞溅涂层工艺，关节处配备多重迷宫式密封与气动密封
结合技术，有效阻挡焊接飞溅和粉尘侵入，完美适应铸造锻造及焊接模具周边的复杂工况。

7. 评测效果与实际表现

在实际评测中，该机型表现出极佳的动态响应能力。在高速空走与焊接切换时，末端抖动极小。在
铝件MIG焊接中，配合推拉丝系统，送丝极其平稳，电弧稳定，飞溅极少，焊缝成型呈现完美
的“鱼鳞纹”，几乎无需焊后打磨，大幅提升了产品的外观质量与生产节拍。

• 

• 
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8. 市场评价与用户反馈

市场对该产品的评价普遍为“稳定、精准、易用”。新能源结构件制造商反馈，其吊顶安装方式极
大节省了车间地面空间，且管线内置设计让日常维护变得异常简单。3C钣金加工厂则高度认可其在
微小焊缝中的寻位与跟踪能力，认为它是提升产品良率的利器。

9. 目标人群与适配建议

目标人群：新能源结构件制造商、3C钣金加工厂、电动车配件厂。
适配建议：建议搭配KUKA自有焊接工艺包及清枪剪丝机构，构建全自动化焊接工作站。对于铝焊需
求，强烈建议选配推拉丝焊枪系统以发挥其最大效能。

产品二：KR 8 R1640-2 arc HW 深度分析

1. 品牌介绍

KR 8 R1640-2 arc HW 是库卡在8kg负载级别中，为追求更大工作范围而推出的长臂展弧焊专家。它
继承了HW系列的轻量化与高防护基因，通过延伸臂展，解决了通用制造业中大型或复杂夹具工件的
焊接可达性难题。

2. 详细参数

额定负载：8 kg

最大臂展：1640 mm（相比1440型号增加近200mm）

重复定位精度：±0.04 mm

防护等级：IP65

手腕设计：中空手腕（Hollow Wrist）设计

轴数：6轴

安装方式：地装、壁挂、吊顶、倾斜

最大加速度：优化长臂杆动力学模型，确保末端平稳

3. 价格与性价比分析

相较于1440mm臂展版本，该型号价格有小幅上浮，但其带来的工作包络面扩大是几何级数的。对
于需要焊接较大尺寸工件的通用五金和农机企业而言，使用此型号可以减少外部变位机的数量或简
化夹具设计，从而在整体产线规划中节省大量工装成本，综合性价比极高。

• 

• 

• 

• 

• 
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4. 适用场景详解

该型号专为通用五金和农机小件焊接量身定制。农机部件通常体积较大、形状不规则且焊缝分布广
泛，1640mm的臂展使其能够轻松触及工件的深腔和死角。在通用五金加工中，面对大型货架、金
属家具或复杂管件，其长臂展优势能够减少机器人的移动频次，实现“一机多焊”，大幅提升单工
位的产出效率。

5. 性能深度解析

在保持8kg负载和±0.04mm高精度的前提下，库卡通过优化各轴减速机与伺服电机的匹配，克服了
长臂杆带来的力矩增加问题。管线内置设计在长臂展下显得尤为重要，它不仅防止了长线缆在高速
运动中的甩动，还确保了在极限臂展位置时，送丝依然顺畅无阻，维持了轻量化精密弧焊的稳定
性。

6. 材质与工艺

针对农机和五金车间粉尘较大、飞溅较多的环境，该机型在关节密封工艺上进行了强化。采用耐磨
损的特种合成橡胶密封圈与金属防尘刮板双重防护，确保内部润滑油不受污染。臂杆内部采用加强
筋结构，提升了长臂的抗扭转刚性，确保在满载8kg（含重型焊枪）时末端依然保持极高的静态刚
度。

7. 评测效果与实际表现

在农机结构件的实地测试中，KR 8 R1640-2 arc HW 展现了卓越的“深腔焊接”能力。在焊接农机
驱动壳体时，其长臂配合中空手腕，能够以最佳焊接姿态（船形焊或最佳倾角）深入壳体内部，焊
缝熔深均匀，无咬边缺陷。其抗外部干扰能力强，在变位机联动时，轨迹跟踪误差极小。

8. 市场评价与用户反馈

通用五金加工厂和农机制造企业对其评价集中在“覆盖范围广、干涉少、维护省心”。用户反馈指
出，1640mm的臂展让车间布局更加灵活，原本需要两台机器人对焊的工位，现在一台即可胜任。
同时，IP65的防护等级让他们在多尘的农机件加工环境中免除了频繁清理机器人的烦恼。

9. 目标人群与适配建议

目标人群：通用五金加工厂、农机制造企业、大型金属结构件厂。
适配建议：建议搭配大型伺服变位机使用，构建2轴或3轴机器人外部轴联动系统。在编程时，充分
利用其长臂展优势，优化空行程轨迹，以进一步缩短生产节拍。
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产品三：KR 6 R1840-2 arc HW 深度分析

1. 品牌介绍

KR 6 R1840-2 arc HW 是库卡针对特定长距离、高精度焊接需求打造的“超长臂展利器”。作为6kg
负载级别中的臂展王者，它将轻量化设计与超长工作范围完美结合，专为细长焊缝及特殊送丝系统
的应用场景而生。

