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壹、緒論



工業機器人市場狀況
市場規模持續增⾧
 因應近年工業4.0的發展，企業對自動化需求增⾧，機器人市

場更是從 2017 年起高速增⾧，更預期中國工業機器人 2022
年 數 萬台會是 2017 年的㇐倍之多。

亞太市場佔最大份額
• 全球市場分佈約為亞洲、歐洲、北美，亞洲又以中國、日本、
韓國為主，其中又以中國機器人市場產值最大，最具代表性。

Ref : 2018機器人產業發展研究報告, 前瞻產業研究院



貳、分析標的說明



機器人應用領域分析
鈑金領域相關佔極大份額
 全球工業機器人的應用領域有汽車、電子業、金屬製品、塑膠、食品飲料及其他，可看出工業機

器人被應用的領域十分廣泛，其中汽車、電子業、金屬製品皆為鈑金加工業相關產品，可知鈑金
領域相關的工業機器人應用佔了極大份額。

新代雷射切割新代雷射焊接 新代鈑金折彎

鎖定焊接、切割、折彎三種產業應用作分析
• 因應新代擁有鈑金領域產品焊接、切割、折彎三種，

亦擁有自身的機器人產品，故鈑金加工為新代目標客群。



參、產業概況與技術介紹



產業概況與技術介紹

來料 開捲/校平 剪鈑上下料剪鈑上下料
雷射切割

沖床

折彎

焊接打磨噴塗碼垛

鈑金生產線工作站



產業概況與技術介紹
鈑金領域機器人應用現況
㇐條完整鈑金生產線中各工作站會有使用到機器人的部分為
1. 工件上下料
2. 工作站的加工 ∕ 輔助加工
3. 工作站間的串接

例：自動化車用鈑金廠機器人應用
1. 工作站上下料
2. 折彎輔助加工
3. 焊接輔助加工



肆、檢索策略與過程



鈑金機器人應用專利主題

 使用「機器人」「鈑金」作為關鍵字

關鍵字 同義字

機器人 機器人 OR 手臂 OR 機器手 OR 機械手 OR 機械臂 OR ROBOT* OR ARM OR MANIPUATOR 
OR SCARA OR LOADER

鈑金 金[-1,3]板 OR 金[1,3]版 OR 金[1,3]鈑 OR METAL [-2,2] SHEET NOT 基板

 使用「鈑金」「機器人」相關IPC NOT 多餘IPC

分類 分類號

採用 B21 、 B23 、 B24 、B25 、B62 、 B65

移除 B25C 、 B62D 、 B62J 、 B62K 、 B62M 、 B65B



目標：了解鈑金領域發展狀況、產業工藝分布，並作為後續二次檢索之依據

 使用各工藝作為關鍵字進行統計

關鍵字 同義字 數量

焊接 銲 OR 焊 604

切割 切割 OR 雕刻 OR 開槽 OR 刻槽 OR 打孔 OR 鑽孔 344

折彎 折彎 OR 折床 OR 折邊 OR 翻邊 OR 彎成 241

沖床 沖床 OR 沖孔 OR 沖壓 OR衝床 OR 衝孔 OR 衝壓 247

打磨 磨床 OR 打磨 OR 拋光 95

剪床 剪 79
※ 焊接、切割、折彎結合機器人
應用佔比49%

鈑金機器人應用專利主題



鈑金工藝機器人專利檢索策略

關鍵字選用
• 基於第㇐次檢索，擴充關鍵字(英文、日文)
• 人工閱讀，新增/刪減關鍵字
• 焊接工藝限縮為雷射焊接

IPC選用
• 經由FI分類號，確認IPC的準確性
• 判斷IPC分類的相關性

檢索確認 • 人工閱讀調整關鍵字與IPC

母池合併
• 工藝關鍵字+機器人IPC
• 機器人關鍵字+工藝IPC



鈑金工藝機器人關鍵字選用

項次 關鍵字 同義字

1 機器人 機器人 OR 手臂 OR 機器手 OR 機械手 OR 機械臂 OR ROBOT* OR ARM OR MANIPUATOR OR 
SCARA OR LOADER ORロボット

2 切割 切割 OR 雕刻 OR 開槽 OR 刻槽 OR 打孔 OR 鑽孔 OR CUT* OR SCRIB* OR DICING OR 
ENGRAV* OR DRILL* OR カット OR 彫刻 OR 溝を開けろ OR 溝を彫る OR パンチ OR 穴あけ

