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在汽车焊装生产线中的应用
随着汽车制造业的发城 ，汽车焊装生产线对 动化的要求 日趋提高 。 在中闽的汽车行业应用非常广泛 ，

力保障 动化生产线的卨效 、 对靠运行 ， 发挥着重要的作用 。 松沙 长泰机器人有限公司采川成熟的 技术 ，

将其应用于汽车焊装生产线的 自动化控制系统 ， 収得了 良好的效果 。
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沙长泰机器人有 限公司 自

‘成立 以来 ， 凭借 自 身 雄厚

的研发 、 设计能力 以及先进的制

造加工设备和管理经验 ， 已成为

国 内 知名 的工业机器人及 自 动化

服务集成商 。 公司成功开发 出 了

机器人柔性焊接生产线 、 全过程

铸造生产线 桁架机械手 、 智 能

物流生产线等多 门类产品 ， 得到

了 国 内外客户的广泛认可 。 目前 ，

公司 又通过不断的技术创新 ， 采

用 成熟的 技术 ， 应用于

汽车焊装生产线的 自 动化控制 系

统 ， 取得了 良好的效果 。

简介

是
“

控制与通

信链路系统 ） 的缩写 ， 在 年

月 ， 由三菱 电机为主导的 多家

公司推 出 ， 其增 长势头迅猛 ， 在

亚洲 占有较大份额 ， 目 前在欧洲
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和北美发展迅速 。 在其 系统 中 ，

可 以将控 制 和信息 数据 同 时 以

高速传送至现场 网 络 ，

具有性能卓越 、 使用 简单 、 应用

广泛 以及节省成本等优点 。 其不

仅解决 了工业现场配线复杂的 问

题 ， 同 时具有优异 的抗噪性能和

兼容性 。 是一个以设备

层为主的 网络 ， 同 时也覆盖了较

高层次 的控制层和较低层次的传

感层 ， 是
一

种可以同 时高速处理

控制和信息数据的现场网络系统

可 以提供高效 、

一

体化的工厂和

过程 自动化控制 。

生产流程

该焊装车间整个生产流程较

为复杂且环节较多 （ 图 。 焊装

车 间生产线流程主要可以划分为

以下工序 ： 前底板焊接工位 ； 后

底板焊接工位 ； 前底板组装工位 ，

底板焊接工位 ； 左 、 右侧围工位 ，

预拼工位 ， 总拼工位 ； 总拼焊接

工位 顶盖组装工位 ， 顶盖焊接

工位 ； 四 门 两盖工位等 。 所包含

的主要设备有焊接机器人 、 搬运

机器人 组装机械手 、 升降式轨

道运载以及悬挂链条输送设备等 。

各工位作为
一

个小系统 ， 其

工艺动作流程是独立运行的 ， 各

工位之间互不影响 ， 但是所有工

位组成的整个大系统的运行又相

互关联 ， 相互影响 。 为了保证系

统的协调工作 ， 在该生产线的 电

气控 制 中 采 用 了 现场

总线 以保证系统数据的共享 ， 实

现协调工作 。 其单个工位的

系统构建示例如图 所示 。

技术方案

该焊装生产线采用三菱 电机

的 系 统 ， 利 用 将

整个焊装车间设备联 网 ， 进行集

中管理 、 分散控制 。 控制 系统主

要实现 了各个工位设备的协调动

作 ， 监控各工位状态及实时显示 、

保存故障记录 ， 并完成当天生产

车辆数和 当 月 已生产车辆数的 累

计。 系统采用三菱的 总

线控制系统 ， 用于 同

上位机操作员站和工程师站的通

信 。 主站 为三菱 系列 高

性能 用来控制整个系统启

动 停止 ， 采集各个工位的工位

状态信息 。 从站 为三菱

系列 用来控制各个工位的

图 该焊装车间整个生产流程较为复杂且环 较多
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工艺动作流程 。 外部远程模块为