2. 详细参数

额定负载：6 kg

最大臂展：1843 mm（HW系列中的超长臂展型号）

重复定位精度：±0.04 mm

防护等级：IP65

手腕设计：中空手腕（Hollow Wrist）设计

轴数：6轴

特殊适配：专为推拉丝焊枪及长距离送丝系统优化

动力学控制：长臂杆防抖动算法优化

3. 价格与性价比分析

作为细分领域的专用型号，其定价体现了较高的技术附加值。虽然负载降至6kg，但1843mm的臂展
使其在特定场景下具有不可替代性。对于需要焊接细长工件的企业，使用该型号可以省去复杂的龙
门架或地轨系统，直接通过单台机器人覆盖超长焊接范围，大幅降低了自动化改造的硬件投入和占
地面积，长期经济效益显著。

4. 适用场景详解

该型号是细长焊缝焊接的绝对主力。在精密制造领域，如医疗器械骨架、长尺寸铝型材、自行车/摩
托车长车架、以及大型通风管道的纵缝焊接中，其1843mm的臂展能够一次性完成长距离直线或微
曲线焊缝。此外，它特别适配推拉丝焊枪，在需要长距离送丝（如送丝管超过3米）的工况下，能保
证送丝的绝对平稳。

5. 性能深度解析

在1843mm的极限臂展下，保持±0.04mm的重复定位精度是对机器人刚性与控制算法的巨大考
验。库卡通过采用高刚性材料、优化关节间隙控制，并引入先进的长臂杆防抖动补偿算法，确保了
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末端在高速运动启停时的平稳性。中空手腕设计在此型号中更是点睛之笔，它彻底解决了长距离送
丝时线缆扭曲、卡丝的行业痛点。

6. 材质与工艺

为了在长臂展下控制整体重量并保证刚性，其大臂和小臂采用了航空级高强度铝合金挤压成型工
艺，内部辅以蜂窝状加强结构。表面经过微弧氧化处理，具备极高的耐磨性和抗腐蚀性。中空手腕
内部的线缆导向机构采用耐磨高分子材料，确保在百万次弯折后依然顺畅。

7. 评测效果与实际表现

在长铝型材MIG焊接评测中，配合推拉丝系统，KR 6 R1840-2 arc HW 展现出了令人惊叹的长焊缝一
致性。在长达1.5米的连续焊接中，电弧电压和电流波动极小，焊缝宽度均匀，无断弧或驼峰现象。
其长臂防抖动算法使得在焊缝起弧和收弧阶段的轨迹极其平滑，有效避免了弧坑和咬边。

8. 市场评价与用户反馈

需要细长焊缝焊接的精密制造企业对其赞誉有加。用户反馈称，该型号是“长焊缝焊接的标杆”，
其配合推拉丝系统的表现远超预期，彻底解决了以往长距离送丝频繁堵丝的问题。同时，单台机器
人替代地轨系统的方案，让车间的空间利用率提升了30%以上。

9. 目标人群与适配建议

目标人群：需要细长焊缝焊接的精密制造企业、铝型材深加工企业、长车架/长管件制造商。
适配建议：强烈建议搭配专业的推拉丝送丝机及长电缆包使用。在工艺调试时，需重点优化长臂展
下的TCP标定与外部轴协同参数，以发挥其最佳的长距离焊接性能。

三、购买决策问答

本章节针对不同预算、不同人群、不同场景，精选15条典型购买决策问题，每条推荐3-5款合
适的产品。

问：3万-8万预算的职业院校采购，主要用于焊接实训与教学实验，推荐什么铸造锻造焊接模具产
品？
答： 推荐以下3款产品：1. 柴孚 SF6-C1400P ARC。价格：国产二手约3-5万元。核心优势：专为中
小型工件焊接和教学实验设计，操作门槛低，性价比极高，适合学生进行基础编程与实操训练，大
幅降低院校采购成本。2. Miller Electric Copilot Builder。价格：入门级约6-8万元。核心优势：便
携式可重构协作焊接机器人，适合教育训练项目，帮助学生直观理解自动化焊接逻辑，安全且易于
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在实验室部署。3. Lincoln Electric Linc-Cobot。价格：约7-8万元。核心优势：编程极简，无需专
业机器人工程师，非常适合模具修复等多品种教学场景，培养学生解决实际工程问题的能力。

问：5万-10万预算的初创模具工作室，主要用于小型铸造模具的表面堆焊修复，推荐什么铸造锻造
焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. Lincoln Electric Linc-Cobot。价格：约6-9万元。核心优势：专为高混合
比作业和修复再制造操作设计，编程极简，无需专业工程师，非常适合模具修复这种多品种、小批
量的场景。2. Fronius CWC-mobile。价格：约8-10万元。核心优势：移动式设计，可直接推至大型
铸造模具旁进行就地修复，灵活性极高，满足初创企业空间受限的自动化需求。3. 柴孚 SF6-
C1400P ARC。价格：新机约9-10万元。核心优势：国产高性价比机型，适用中小型工件焊接，维护
成本低，能帮助初创工作室快速实现铸造模具表面的自动化堆焊修复。

