
B茹蕊意y

■安徽江淮汽车股份有限公司，刘春利李雪莲郑子涛

横杆机器人冲压自动化输送系统

横杆机器人是冲压自动化领域一种全新的冲压件

传输形式，其主要特点是利用库卡KuKA标准的机器

人设备，在标准设备上引入对速度起决定作用的装置

和机器人一起安装在压力机横梁上。在控制成本的同

时，可以实现冲压件的高速、可靠、多角度的柔性传

输，适用于新冲压生产线和旧线的改造。现我公司某

冲压线大型覆盖件整线节拍可达10．2次／min。

系统组成

系统主要由上料拆垛系统、清洗涂油系统、对中

系统、压力机间传输系统和端拾器等组成。

1．上料拆垛系统

(1)上料小车(见图1) 采用传统的两上料小

车对开形式，小车采用变频电动机驱动，激光测距进

行位置控制，确保小车每次运行平稳、上料位置准确

可靠，每台小车并配置末张检测装置，由系统统一控

制。每台小车上设置八个气动磁力分张装置，在调整

时通过手动开关将气缸退到后部，人工可以在极其省

力的情况下进行调节。当调整好以后，将气阀打开，

图1上料小车

90册，绰第2期 琢代露部件
www mcl950?com

气缸将磁铁推到前部，使磁力分张紧紧吸到板件上。

磁力分张具有200mm的调节范围，可以实现不同高度

料盘的需求。

(3)拆垛装置本系统拆垛装置采用的是横杆机

械手，该机械手为两轴系统，系统采用sEw伺服驱动

系统配西门子伺服电动机，可以实现水平与垂直两个

方向的高速运行，可以实现13．5次／min的高节拍抓放

件。可对单料片和非互连双料片进行拆卸，也可用单

料片生产和处理非互连双件，实现对两台上料小车上

的料片进行拆垛。拆垛进料装置从两个拆垛位置中的

一个进行拆垛，保证在更换料垛时无需中断生产。为

确保托盘的精确上料，上料小车配备了对中销或定位

支撑，拆垛进料装置的端拾器上安装有一个用于探测

双料片的系统。如果探测到双料片，就会放入到分离

磁铁之间再次进行分离。如果在重复三次后，分张仍

然不能够成功，则料片将被机械手放到皮带机上，皮

带机反转，将料片送入双料片储存处。

2．清洗涂油系统

清洗涂装采用德国舒勒公司的设备，采用双级过

滤，精度可达60um。该系统可以根据板料形状自行对

喷涂位置进行设定，滚轮采用变频调速进行控制，方

向、速度可灵活调节，在覆盖件要求清洁度较高的情

况下，可以采用滚轮反转，这样清洗效果更佳。清洗

机配置起动电动机可以自动进行在线／离线模式切换。

涂油机重量较轻，采用手动切换模式，在离线清洗涂

油时，皮带机可以自动进行延伸，以满足那些不需要

清洗涂油的板件需求。



3．对中系统

由于冲压板总是紧贴在传送带上，而传送带是

一个固定平面，所以上面的问题实际上是一个典型的

视觉系统上的二维定位：平面平移和绕垂直方向的旋

转。光学对中系统专门针对此类型的应用给出了一个

合适的解决方案。

以机器人的基坐标系作为参考坐标系，一个摄像

头垂直安装并经过标定。一个新的冲压板到来时，通

过机器人示教出合适的抓取姿态，定义并存储该冲压

板的零位置。同时视觉系统为该冲压板定义一个工件

坐标系，并计算出冲压板上的各个固有标记点在该坐

标系下的坐标。通过外部送来的工件型号，选择相应

的检测计划。通过摄像头搜索识别出该冲压板上引入

时定义的各个固有特征标记点，即可计算出其相对于

示教位置的偏差矢量。该数据通过总线发送给机器人

的控制系统，机器人即可根据该数据调整自己的抓件

位置。该系统具有二次双料检测的能力。

4．压机间传输系统

本系统采用的是横杆机器人(见图2)，主要是一

台标准的KUKA冲压机器人。该系统是由机器人通过

一根纵向轴(与冲压线同方向)及控制端拾器旋转的

转动轴组成，这样该系统实际上就组成了一个具有八

轴的链式机构，使六轴机器人的一些死角与速度慢等

问题得到了改善。在传输过程中板件的移动可以通过

外部轴配合KuKA机器人本体来完成，大大提高机器

人运行速度。该系统的附加轴可以直接扩展到机器人

的控制系统中，外部轴的动作与其六轴同属一套系统

(机器人控制系统)，所有的工艺动作直接在示教器

上进行，简单、方便。

图2横杆机器人

该系统可以实现上一序模具到下一序的快速传

输、准确灵活定位；压力机间距允许范围宽5～lom，

B。描高
该系统的最佳传输距离为6．6m；可以实现零件的无

旋转传输，降低掉件几率；系统柔性大，每个工件可

以自行编程；采用标准机器人，运行可靠，寿命时间

长。

5．端拾器

端拾器(见图3)采用桥接板双叉式结构，集成

能量插头、气接头的桥接板与机器人外部轴上的端拾

器母杆通过定位销进行配合叉装，然后由母杆气缸锁

紧，确保端拾器稳定、牢靠地固定在机器人上。端拾

器每个吸盘配置独立的真空发生器，增大吸力，可以

实现50kg零件的快速搬运，为机器人的高速抓件提供

帮助。 ：t

该横杆机器人系统可以实现5min内全自动换模。

该冲压线为全封闭无尘线，冲压线外每个横杆机器人

设有自己的端拾器更换站(见图4)。自动化换模时，

自动化系统将封闭门打开，然后所有机器人会将机器

人现有端拾器放在端拾器一侧，+然后抓起下一批次模

具对应的端拾器。
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图3端拾器结构

图4端拾器更换站

结语

这种基于横杆系统的机器人，是基于横杆系统的自

动化设备，可实现两个不同厂家的产品的有机结合，在

降低成本投入的同时，达到高速冲压的要求，现已得到

成功运用，是一重全新的高速冲压解决方案。
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