3 折彎 折彎 OR 折床 OR 折邊 OR 翻邊 OR 彎成 OR BENT* OR BEND* OR ベンド OR ベンディング

4 焊接 銲接 OR 焊接 OR 焊道 OR 銲道 OR 焊縫 OR 銲縫 OR WELD* OR SOLDER* OR BRAZ* OR BEAD 
OR SEAM OR 溶接

5 雷射 雷射 OR 激光 OR 鐳射 OR LASER OR レーザ

6 戶外型服務 室外 OR 戶外 OR 服務 OR OUTDOOR OR SERVICE OR サービス

7 AGV搬運 AGV OR 搬運小車 OR AUTOMATED GUIDED VEHICLE

8 半導體 半導體 OR 半導体 OR SEMICONDUCT* OR 晶圓 OR WAFER* OR ウエハー

 第二次檢索使用關鍵字



IPC選用

• 確認對應工藝IPC分類號：機器人、控制、雷射焊接、切割、折彎
• 藉由FI細項分類，精確了解IPC分類號內容
• 人工閱讀分類號內專利進行IPC調整(ex : B25J9/15-00 程序控制機械手)

• IPC分類號選用邏輯：

相關程度 選用邏輯 說明 分類號

正向相關 納入IPC
主從型機械手、機器人移動方式、
程控機械手、控制裝置、夾爪……

B25J3、B25J5、B25J9、B25J13、B25J15、B25J19、
B25J21

完全無關 移除IPC
機器人安裝、特殊應用機械手、微
型機械手、機器人關節跟管體、設

計半導體、增材製造……

B25J1、B25J11、B25J17、B25J18 、
H01L、B04B、B22F、B24B、B25B、B63B、B64G、

B66F、B67D、F22B、B23B、A

非主要 移除第㇐IPC
機器人因構型衍伸的訊號縮放、機
器人驅動設計、機器人操作設計手
臂構型、車床專用自動上下料……

B25J3/02、B25J3/04、B25J5/06、B25J9/02、
B25J9/04、B25J9/06、B25J9/08、B25J13/02、

B25J13/04、B25J21/02、B23B15/00



檢索策略與結果

項目 雷射焊接 切割 折彎

工藝關鍵字
+ 機器人IPC檢索 2382 1662 476

機器人關鍵字
+工藝IPC檢索 1105 212 62

Total(去除重複) 3323 1808 497

 檢索結果如下表：

 檢索策略：

機器人IPC
工藝關鍵字

工藝IPC
機器人關鍵字

專利母體



伍、智財分析



技術功效分析流程

※ GPSS系統限制—無法檢索”詳細說明”

預先處理
• 標定應用加工物-鈑金
• 雷射焊接(3252)、切割
(1348)、折彎(478)

關鍵字
精簡

• 挑選30篇專利，人工閱讀摘要與Claim
→建立技術功效關鍵字

• 人工閱讀未分類的專利
→精確技術功效關鍵字

技術功效矩陣

• 分析新代擅⾧技術領域
• 挑選合適功效分析

符合新代與市
場發展趨勢



功效分析
功效 工藝 說明

效率 通用 提高生產、加工效率、減少人力、

品質

焊接 提高鈑料強度、減少鈑料變形

切割 減少鈑料誤差

折彎 減少鈑料誤差

成本 通用 降低加工成本

可靠度 通用 提高鈑金工藝的重現性，確保每次的加工的㇐致性

彈性 通用 增加製程的彈性，可滿足更多的工藝需求

環保 通用 降低發生工安意外的機率

安全 通用 降低生產過程中產生的汙染與廢料

※機器人能使加工更具效率；鈑金工藝著重於品質上的追求
※品質於不同工藝中注重要點不同



雷射焊接機器人技術說明
技術㇐階 技術二階 說明

設備
夾具 涉及到夾取加工件

構型 包含機器人的外型、整體的工作站

控制

運動控制 包含機械手臂的運動行為、路徑規劃

雷射控制 雷射參數(包含焊接功率、焊接速度、離焦率…)、雷射焊接的速度

補償 由數據回授提供/更新雷射和手臂運動參數(包含補焊)

機器學習 深度學習(NN、CNN、RNN、DBN….)