问：15万-25万预算的中小型锻造模具厂，主要用于多品种小批量模具零件的自动化焊接，推荐什么
铸造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. 伏能士 Fronius CWC-S。价格：约15-20万元。核心优势：专为寻求协作
机器人自动化的中小企业设计，适合有重复焊接任务的模具厂，焊缝成型美观，质量稳定。2. 林肯
Lincoln Electric Linc-Cobot CR-15。价格：约18-22万元。核心优势：15kg负载能力更强，能应对
较重的模具夹具和变位机协同焊接，提升重型锻造模具零件的加工效率。3. 欧地希 OTC DAIHEN
FD-VC4。价格：约20-25万元。核心优势：紧凑型设计，电弧焊接精准，适合空间有限的通用锻造
模具加工车间，实现小批量零件的柔性自动化生产。

问：20万-30万预算的精密模具制造企业，主要用于3C电子小型精密模具的焊接加工，推荐什么铸
造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. 库卡 KR 8 R1440-2 arc HW。价格：约22-28万元。核心优势：专为小型
工位和3C钣金设计，适合小型精密件及不锈钢/铝件焊接，重复定位精度极高，满足电子模具的严苛
要求。2. 华数机器人 Hans Robot Elfin-P系列。价格：约20-25万元。核心优势：支持激光焊接应
用，具备焊缝跟踪和摆动焊接功能，非常适合3C电子模具中复杂微小焊缝的精密成型。3. 欧地希
OTC DAIHEN FD-VC4L。价格：约25-30万元。核心优势：长臂展紧凑型设计，在狭小空间内实现精
准电弧控制，适合3C精密模具深腔部位的自动化焊接。

问：15万-20万预算的传统五金模具加工厂，主要用于通用农机及五金模具小件的日常焊接，推荐什
么铸造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. 库卡 KR 8 R1640-2 arc HW。价格：约15-18万元。核心优势：专为通用
五金和农机小件焊接设计，臂展合适，性价比突出，能大幅提升传统模具厂的生产效率与产品一致
性。2. 柴孚 SF6-C1400P ARC。价格：新机约16-19万元。核心优势：国产高性价比机型，适用中小
型工件焊接，维护成本低，非常适合利润空间有限的传统五金模具加工企业。3. 伏能士 Fronius
CWC-S。价格：约18-20万元。核心优势：协作机器人设计，安全无需围栏，适合五金模具厂内人机
混合作业环境，快速实现日常小件的自动化焊接改造。
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问：25万-35万预算的大型压铸模具制造厂，主要用于大型模具镶块的细长焊缝自动化加工，推荐什
么铸造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. 库卡 KR 6 R1840-2 arc HW。价格：约28-32万元。核心优势：专为细长
焊缝和推拉丝焊枪设计，长臂展和稳定的送丝系统确保长距离焊接不中断，是大型模具镶块加工的
利器。2. 欧地希 OTC DAIHEN FD19-VC4。价格：约30-35万元。核心优势：在紧凑型机身下提供出
色的灵活性和精准的电弧控制，适合大型模具复杂型腔的细长轨迹连续焊接。3. 库卡 KR 8 R1640-2
arc HW。价格：约25-28万元。核心优势：作为辅助焊接单元，配合变位机使用，能够高效完成模
具镶块外围标准件的长焊缝拼接，提升整体加工节拍。

问：30万-45万预算的薄板冲压模具制造厂，主要用于精细薄板模具的低飞溅高质量焊接，推荐什么
铸造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. 克鲁斯 Carl CLOOS QINEO ArcBoT。价格：约35-45万元。核心优势：
专为薄板制造和小批量焊接设计，提供极低飞溅和高质量焊缝，完美解决薄板模具焊接易变形、成
型差的痛点。2. 伏能士 Fronius CWC-D。价格：约30-40万元。核心优势：双丝或高效MIG焊接技
术，热输入控制精准，适合对热变形敏感的精密薄板冲压模具的自动化焊接。3. 通快 TRUMPF
TruLaser Weld 1000。价格：约40-45万元（基础配置）。核心优势：激光焊接热影响区极小，几乎
无热变形，是高端薄板冲压模具精密拼接的理想选择。

问：60万-100万预算的大型汽车覆盖件模具厂，主要用于重型汽车结构件模具的深腔与重负载焊
接，推荐什么铸造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. 库卡 KUKA KR FORTEC。价格：约70-90万元。核心优势：专为重型结构
焊接配置设计，负载能力极强，刚性好，能够胜任大型汽车覆盖件模具的深腔重负载连续焊接。2.
库卡 KUKA KR CYBERTECH。价格：约60-80万元。核心优势：适用于高精度电弧焊和汽车OEM生
产，动作流畅，轨迹精度高，适合汽车模具复杂曲面的高精度成型焊接。3. 林肯 Lincoln Electric
Linc-Cobot CR-15。价格：约80-100万元（高配集成）。核心优势：负载能力强，结合外部轴可胜
任大型模具的厚重板材多层多道焊，提升重型模具的结构强度。

问：80万-120万预算的汽车白车身模具及工装夹具厂，主要用于大型模具和工装夹具的电阻点焊加
工，推荐什么铸造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. 库卡 KUKA KR SPOT。价格：约90-110万元。核心优势：专为汽车白车
身产线的电阻点焊设计，极高的重复定位精度和强大的钳体控制能力，确保大型夹具点焊的绝对一
致性。2. 库卡 KUKA KR CYBERTECH。价格：约80-100万元。核心优势：在点焊之外，可搭载弧焊
工具进行工装夹具的结构性满焊，实现模具夹具制造的多工艺柔性兼容。3. 欧地希 OTC DAIHEN
FD19-VC4。价格：约100-120万元（集成系统）。核心优势：精准的电弧控制适合夹具复杂节点的
密封焊与加强焊，确保白车身工装夹具在长期服役中的尺寸稳定性。