三菱从站模块 共有

个从站 ， 用来将各个工位的状

态信息通过 网络由从站

发送给主站 同时主站

的控制指令通过 网

络 由 主站 发送给从站

实现了 系统数据采集 ， 达到 了 系

统数据的共享 ， 并完成 了各工位

的协调工作 。 触摸屏采用 的型号

为三菱 用来监控各工

位状态及实时显示 并保存故障记

录 。

参数设置

硬件设置 ： 在使用

现场总线网络时 ， 需要对硬件进

行设置才能使用 ， 首先要设置站

号和通信速率。 主站 的站号

必须设定为 号站 ， 通信速率设

定 传送速率 模式设

置开关设定为 ； 然后设定每路

从站 的站号和通信速率 ， 依

次设定为 号站 、 号站 、 号站 、

号站 、 号站 号站 ， 通

信速率设定为 。 在设定

站号时不要 中 间 隔 站 ， 通信速率

统一为 。

软件设置 ： 包括 主

站模块 所在 的设

置 、 网络类型设置 （主站 ） 、 模式

设置 、 软元件设置 以及总连接个

数设置等 。

系统优势

采用 技术后 ， 与传

统的 电控系统 比较 ， 系统具有 以

下几个特点 ：

组态方便 ： 各工位之 间在硬

件 连线上采 用 屏蔽双绞线连接 ，

接线十分方便 ， 节省配线和空间 。

在三菱 系列 中的

使用极为方便 ， 通信组态参数只

需要通过使用三菱的编程软件在

主站上进行设置而无需进行编程 ，

加快了系统调试进程 。

通信稳定 ： 涉及的各工位分

散在整个焊装车间 ， 实际通信距

离大约逾 ， 由于

具备 自 动在线恢复 、 待机主控 、

切 断从站 、 确认链接状态 、 测试

和 诊断等 丰 富 的 功 能 ， 它

所构成的 网络系统具有高度的可

靠性 。 最 终 实 际 使 用 的 速 率 为

图 系统构建 （ 汽车焊装生产线

投运 以来 ， 从未发生

网络中断 ， 达到 了预期效果 。

数据量大 ： 由 于系统 中有些

工位所监测 的信号和控制 的执行

机构较多 ， 需要交换的数据信息

较大 ， 在设置 了大量的循环传送

数据的 同 时 ， 更利用 了

的瞬间传送功能 ， 进
一

步加大 了

数据 的 传 输 量 ， 从 而保证 了 生

产必需的信息毫无遗漏地从主站

传输到所需要的工位

各工位 的状态信息同时反馈

给了主站 。

实时监控 ： 触摸屏上实时显

示整个车间运行状况 ，

一旦发生

异 常 ， 通 过 的 瞬 间 传

送功能随 即将工位故障反馈给主

并报警 ， 以提醒操作员在第

一

时间作 出 相应调整 。 操作员还

可 以修改各种运行参数 ， 大大节

省了人力并提高了生产效率 。

维护简单 ： 在焊 装 工 序 中 ，

由于生产线上的每个工位均为独

立 ， 因 此 每
一

套 子站 的 掉

线都不能影响其他站的运行 ， 而

的子站切断功能和 自 动

恢复功能非常好的满足了这
一点 。

通过触摸屏可将所有站的信息在

屏幕上显示 出 来 ， 帮助操作人员

诊断故障所在 。

众所周知 ， 国 内 的汽车行业

处于高速发展期 竞争也相当激烈

所有厂家均致力于提高产品质量

和产量 ， 减少设备和人力成本 。 这

使得厂家在生产技术方面不断进

行改进 ， 而 技术在汽车行

业中的成功应用 ， 实现了车间生产

线的信息交换 ， 为现代化的工厂信

息管理打下了坚实的基础 ， 大大降

低了设备的故障时间 ， 使生产效率

和管理水平上了
一个新的台阶 。 因

此 ， 在汽车生产行业的成

功应用具有重要的意义 。
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