週邊設備

定位 焊接鈑材的定位、手臂位置的校正

上料 上下料流程設計、機器人用於上下料

品質優化 雷射源焊接中的狀態保持、檢測成品的焊接成效

路徑生成 掃描協助路徑生成(包含擺焊)

安全保護 安全防護設備



雷射焊接技術功效分析

• 身為控制器廠商，控制新代掌握度高

• 自身控制內，又以雷射源控制與補償是我們能直接影響的

• 在週邊設備中，路徑生成為技術含量較高的分類

→ 分析“雷射源控制 ” “補償” “路徑生成”

• 分析結果：

1. 雷射控制：耦合焊接工藝、特定材料/形狀的加工參數

2. 補償：相機視覺判斷，進行焊縫追蹤及焊道補償

3. 路徑生成：“結構光相機” 建立3D點雲資訊



切割技術功效分析
技術㇐階 技術二階 說明

設備

材料 選擇特殊材料構成手臂

驅動 馬達減速機相關選用

構型 臂⾧、軸數、手臂類型選用、
外加平台

夾爪 夾爪設計或選用

隨動系統 用來追高設備

控制

定位 定位方式設計、空間坐標系關
係確立

上下料 上下料流程設計

運動控制 運動控制、路徑優化與分配

工藝 應用於鑽孔、切割工藝

高度控制 切割高度控制方式

技術㇐階 技術二階 說明

控制
補償 雷射源/路徑補償

流程控制 機器人/工作站的流程控制

週邊設備

檢測 檢測品質

定位 藉由週邊設備進行定位確認

上下料 視覺輔助分撿、輸送帶上下料

安全 警報裝置

路徑生成 掃描協助路徑生成

環境品質 減少汙染



切割技術功效分析

• 身為控制系統廠商，優先以控制作為布局選擇

• 控制中以工藝、高度控制和補償與新代相依性較高

• 分析結果：

1. 工藝 vs 效率：切割編程轉換、重複定位、特定加工件工藝

2. 工藝 vs 品質：利用 “雲端 ”共享於加工中調整參數

3. 高度控制：機器人專用追隨裝置、雙眼視覺處理高度資訊

4. 補償：加工前預掃描、加工後視覺檢測回饋
※高度控制與補償於「效率」「品質」功效篩選結果重複性高



折彎技術功效分析
技術㇐階 技術二階 說明

設備
夾具 折彎過程中能穩定支撐板件的機構設計

構型 針對折彎工藝需求特別設計

控制

上下料 上下料過程的控制

運動控制 運動控制、路徑優化與分配

工藝 針對不同材料/工件的特殊工藝進行做控制規劃

流程設計 不同工站的加工流程針對折彎特化控制

週邊設備

檢測 折彎角度檢測或是其他檢測項目的用途及功能

輔助裝置 非機械手構型

更換模具 運用週邊設備做折彎的換模

上下料 運用週邊設備做折彎的上下料，如視覺、分撿等



折彎技術功效分析
• 雖㇐階技術分析發現設備與控制數量差不多，但控制新代掌

握度高

• 控制內，又以運動控制與工藝是新代專業且合適發展的

→ 選擇分析“運動控制 ” “工藝” 對“效率” “品質”

• 分析結果：

1. 四個專利池重複度高，因為折彎加工的效率及品質，

都與控制上如何根據折彎參數規畫路徑有關。

2. 折彎機器人如內建運動路徑，更能提升加工效率及品質。

3. 可透過軟硬體整合，提高加工效率及品質。



陸、智財布局策略



智財布局策略
工藝 智財分析 智財布局

雷射焊接
1. 首要注重「品質」
2. 屬於後段製程→多為「立體件」
3. 發展方向：點雲路徑生成、相機路徑追蹤

近年雷射耦合焊接技術的興起，為了解決雷
射焊接對於焊縫間隙容忍度低的問題，但因
焊接裝置的變項增加，目前尚未有相關的控
制技術，我司以此為布局方向。

切割
1.「高維度」工藝流程優化→多為「管材」
2. 機器人加工的前處理
3.重複精度高

首要建議管材切割發展布局方向，將切割工
藝與機器人實現控制流程設計整合，且於加
工中以點雲進行路徑修正。

折彎 1.調整運動路徑
2. 工藝需要密集調整補償

從軟硬體兩層面出發，以折彎參數為基礎建
立運動路徑，達成機器人與折彎控制㇐體。



Q & A