问：100万-150万预算的新能源汽车电池托盘模具厂，主要用于新能源结构件模具的高效激光焊
接，推荐什么铸造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. 通快 TRUMPF TruLaser Weld 1000。价格：约120-150万元。核心优
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势：高端远程激光焊接设备，焊接速度极快，热影响区小，非常适合新能源电池模具中铝合金等难
焊材料的高效精密连接。2. 森峰 SENFENG CMW。价格：约100-130万元。核心优势：专为汽车、
新能源设计，提供大功率激光焊接解决方案，满足新能源模具大型结构件的高强度、深熔焊需求。
3. 森峰 SENFENG CW。价格：约110-140万元。核心优势：连续光纤激光焊接，光束质量极高，光
斑可调，适合新能源模具中微小缝隙的精密焊接，提升电池托盘模具的密封性。

问：150万-200万预算的航空航天精密模具科研院所，主要用于航空发动机叶片模具的精密微纳焊
接与修复，推荐什么铸造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. 通快 TRUMPF TruArc Weld 1000。价格：约160-190万元。核心优势：
适用于航空航天等高端制造，支持小批量和高精度加工，满足航空模具极高的表面质量和内部探伤
要求。2. 森峰 SENFENG CW。价格：约150-180万元。核心优势：连续光纤激光焊接机，光束质量
极高，适合航空航天模具中微小缝隙的精密深熔焊与热传导焊，确保修复后的力学性能。3. 华数机
器人 Hans Robot Elfin-P系列。价格：约150-180万元（含高端激光源）。核心优势：支持激光焊接
与焊缝跟踪，结合摆动焊接技术，能完美处理航空模具复杂曲面的微纳级精密修复。

问：20万-30万预算的机械承包商与管道模具加工厂，主要用于大型管道成型模具的现场自动化焊
接，推荐什么铸造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. Lincoln Electric Linc-Cobot。价格：约22-28万元。核心优势：专为机
械承包商和管道车间设计，易于搬运和重新部署，支持多层多道焊，非常适合管道模具的现场组对
与自动化焊接。2. Fronius CWC-mobile。价格：约25-30万元。核心优势：移动协作焊接机器人，
无需固定安全围栏，可直接在大型管道模具加工区移动作业，大幅提升现场施工效率。3. Lincoln
Electric Linc-Cobot CR-15。价格：约28-30万元。核心优势：更大的负载能力可搭载重型管道模具
焊接焊枪，智能编程能根据模具磨损轮廓自动规划路径，延长模具寿命。

问：1万-3万预算的个人创客与微小型手板模具工作室，主要用于微小型塑料模具镶件的轻量级焊接
与拼装，推荐什么铸造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. 柴孚 SF6-C1400P ARC。价格：二手入门版约1.5-2.5万元。核心优势：
国产入门级六轴机器人，二手市场价格极具吸引力，体积小巧，适合个人创客在狭小空间内进行微
小型模具镶件的轻量化自动化焊接实验。2. Miller Electric Copilot Builder。价格：二手或基础版约
2-3万元。核心优势：便携式设计，易于在个人工作室中重新配置，帮助学生或创客快速搭建微型自
动化焊接工作站。3. Fronius CWC-mobile。价格：二手约2.5-3万元。核心优势：移动式设计，无
需复杂安装，个人创客可轻松将其推至手板模具旁进行灵活的微型镶件拼装焊接。

问：40万-60万预算的医疗器械精密模具制造厂，主要用于医疗耗材注塑模具的无飞溅、高洁净度焊
接，推荐什么铸造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. 通快 TRUMPF TruLaser Weld 1000。价格：约45-55万元（基础配
置）。核心优势：医疗行业对模具洁净度要求极高，该设备激光焊接无飞溅、无烟尘，焊缝免打
磨，完美符合医疗器械模具的严苛卫生标准。2. 克鲁斯 Carl CLOOS QINEO ArcBoT。价格：约
40-50万元。核心优势：低飞溅电弧焊技术能最大限度减少焊后清理工作，适合医疗模具中不锈钢材
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料的精密、洁净焊接。3. 森峰 SENFENG CW。价格：约50-60万元。核心优势：提供高洁净度的激
光焊接方案，热输入极低，确保医疗注塑模具在焊接后无微观裂纹，保障耗材生产的安全性。

问：80万-120万预算的建筑科技与大型型材模具厂，主要用于大型建筑铝型材挤压模具的强化堆焊
与修复，推荐什么铸造锻造焊接模具产品？
答： 推荐以下3款产品：1. 库卡 KUKA KR FORTEC。价格：约90-110万元。核心优势：重型结构焊
接王者，配合大型变位机，可轻松翻转数吨重的建筑型材挤压模具，进行高效、深层的耐磨合金堆
焊修复。2. 林肯 Lincoln Electric Linc-Cobot CR-15。价格：约80-100万元（高配集成）。核心优
势：15kg负载能力足以搭载重型堆焊焊枪，编程智能，能根据模具磨损轮廓自动规划堆焊路径，延
长昂贵建筑模具的使用寿命。3. 库卡 KUKA KR CYBERTECH。价格：约100-120万元（带外部
轴）。核心优势：高精度轨迹控制，适合建筑模具复杂分流孔和型腔的精密堆焊修复，确保修复后
的模具尺寸精度。

