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机器人滚边压合工艺

车门是汽车车身的外表装配总成，装配后要求与

周边零件保持均匀的门缝间隙和良好的形状面差。包

边一般是指对两个钣金件装配(主要是门盖类开闭件

的内外板合装)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。车门包边是车门总成制造中

一项比较特殊的工艺，包边后要求总成表面光顺、平

整，没有压伤、凸凹等外表缺陷，还要保证车门形状

面和沿周整体尺寸精确稳定。因此，对设备、工装要

求很高，同时对车门外板、内板等相关零件的要求也

很高，这样才能制造出高质量的车门总成。

机械自动包边

包边的主要类型有：手工钣金包边；胎具+手工钣

金包边；胎具+手持式包边机包边；机械自动包边或车

门包边生产线。前三种用于单件或小批量生产，第四

种用于大批量生产。

机械自动包边的方式如下所示：

(1)模具包边由液压机或压床和包边模组成，液

压机是通用，包边模是专用。通过液压机的一次成形，

由模具完成45。和90。包边，模具包边在日本的一些汽

车厂被广泛采用，江准汽车公司的商用车和乘用车，绝

大部分的车门都是依靠专用的包边模具完成包边的。其

优点是占地小，更换品种方便，适合多品种生产。

(2)液压式自动包边机该机构是由液压缸通过

连杆机构驱动包边镶块，完成45。和90。包边。这种包

边机有两种类型，一种是将45。和90。包边分成两套或

三套包边机，通过传输装置或机器人连接，目前神龙汽

车公司正在使用该种方法。另一种是将45。和90。包边

合在一套包边机上，一次完成车门包边，东风汽车公司
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轻型车厂和南京跃进汽车厂等厂家都有使用。

(3)电动机式自动包边机该机构是由电动机通

过减速器和连杆机构，驱动45。和90。包边镶块，并有

立式框架安装气缸式压紧装置。一次完成45。和90。包

边，也可以仅进行压紧或仅进行45。包边。该机构便

于调整，包边质量良好，工作状态稳定，但造价高。

江淮汽车公司轻卡厂有使用。

(4)机器人滚边由机器人手臂驱动滚轮将折边

辊压并包裹住另一个零件，以实现装配。包边过程一

般为两个或三个阶段完成。

机械自动包边机如果通过传输装置和机器人，把

零件上线、涂胶、包边、出件等工位连接成线，可形

成车门包边生产线或全自动生产线。根据制造情况，

线可长可短。机械自动包边机虽然有多种类型，但工

作程序基本相同，即零件定位一压紧一45。包边一

90。包边。

机器人滚边

包边通常有压边和滚边两种实现形式。压边是传

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目的。滚边则是

采用滚轮(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。通过机器人滚边，

不仅可以提高零件(包边部位)成形的外观质量，实

现外表面光整平滑，没有压痕、凹陷等缺陷，而且在

增加整体强度和刚性的同时，还可以达到保证作业面

积小、柔性化制造、缩短调试周期、设备一次性投入

较小以及后期的维护维修成本低的II的。机器人滚

边技术广泛应用于汽车车身的四门两盖、翼子板、天



窗、C柱及轮罩上。江淮汽车某款A级车的车门窗框包

边采用的就是机器人滚边。

1．机器人滚边系统

机器人滚边系统主要包括三大部分：滚边夹具系

统、滚轮系统、机器人及其控制系统。

(1)滚边夹具系统滚边夹具系统是采用机器人

滚边技术进行柔性化生产的中心区域，此系统由滚边

胎模及定位夹紧部分组成(见图1)。

图1胎模和夹具

利用机器人进行滚边时，内板件的定位夹紧方式

有以下几种方式：

1)胎模上的夹具夹紧：直接用胎模上的夹具夹紧

上板件和下板件。

2)外部气缸夹紧：外部气缸带动夹紧单元，压紧

工件内板。

3)上胎模夹紧：上胎模压紧工件内板，底模上夹

具压紧上胎模。

4)摆臂式夹具夹紧：摆臂带动夹具夹紧上板件和

下板件。

5)定位抓具夹紧：利用定位抓具压紧工件内板。

6)滚轮夹紧：两滚轮压紧工件，同时滚压。

(2)滚轮系统滚轮系统是负责折边、滚边的部

分，由各种不同形状的滚轮组合而成(见图2)。由于

滚边技术本身的特点，滚边过程一般分2-4次完成。因

此滚轮通常设计为90。轮、60。轮、30。轮、成形轮和

专用特殊轮。江淮汽车公司根据产品结构和生产节拍

图2滚轮系统
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的需求，完成90。的滚边一般分为45。包边和90。包边

两个阶段或者30。包边、600包边和90。包边三个阶

段。滚头压紧力一般有三种调整方式，弹簧片调整、

气缸缓冲调整和弹簧调整。

(3)机器人及其控制系统机器人控制系统主要

用于控制滚轮的运动轨迹，以及机器人与其他相关系

统之间的通信。滚边过程由机器人抓持滚轮架执行滚

边程序，依次完成整个车门的滚边。

2．机器人滚边缺陷

影响包边工艺的因素包括内外板的材料和预成形、

包边接触面条件、包边工具与模具及包边缺陷等。而滚

边是一个复杂的薄板成形过程，它不同于简单的薄板弯

曲，常常伴有缩进与胀大、弹回与变形、起皱等成形缺

陷产生。作为四门两盖类总成装配的最后一道工艺，包

边成形质量，即尺寸准确性和表面质量问题影响整车装

配的密封性、外观质量等重要性能。

常见滚边缺陷类型：待折边的终止位置在理想位

置里面／91'面；形状缺陷包边的终止位置在预定包边线

位置的下方，．上方。

结语

为获得良好的车身装配精度和外观质量，车门的

包边压合工艺选择尤为重要。

影响滚边工艺质量主要有以下三方面因素：

(1)零件自身几何特征因素冲压件翻边高度高

易起皱，翻边高度低则会产生包不住，难以满足产品

设计要求。

(2)机器人滚边程序编制及参数设定的合理

性滚边压力大会造成零件滚边开裂，滚边压力小则会

造成包边过松，滚边起皱。滚边压力控制不匀也易造成

涂密封胶过油漆烘烤之后出现气泡，影响滚边零件外观

质量。滚压速度快会导致零件滚压部位产生起皱，滚压

速度慢会增加零件制造时间，从而提高制造成本。

(3)胎模设计及定位精度 胎模设计形式影响滚

边压力稳定性，胎模及滚轮表面质量直接影响滚压件

外板的表面质量；定位机构的精度直接影响包边前零

件的内外板相互关系，从而影响最终包边的质量。
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