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机器人

在机床上下料行业的应用
本文通过 这一高效 、 高 自 由度的系统在机床上下料 自动化行业的应用 ， 介绍 了基于 机床上下料

自动化系统的控制结构特点及工作流程。

文 丨 刘
一恒 、 孙义 田 、 马庆 沈阳新松机器人 自动化股份有限公司

计算机集成制造系统 ） 动化系统以 自动上下料机械手 （ 图 动化 、 整线 自动化等 自动上下料

基将信息技术 、 现代管理技 或 轴机器人形式 （ 图 广 装置用于加工工件的 自动上料和

术和制造技术相结合 ， 并应用于 泛应用于各种类型的数控机床上。 下料 、 工件翻转及工件转序等工

企业产品全生命周期的各个阶段 ；
上下料直角坐标机械手或 轴机 作 ， 能够满足快速、 大批量加工

通过信息集成 、 过程优化及资源 器人与数控机床相结合 ， 可以实 节拍 ， 节省人力成本 ， 提高生产

优化 ， 实现物流 、 信息流 、 价值 现工件的 自动抓取 、 上料 、 下料 、 效率等要求 ， 成为越来越多的工

流的集成和优化运行 ， 达到人 （组 装卡以及加工等所有的工艺过程 ， 厂的理想选择 。

织 、 管理 、 经营和技术三要素的 能够极大地节约人工成本 ， 提高 现有整线机加工 自 动化和单

集成 ， 以加强企业产品开发和生 生产效率 ， 特别适用 于大批量 、 机机加工 自动化系统 由上下料机

产 ， 从而提高企业的市场应变能 小型零部件的加工 ， 如汽车变速 械手 或 轴机器人 、 数控机床 、

力和竞争能力 。 箱齿轮 、 轴承套 （座 、 刹车盘以 上料 台系统 、 下料台 系统 、 过渡

机床上下料 自 动化是近几年 及金属冲压结构件等 。 站系统以及检测系统组成 。 通常
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程发生变化 ， 需要对每台设备进 高全线顶层调度指令到底层执行

行程序修改或调用 。 每台设备都 设备之间的传输效率 。

只有本地加工或搬运的錄 ， 无 该雜巾 的職

法对产品的流 向 、 加工参数等数 ■ 该 系 统 采 用 开 发实 现
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在现有的机床上下料系统 巾 工动态监控 ； 加工工艺编制糊

引人 系统 ， 可以把生产线中 度 ； 多 级警 报 系 统 ； 提供

各个设备的运行状况进行统一采 ； 支持 调度 ； 支持各
图 轴机器人型机床上下料生产线

集 ， 对各设备的动作和各设备间 类工业总线通信 ；
工件 、 刀具统

的衔接进行统
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调度和控制 。 由于 计管理功能 ； 高清晰度 、 高实时 偏差调整机床 或者机床 的加工

系统基于工业计算机 ，
工业 性仿真界面以及重要加工流程的 参数 ， 然后机械手 到检测机取出

计算机及其操作系统的高可靠性 、 抽检功能 。 工件 ， 并将其送入立加 中进行加

硬件扩展开发灵活等特性决定 了 以上所述功能 中针对机床数 工
； 立加 加工完成后 ， 由机械手

系统软件可以利用现有的各 控系统的刀具 、 加工参数的控制 ， 将该工件放在过渡站 上 ， 由机

类集成开发环境开发针对各类设 大大降低了传统机床上下料生产 械手 来取料 。 机械手 将过渡站

备的通信接 口 ， 结合数据库系统对 线 中 由人工修改机床加工参数和 上的工件取出并送人立加 中进

产 品在各个机床上的加工情况进 检测 刀具状况的工作量 ， 真正实 行加工 ， 加工完成后 ， 对立加 进

行采集 。 对于加工节拍非常高的系 现了机加工的全线 自动化 。 行下料 ， 把该工件送入下料台上。

统 ， 可 以增加
一个总控 对 对全线设备的调度流程 激光打标机根据 系统中对该

线上机械手或机器人和机床等设 控制系统通过 模块 工件的加工参数和序列号进行激

备进行动作上的控制 。 给上料台上料信号 ， 被加工产品毛 光二维码标记 ， 控制系统将

以下是新松机器人 自 动化股 坯料在上料 台上移动 到指定上料 该工件的二维码标记与加工参数

份有限公司设计的基于 的 位 ， 控制系统收到该到位信 进行绑定存入数据库 ， 方便进行产

机床上下料 自 动化系统在某轮毂 号调度机械手 到上料台取料作 品加工参数追溯 。

机加工生产线上的实例 。 业 ， 机械手 完成取料 ， 系 控制系统的扩展

控制 网络结构 统调度机械手 给机床 上料 ， 机 随着人力成本的增加 ， 目 前

该系统的 控制 系统运 械手 完成上料 ， 接受 命令 很多用 户对智能制造和无人值守

行在总控工控机上 ， 采用 以太 网 到上料台再次取料 ， 机床 加工完 工厂有着越来越强烈 的需求 ， 所

与 所有 机械手控制器 ） 和 成 ， 调度机械手 对机床 以该项 目 中 系统特别预 留

机床数控系统、 检测机 、 激光打 加工件进行换料 ， 并将加工完成的 了 系统的网络接 口和软件接

标机进行通信 。 通信的 内容包括 工件放在过渡站 上 ； 调度 口 ， 以满足将来用户对扩展为数

安全软信号 、 机械手示教作业调 机械手 到过渡站 上取料 ， 并将 字工厂的需求 。

度及工件加工参数等 ， 各机械手 工件送入机床 中 ， 然后到过渡站 系统在机床上下料 自动

之 间通过数字量 互连干涉区安 前等待 再次给过渡站上料 ； 机 化系统的应用推动了机床上下料

全信号 ， 机械手和机床之间连接 械手 从过渡站上取第二件工件 ， 自 动化的 发展 ， 替代了传统的单

动作交互 信号 ， 确保系统之间 然后给机床 进行换料 ， 并把机床 机互连型系统 ， 提高 了设备的可

信号交互的实 时性。 控制 加工完成的工件放人检测机进行 靠性以及 自 动化生产水平 ， 有效

系统通过以太网远程 模块对过 检测 ， 检测机对工件进行检测 ， 把 地解决 了传统机床上下料 自 动化

渡站 、 上料 台 、 下料台 、 定位机 该工件的测试数据通过以太 网 发 生产线 中产品追溯的 问题 ， 并且

以及倒角机等外围设备进行控制 。 送给 把该数据存人 解决了机床的数控系统的相关参

该控制结构尽最大可能地把从顶 数据库 ， 同时 对该加工参数 数的在线修改等 问题 ； 同 时为企

层的系统总控制器到底层执行设 进行判别 ， 如果第
一

序或者第二序 业的标准化 、 规范化及信息化的

备之间的网络做到扁平化 ， 以提 加工参数有偏差 ， 则 针对该 建设奠定了基础 。
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