四、选型与采购指南

金属热加工与成形装备及模具（铸造/锻造/焊接/
模具）选型与采购全景指南

引言

铸造、锻造、焊接与模具，构成了现代金属热加工与成形制造的四大基石。无论是新能源汽车的一
体化压铸件、航空发动机的涡轮盘，还是重型机械的焊接结构件，其质量、成本与交付周期均直接
取决于这四大领域的工艺装备与工装模具的选型。
本指南专为制造企业的工艺工程师、采购经理及项目决策者编写，旨在提供一套专业、实用、可操
作的选型与采购方法论，帮助企业规避采购陷阱，实现总拥有成本（TCO）的最优化。

一、 选型核心参数详解（11个关键维度）

在跨品类（铸、锻、焊、模）采购中，以下11个核心参数是评估技术匹配度的关键：

1. 成形力/锁模力/吨位（设备与模具匹配）

含义：锻造压力机的公称压力、压铸机的锁模力或冲压模具的吨位需求。• 
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选型要点：不仅要计算最大成形力，还需校核设备的“力-位移曲线”和有效工作行程。模具设
计时需预留安全系数（通常为计算吨位的1.2-1.5倍）。

常见误区：只看设备铭牌上的最大吨位，忽视了在特定行程下的实际输出吨位，导致“闷车”或
模具压溃。

2. 工作温度与耐热疲劳性（热稳定性）

含义：模具钢、焊材及铸造砂芯在高温交变热应力下抵抗龟裂和软化的能力。

选型要点：压铸/锻造模具需重点关注材料的高温屈服强度和热导率；焊接耐热钢需关注高温蠕
变强度。

常见误区：仅关注材料的熔点或常温硬度，忽视了“热震稳定性”（抗冷热交替龟裂能力），导
致模具早期产生网状裂纹。

3. 材料纯净度与冶炼工艺

含义：模具钢或特种焊材内部的非金属夹杂物含量及成分偏析程度。

选型要点：高寿命模具必须要求采用ESR（电渣重熔）或VAR（真空电弧重熔）工艺；高端焊接
需关注焊材的超低氢或超低杂质控制。

常见误区：只认钢号（如H13、S136），不规定冶炼工艺。普通电炉钢与ESR钢同牌号下，寿命
可能相差3倍以上。

4. 尺寸精度与热膨胀补偿

含义：铸件/锻件的CT公差等级，模具的加工精度，以及焊后变形量。

选型要点：模具选型必须考虑“热胀冷缩”补偿率。精密铸造/锻造需明确热态精度与冷态精度
的转换模型。

常见误区：要求供应商提供常温下的高精度，却未约定在热成形工作状态下的尺寸稳定性，导致
产品冷却后超差。

5. 冷却/加热系统热交换效率

含义：模具水路设计、铸造砂型排气及加热炉温场均匀性。

选型要点：高端模具应采用3D打印随形冷却水路（Conformal Cooling）；焊接预热/后热需关
注温场均匀性（温差≤±5℃）。

常见误区：只计算冷却水流量，忽视流道设计是否达到“湍流”状态，导致局部热量积聚，延长
成形周期并加剧模具热疲劳。

6. 寿命指标（模次/熔敷率/炉龄）

含义：模具的单次修模寿命与总寿命；焊材的熔敷效率；铸造炉衬的熔炼炉龄。

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 
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选型要点：必须在技术协议中界定“理论寿命”与“经济寿命”的边界条件（如表面粗糙度Ra
值、飞边标准）。

常见误区：供应商承诺“10万模次”，但未约定正常的生产节拍、冷却条件和保养规范，导致实
际使用中3万模次即报废，引发扯皮。

7. 自动化接口与通讯协议

含义：焊接机器人、自动化锻造线、压铸岛的PLC及底层总线兼容性。

选型要点：要求开放底层协议（如PROFINET, EtherCAT），支持第三方视觉系统和传感器的无
缝接入。

常见误区：只关注硬件机械接口，忽视了软件协议的封闭性，导致后期增加自动化检测或视觉焊
缝跟踪时面临高昂的“接口授权费”。

8. 比能耗指标（能效等级）

含义：生产单吨合格产品所需的电能、燃气或压缩空气消耗量。

选型要点：关注设备的待机能耗、保温性能（如锻造加热炉的耐火纤维模块）及能量回收系统。

常见误区：仅对比设备额定功率，忽视了空载损耗和热效率。一台热效率低10%的加热炉，一年
增加的能源成本可能远超设备差价。

9. 表面涂层与处理技术

含义：模具表面的PVD/CVD涂层、渗氮、渗硼，或焊接表面的耐磨堆焊。

选型要点：涂层厚度、硬度、摩擦系数及结合力必须与基材和成形材料匹配。

常见误区：认为“涂层越厚越好”或“硬度越高越好”。过厚的涂层在交变应力下易剥落，过硬
的涂层可能导致被加工件表面受损。

10. 环保排放与安全指标

含义：焊接烟尘捕集率、铸造VOCs排放、锻造噪音及废气处理。

选型要点：环保设备必须与主机联动设计，满足当地最新的环评标准（如焊接烟尘排放≤5mg/
m³）。

常见误区：将环保除尘/废气处理设备视为“附加项”或“应付检查的摆设”，导致后期因环保
不达标被勒令停产整改。

11. 数字化传感与监控能力

含义：智能模具内置的型腔压力/温度传感器，焊接熔池视觉监控，锻造载荷监控。

选型要点：关注传感器的耐高温防护等级、采样频率及数据采集后的边缘计算能力。

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 
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常见误区：盲目堆砌传感器，却忽视了企业自身缺乏数据分析算法和MES系统对接能力，导
致“有数据无价值”。

