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整个金属管折弯作业过程实

现了全 自动化

金属加工

金属工件折弯作业的 自动化

通常 ， 用户对金属 ｎ件折弯机的基本要求是装备时间短且使州灵活 。 针对这
一基本 耍求 ， 本文

将介绍 ３ 个采用灵活的同步作业式机器人和标准化的金厲 丨 ．件折疗程序的金属 Ｉ ：件折弯机实例 。
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户对金属 工件折弯作业的需求往

往多 种多样 。 汽车制造业是金属

工件折弯作业终端产 品 的最 大用 户 群 ，

相对而言 ， 汽车制造业对金属工件折弯

作业的要求更高 ： 要求金属工件折弯作

业不仅要快速 ， 还要灵活 ， 并且要确保

精准度和高质量 。 为 了在市场竞争 中不

流失订单 ， 用 户企业常常要将金属工件

折弯机保持在最先进的技术状态 。

对金属管折弯机的要求

加拿大汽车供应商 ＤｅｃｏＡｕｔｏｍｏ ｔ ｉ ｖｅ

公司尝试使用性能可靠的 智 能化金属管

折弯机 ， 该公荀希望拥有
一个 自 动化程

度高 、 作业精准 、 加工速度快且折弯加

工作业技术先进的金属管折弯机 。
Ｄ ｅ ｃ ｏ

Ａ ｕ ｔ ｏｍ ｏ ｔ ｉ ｖ ｅ 公司每年使用 金属管折弯机

进行折弯的金属管材多达
一

千万根 ， 由

于工作量大 ， 该公司在其 ４ 条加工作业

生产线上总共安装使用 了９ 台新型金属

管折弯机 。

在与加拿大的 Ｄ ｅ ｃ ｏＡ ｕ ｔ ｏｍ ｏ ｔ ｉ ｖ ｅ 公

司 合作 完成 了 全 面 的 咨 询 和 规划 设计

阶段后 ，
Ｓ ｃ ｈｗ ａ ｒ ｚ ｅＲ ｏ ｂ ｉ ｔ ｅ ｃ 公 司 根据

Ｄ ｅ ｃ ｏＡ ｕ ｔ ｏｍ ｏ ｔ ｉ ｖ ｅ 公司 的具体要求为其

量 身 定 制 了 ３ 条 金属 管折 弯作业生 产

线 。 这 ３ 条 ＣＮＣ １ ０ ０ＥＴＢＭＲＶＡ 生产

线安装使用 了两 台金属管 向右折弯机和
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图 ２ Ｅ ｕ ｒｏｍ ａ ｃ 公司的金属件折弯加工单元除了装有其他装置外还提供了
一

台 Ｋ Ｕ ＫＡ 机器人和
一

个加

工工件厚度监控器

一

台金属管 向左折弯机 。 这些金属管折

弯机均为多槽折弯机 ， 并带有
一

个金属

管料箱 、

一

个焊接索引 装置 、

一

个 自 动

化金属管装卸臂 以及
一

个金属管取 出 装

置 。 该金属管折弯机用 于加工直径最大

为 ７ ６ ． ２ｍｍ
， 壁厚在 ｌ ． ２

￣

３ｍｍ 范 围 内 、

长度为 ２ ． ８ｍ 的 圆 形和椭圆形金属管材 ，

整个金属管折弯作业过程实现了 全 自 动

化 ： 将需要进行折弯加工作业的金属管

从金属管料箱里
一

根根地取 出 ， 并输送

到
一

个集成化的焊接索引 装置 ， 该焊接

索引 装置将金属管安置在相应的焊接位

置上 。

然后 ， 金属管就会被输送到 金属管

折弯机上 。 在此 ， 由
一

个暗销从管子 内

部紧贴着金属管的 内径支撑住该金属管 。

在完成金属管折弯加工作业后 ， 由
一

自

动化金属管装卸臂将金属管从折弯机里

取 出 ， 并将其放置在输送带上 。 该金属

管 由此处进一步进人加氢重整作业流程 ，

通过该作业流程 ， 金属管通过加高 、 垂

直进路 ， 加装 到机器里 ， 并在完成加氢

重整作业后在另
一

个位置上被取 出 。 各

个具体的金属管折弯作业流程可 由
一

台

ＮｘＧ 控制器同步控制完成 。

使用机器人进行金属管折弯作此

如果用 户企业想要减轻员工的劳动

强度 ， 那么 ， 安装一 台机器人便可轻松

实 现这个 目 标 。 为此 ，
Ｔ ｒ ｕｍ

ｐ
ｆ 公 司 在

Ｂ ｅ ｎ ｄｍ ａ ｓ ｔ ｅ ｒ 金属材料折弯机上安装 了
一

台 Ｔｒｕｂ ｅｎｄＣ ｅ ｌ ｌ５ ０ ０ ０ 型机器人 。 该型机

器人装有两个灵活 的夹紧装置 ， 该夹紧

装置可 以夹紧金属板材件 ， 也可 以夹紧

金属零件 。 该夹具装置的钳形夹具用 来

夹紧小型加工件 ， 而该夹具装置的抽吸

夹紧装置则 用 于个性化夹紧较大的加工

件 。 当要用 钳形夹具夹紧
一

金属板材件

时 ， 钳形夹具能够精准定位 ， 并做好夹

紧该金属板材件的准备 。 这样 ，
Ｔｒｕｂ ｅｎｄ

Ｃ ｅ ｌ ｌ５ ０００ 型机器人便可以正确夹紧该金

属板材件 。 该折弯作业单元可 以根据不

同设置来保证机器人在夹紧具有不 同特

性材料工件时的可靠性 ， 在进行折弯作

业时 ， 由
一

角度传感器来检测工件回弹 ，

并将信息传输给控制装置 ， 由折弯机 自

主进行角度校准 。

包含标准程序

Ｅｕｒｏｍａｃ 公旬供应的 ＦＸＢｅｎｄＣｅ ｌ ｌ 型

机器人 目 前 已经能够安装最通用 的生产

加工作业程序 ， 通过使用参数化程序 ， 可

在操作屏上显示 Ｔｅａｃ ｈ －

ｉ ｎ
－ Ｐｈａ ｓｅ （演示作

业阶段 ） 。
ＦＸＢ ｅｎ ｄＣ ｅ ｌ ｌ 型机器人的所有

元件均与折弯作业单元的架构相互连接 。

此外 ， 该系统还提供带有后止挡装置的 ６

轴结构装置 、

一

台包括支架在 内 的 ＫＲ １ ０

Ｓ ｉｘｘ Ａｇｉ ｌｕｓ ＫＵＫＡ 机器人 、

一

个翻转装置 、

两个加工工件装料单元 、

一个加工工件厚

度监控器 以及
一

个装料盒卸料定位器和

输送带 。 ｍ

图 １ 在 Ｔｍｍｐｆ 公司的
一个金属件折弯作业单元里 ，

一

台机器人正在加工特别大 、 重或者难以夹紧的 ，

有特殊要求的工件
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