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用于白车身制造的机器人辊边工艺

包边是白车身焊接过程中的必要工序，主要应用

在汽车车身的四f-IN盖及翼子板上。一般是指对两个

钣金件装配时，采用一个零件的折边包裹住另一个零

件周边的方式连接。采用包边方式可以很好地解决车

门内外板之间搭接的焊点对外观的影响，且通过车门

内外板四周的完全包住，可以解决车门强度的要求。

而包边通常有压边和辊边两种实现形式，压边是指传

统的模具包边，使用压力机或一些气缸驱动压块将折

边压紧，包裹另一个零件达到装配的II的；而辊边则

是采用辊轮(一般通过机器人手臂驱动)将折边辊压

并包裹住另一个零件，以实现装配。

机器人辊边系统介绍

机器人车门辊边系统主要包括三大部分：辊边夹

具系统、辊轮系统、机器人及其控制系统和安全系统

(见图1)。

图1机器人辊边系统

1．辊边夹具系统

辊边夹具系统(见图2)是采用机器人辊边技术进

行柔性化生产的中心区域，此系统由辊边底模及定位
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夹紧部分组成。底模采用整体铸造数控加工而成，其

型面与车门外板的型面相吻合，它的精度直接影响着

车门的整体尺寸精度。定位夹紧部分包括车ll#l,板件

的定位夹紧及车门内板件的定位夹紧。外板件的定位

及夹紧机构跟底模座连接在一起，外板件优先采用孔

定位。如果外板件上无定位孔，则选择外形定位。选

择外形定位时定位块的位置及数量要布置得合理、充

分，以保证在辊边过程中当部分定位块打开时外板件

不会产生移动。

图2辊边夹具系统

2．辊轮系统

辊轮系统是整个系统负责折边、辊边的部分，由

各种不同形状的辊轮组合而成。为保障包边质量，提

高外观品质，辊边过程分2～4次完成。因此辊轮通常

设计为90。轮、60。轮、30。轮、成形轮和专用特殊

轮。

3．机器人及其控制系统

本系统主要用于控制辊轮的运动轨迹，以及机器

人与其他相关系统之间的通信。辊边过程由机器人抓

持辊轮架执行辊边程序，依次完成整个车门的辊边。



4．安全系统

安全系统用于保护操作者的人身安全。主要由安

全光栅和安全扫面仪组成。机器人辊边正常操作过程

中，操作人员或者异物触碰到安全光栅，机器人停止

工作，避免对人员造成伤害。

同悦车型机器人辊边方案

1．辊边步骤

江准同悦车型车门辊边采用三次包边工艺，机器人

通过两次预辊边和一次终辊边，即辊边的折角步骤为

30。--,60。一90。，将经过翻边的板料折叠到180。，

使内板和外板包合处平实服帖。

2．辊边切入点

考虑到节拍的需要，辊边起始点一般从比较复杂

的一条边的起点开始。在同悦项目中，是先从窗框拐

角、轮廓变化急剧的位置开始辊压，最后辊压平顺区

域。经过多次、反复辊压之后才能达到预期的辊边状

态，因此上一次辊压的终点是下一次辊压的起点。

3．辊边压力

对于机器人压力要根据具体情况(包括结构的复

杂程度、材料等)进行调整(见图3)。一般来说预包

边力，钢为400～700N，铝为300～650N；终包边力，

钢为1000-1500N，铝为900～1250N。为了防止板件的

胀大与缩进，应相应增大预包边力，为了避免内板被挤

出，应相应减小终包边力。辊边压力过大，窗框内板会

被挤出，辊边压力过小，无法达到预期辊边效果。

图3辊边压力示惹

4．辊边速度

理论上辊边速度最高可达200mm／s，但由于同悦车

门包边区周边板件曲面形状不一，有的部分平滑，有

的部分轮廓急速变化，较为复杂。因此实际辊边时速

度不一致，在平滑区其平均速度为120～150mm／s，在

轮廓急速变化区其速度为50～67mm／s。
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辊边工艺的优势

通过在同悦车型上的生产验证，机器人辊边工作

站具有以下效果：

(1)柔性高辊边的运行轨迹是受机器人程序控

制的，因此车型更换时只需更换机器人程序和相应的

辊边夹具系统。所以从理论上讲，一套机器人辊边系

统可以完成多种车型的车门压合包边工艺。目前考虑

节拍因素，同悦项目中一套机器人辊边系统实现两个

车门辊边。

(2)一次性投入小与车门包边机投资相比，辊

边工作站的投资还不到包边机投资的一半。

(3)占地面积小辊边工作站的占地面积非常

小，只相当于使用车门包边机面积的14．9％。

(4)调试周期短从机器人辊边工作站安装调试

结束到工艺调试完成实施量产，整个过程非常IliON，

耗时不足4个月，比压力包边调试时间减少3个月。

(5)成形美观经过机器人辊边出来的车门窗框

外表面光整平滑，没有压痕、凹陷、凸包等缺陷，同

时车门的整体强度和刚性得到增强。

(6)节省人力成本机器人辊边工作站只需两个

人即可完成四门的辊边工作，而压机则需要四人，相

比之下机器人辊边工作站节省了人力资源成本。

(7)使用维护成本低 机器人的功率只有

13．5kW，还不到包边压机的一半，而且还可实现一

台机器人同时完成两个车门的辊边，因此其使用成本

较包边压机低廉许多。同时结构简单，没有特别复杂

的结构，不像压机那样经常需要润滑、更换易损件等

等，所以其日常维护也非常简单经济，每年节省维护

运行费用23．28万元。

(8)工作环境舒适机器人辊边工作站基本上不

产生任何噪声，因此现场的操作环境较为舒适，提高

了员工的满意度。

结语

随着辊边技术的Et益成熟，必将有更多的汽车厂

家采用辊边工艺实现包边。无论是在载货汽车上还是

轿车上，辊边工艺都表现出了其强劲的竞争力，辊边

工艺将成为未来包边工艺的发展方向。
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