二、 不同应用场景的选型策略

场景1：新能源汽车一体化压铸及电池托盘

工艺特征：超大尺寸、薄壁化、免热处理材料、高效连接。

选型策略：

压铸/模具：选择6000T-16000T以上超大型压铸机；模具必须采用3D打印随形冷却水路及高
导热模具钢（如乌德霍姆VIPR），配备真空排气系统以解决气孔问题。

焊接：电池托盘首选搅拌摩擦焊（FSW）或激光复合焊，选型时关注主轴下压力控制精度和
焊缝成形跟踪系统。

场景2：航空航天钛合金/高温合金精密成形

工艺特征：材料变形抗力大、对杂质极度敏感、要求极高的组织性能。

选型策略：

锻造/铸造：必须选用等温锻造设备或真空感应/真空电弧重熔（VIM/VAR）铸造炉。模具材
料需选用高温下抗氧化的特种合金或金属间化合物。

焊接：选用电子束焊（EBW）或高功率光纤激光焊，必须在高真空或高纯度氩气保护下进
行，选型重点在于真空室尺寸及电子枪稳定性。

场景3：重型机械大型铸锻件（风电主轴/船用曲轴）

工艺特征：单件重量大（百吨级）、截面厚大、要求极高的探伤合格率。

选型策略：

铸/锻：关注设备的刚性、抗偏载能力及大型加热炉的温场均匀性。模具/工装设计需重点考
虑防变形支撑。

焊接：大型结构件拼焊需选用大熔敷率的窄间隙埋弧焊或电渣焊设备。焊材选型需做严格的
低温冲击韧性工艺评定（WPS/PQR），防止冷裂纹。

场景4：3C电子精密微型件与微纳连接

工艺特征：微米级精度、极小热影响区、高节拍。

• 

• 

• 
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• 

• 

◦ 
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• 

• 

◦ 

◦ 
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选型策略：

模具：选用高精度慢走丝/镜面火花机加工的精密微纳模具，关注模具材料的各向同性和抛光
性能。

焊接：选用微束等离子焊、精密脉冲激光焊或超声波金属焊。核心参数是毫秒级的能量控制
精度和光斑/电极的一致性。

场景5：五金卫浴及日用消费品批量生产

工艺特征：产品附加值适中、批量极大、对成本极度敏感。

选型策略：

铸/锻/模：采用多工位冷/热锻压力机或高效压铸岛。模具材料选择性价比高的国产优质热作
模具钢，表面处理采用低成本高效的渗氮或PVD涂层。

焊接：选用标准六轴机器人+清枪剪丝站的自动化焊接工作站，核心关注耗材（焊丝/保护
气）的综合成本和换产灵活性。

三、 不同预算的选型方案（三档）

1. 入门级（经济实用型）

适用对象：初创企业、低附加值产品试产、对节拍和寿命要求不高的场景。

配置方案：

设备：国产二线品牌或翻新设备，手动或半自动操作。

模具/材料：国产常规牌号模具钢（非ESR），常规焊材。热处理多依赖外协。

特点：初始采购成本极低（CAPEX低），但故障率相对较高，模次寿命短，依赖熟练技工的
经验补偿。TCO（总拥有成本）偏高。

2. 中端级（高性价比型 / 主流量产型）

适用对象：中型制造企业、汽车零部件、五金家电、批量稳定生产。

配置方案：

设备：国产一线品牌（如力劲、伊之密、麦格米特）或合资品牌，核心部件（如伺服阀、减
速机、激光器）采用进口，全自动/半自动连线。

模具/材料：国产优质ESR钢或进口入门级钢材，配备模温机、自动润滑等辅助系统。

特点：兼顾了性能与成本，具备较好的稳定性和一致性，售后响应快，是目前80%以上规上
企业的首选。
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3. 高端级（极致性能型）

适用对象：航空航天、医疗器械、顶级新能源汽车、高壁垒行业。

配置方案：

设备：国际一线品牌（如布勒、福尼斯、林肯），配备数字孪生、AI熔池监控、闭环自适应
控制系统。

模具/材料：进口顶级粉末冶金钢、特种高温焊材。模具具备内置传感与自适应冷却功能。

特点：初始投资巨大，但产品良率极高，具备极长的无故障运行时间和极低的单件分摊成
本。供应商提供全生命周期管理（LCC）服务。

四、 采购常见误区与避坑指南（10条）

唯价格论，忽视TCO：只盯设备/模具的采购单价，忽视了能耗、耗材、停机损失和模具修模费
用。一套便宜20%的劣质模具，可能因频繁停机换模导致产能损失翻倍。

模具材料“唯牌号论”与“热处理失控”：迷信进口H13，却忽视了热处理工艺（真空淬火+多
次回火）才是决定模具寿命的灵魂。必须要求供应商提供热处理曲线报告及硬度/金相检测报
告。

焊接工艺评定（WPS/PQR）缺失：在异种材料焊接或新型高强钢焊接前，未做严格的工艺评定
就直接量产，导致批量出现冷裂纹或脆断，损失惨重。

忽视模具的排气与冷却设计：压铸/注塑模具若排气不良会导致产品气孔、烧焦；冷却不均会导
致变形。验收时不能只看外观，必须用模流分析软件（如Magma, Moldflow）复核。

大马拉小车 / 小马拉大车：设备吨位与模具/工装不匹配。吨位过大导致能源浪费和打击速度过快
冲毁模具；吨位过小导致设备长期超负荷，精度丧失。

环保安监“先上车后补票”：未将焊接烟尘净化、铸造VOCs处理、锻造减震降噪纳入整体采购
包。后期被环保局罚款或停产，代价远超环保设备成本。

验收标准模糊，缺乏量化：合同中只写“满足生产要求”，未明确“连续无故障运行时间
（MTBF）”、“产品CPK值”、“模具单次修模寿命”等量化指标，导致验收扯皮。

知识产权与图纸保密漏洞：精密模具和核心工艺参数是企业的命脉。采购合同中必须包含严格的
保密协议（NDA）和图纸归属权条款，防范供应商“一稿多卖”。

忽视备品备件与耗材的“绑架”：设备买得便宜，但核心易损件（如特种喷嘴、定制伺服阀、专
用焊材）被供应商垄断，后期维保成本极高。采购时需锁定核心备件清单及5年内的价格上限。

供应商资质“皮包公司”风险：部分贸易商伪造原厂授权或代工。必须实地考察其加工车间、检
测设备（如三坐标、光谱仪）及实际产能，核实其ISO体系及特种行业资质（如ASME、
NADCAP）。

• 
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五、 采购流程与注意事项

规范的采购流程是控制风险的防线，建议遵循以下P2P（Procure-to-Pay）闭环：

需求调研与技术交底（URS）：工艺、生产、采购、质量部门联合编制《用户需求说明书》
（URS），明确产能、精度、材质、接口及合规要求。

寻源与供应商考察：不仅看展厅，必须深入车间看其设备加工能力、检测手段、现场5S及在制订
单，评估其真实交付能力。

询价比价与TCO模型：摒弃“最低价中标”。建立TCO模型，将设备采购、安装调试、能耗、耗
材、维保、备件、培训等全生命周期成本纳入评标权重。

技术协议与合同签订：技术协议是合同的灵魂。必须将模流分析报告、材质证明、热处理标准、
验收指标（CPK、节拍、寿命）作为合同附件，具有同等法律效力。

制造过程监造（关键节点）：对于大型铸锻件设备或复杂精密模具，需派驻厂工程师或委托第三
方进行关键节点（如模具粗加工、热处理、精加工、试模）的见证（Hold Point）。

出厂预验收（FAT）：在供应商现场进行空载/负载试运行，使用标准试件或实际产品打样，检测
尺寸、外观、节拍及自动化联动，签署FAT报告后方可发货。

现场安装与终验收（SAT）：设备进厂后，结合企业实际生产环境（水电气、上下游连线）进行
连续试运行（如72小时无故障跑线），各项指标达标后签署SAT报告。

结算与质保：保留5%-10%的质保金，质保期（通常SAT后12个月或FAT后18个月）满且无遗留
问题后支付。

六、 售后服务与维保建议

“三分买，七分养”，建立科学的维保体系是延长资产寿命的关键：

模具的“三级保养”制度：

日常保养：班前班后清理型腔、检查冷却水路畅通、喷涂防锈剂。

定期保养：每生产N万模次后，下机进行超声波探伤（UT）检查微裂纹，重新抛光、氮化或
补焊修复。

大修与翻新：达到经济寿命临界点前，进行型腔重新加工、镶块更换或应力消除退火。

设备的预防性维护（PM）：建立设备台账，利用物联网（IoT）采集震动、温度、电流数据，
从“事后维修”转向“预测性维护”。例如，通过监测压铸机压射曲线异常，提前更换液压密封
件。

焊接设备的定期校准：送丝机送丝精度、保护气流量计、焊接电源的外特性曲线需每年由第三方
或原厂校准，确保热输入稳定。
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备品备件的安全库存：根据ABC分类法，对A类（核心、长交期、一旦损坏导致停线）备件实行
最高库存预警；对C类标准件采用VMI（供应商管理库存）模式。

知识转移与培训：采购合同中必须包含对买方工艺员、操作工、维修工的深度培训条款，要求供
应商提供完整的操作SOP、维修手册及易损件图纸。

七、 国产品牌与进口品牌对比分析

1. 铸造与锻造装备及模具

进口品牌（如瑞士布勒Bühler、德国萨瓦SMS、日本宇部）：在超大型一体化压铸、精密多工位
锻压、高端模具钢（如一胜百Assab、百禄Bohler）领域仍占据技术高地，优势在于设备刚性、
控制算法的底层积累、材料的极致纯净度及一致性。

国产品牌（如力劲、伊之密、二重、宝武、天工）：进步神速，在中低端市场已实现全面替代。
在超大型压铸机（12000T+）、高性价比热作模具钢领域已具备国际竞争力。但在顶级粉末冶金
模具钢、超高精度等温锻造设备上仍有差距。

2. 焊接装备与材料

进口品牌（如奥地利福尼斯Fronius、美国林肯Lincoln、米勒Miller）：在特种焊接（冷金属过
渡CMT、等离子、激光复合焊）、高端机器人焊接系统、航空航天特种焊材方面具有垄断性优
势，核心在于电弧控制算法、熔池动态监控及焊材的批次稳定性。

国产品牌（如瑞凌、佳士、麦格米特、埃斯顿）：在常规手工弧焊、MIG/MAG焊及中低端焊接
机器人领域已实现“内卷”式领先，性价比极高。但在高端焊接工艺专家库、特种合金焊材（如
耐超高温、超低温焊材） 的研发上仍需时间沉淀。

采购建议：对于核心承重件、航空航天、医疗器械，建议“核心设备/材料进口+周边自动化国
产”；对于汽车覆盖件、五金家电、通用结构件，国产一线品牌已完全能够胜任，且售后成本更
低。

八、 未来技术发展趋势与采购建议

1. 技术发展趋势

一体化压铸与免热处理材料：特斯拉引领的变革，要求压铸模具具备更复杂的热平衡控制，焊装
线大幅减少或转变为激光/FSW连接。

3D打印随形冷却与镶件：金属增材制造（SLM）将彻底改变模具水路设计，使冷却效率提升
30%以上，大幅缩短成形周期并减少产品变形。

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 
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AI视觉与自适应控制：焊接机器人将标配“激光视觉寻位+熔池监控+AI参数自适应调整”，彻底
摆脱对焊工经验的依赖；铸造/锻造将实现基于数字孪生的工艺参数实时补偿。

绿色低碳制造：低碳排放的电炉熔炼、生物基铸造砂、低飞溅/低烟尘的环保焊材将成为强制标
准。

2. 前瞻性采购建议

适度超前，关注柔性化：产品迭代周期缩短，采购设备和模具时，必须考虑其柔性换产能力（如
快速换模系统SMED、机器人末端快换、程序一键切换）。

重视“数据资产”的获取：在采购智能装备时，不仅要买“硬件”，更要买“数据接口”。要求
供应商开放底层数据，为企业未来接入MES/ERP及构建“黑灯工厂”打下基础。

从“买产品”向“买服务/买结果”转变：探索模具租赁、按模次付费、焊接耗材总包（VMI）
等新型供应链合作模式，将固定资产投入转化为可变成本，降低企业资金风险。

结语

铸造、锻造、焊接与模具的采购，绝非简单的“一手交钱一手交货”，而是一项涉及材料学、热力
学、机械设计与供应链管理的系统工程。只有深刻理解工艺本质，建立科学的TCO评估模型，严谨
把控采购流程，并辅以全生命周期的维保策略，企业才能在激烈的制造业竞争中，打造出高质量、
低成本、快响应的核心制造壁垒。希望本指南能为您的采购决策提供有力的专业支撑。

附录：产品清单

序
号

品牌 型号 价格区间 适用场景

1 柴孚
SF6-C1400P
ARC

未提及明确新机价格，国
产设备二手价较进口品牌
低20%-30%

中小型工件焊接、教学实验

2 KUKA KR CYBERTECH -
Precision arc welding, automotive
OEM production

3 KUKA KR FORTEC -
Heavier structural welding
configurations

4 KUKA KR SPOT -
Resistance spot welding (RSW) on
automotive body-i

• 

• 

• 

• 

• 
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序
号

品牌 型号 价格区间 适用场景

5
TRU
MPF

TruArc Weld
1000

未提及
automotive, aerospace,
electronics, medical, energ

6
TRU
MPF

TruLaser Weld
1000

未提及
automotive, aerospace,
electronics, medical, energ

7
Lincoln
Electric

Linc-Cobot 未提及
high-mix job shops, repair and re-
manufacturing op

8
Lincoln
Electric

Linc-Cobot
CR-15

未提及
high-mix job shops, repair and re-
manufacturing op

9
Miller
Electric

Copilot Builder
(Auto Deltaweld
350)

未提及
Entry-level operations new to
robotic welding, sma

10 Fronius CWC-S / CWC-D 未提及
SMEs seeking cobot welding
automation, manufacture

11 Fronius CWC-mobile 未提及
SMEs seeking cobot welding
automation, manufacture

12
OTC
DAIHEN

FD-VC4 / FD-
VC4L

未提及
precise arc welding, compact and
flexible welding

13
OTC
DAIHEN

FD19-VC4 未提及
precise arc welding, compact and
flexible welding

14
SENF
ENG

CMW 未提及
automotive, aerospace, new
energy, general fabrica

15
SENF
ENG

CW 未提及
automotive, aerospace, new
energy, general fabrica

16
Carl
CLOOS

QINEO ArcBoT
Welding System

未提及
thin sheet metal fabrication shops,
small-batch we

17
Hans
Robot

Elfin-P series 未提及
laser welding applications
requiring seam tracking

18
库卡
(KUKA)

KR 8 R1440-2
arc HW

未提及
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序
号

品牌 型号 价格区间 适用场景

小型工位、3C 钣金、电动车小件焊
接、小型精密件、新能源结构件、车
架、不锈钢/铝件

19
库卡
(KUKA)

KR 8 R1640-2
arc HW

未提及 通用五金、农机小件焊接

20
库卡
(KUKA)

KR 6 R1840-2
arc HW

未提及 细长焊缝、推拉丝焊枪专用

免责声明：本报告数据来源于公开网络信息和行业知识库分析，仅供参考。产品参数、价格等
信息请以官方最新发布为准。报告内容不构成任何购买建议或投资建议。
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