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风窗玻璃机器人涂胶工作站
口新松机器人自动化股份有限公司，何海洋

对机器人在汽车风窗玻璃自动涂胶系统的应用进行了阐述，对布局和玻璃夹紧定位原理进行了分析。从风窗玻璃涂

胶系统的生产实际出发．提出了玻璃自动对中、识别装置．对多种规格型号的玻璃进行自动对中、识别．提高了生产效

率。

自动涂胶优于人工涂胶。人工

涂胶的一致性很差，对工人能力要

求较高；自动涂胶站涂胶相对稳

定、可靠，均匀性、一致性好，位

置准确、生产质量高。本文对机器

人在汽车风窗玻璃自动涂胶系统的

应用进行了阐述。

工作站概要

机器人涂胶工作站是实现自动

化识别工件并进行涂胶的系统化作

业模式。

通过人工上件；按下“循环自

动”按钮，系统会启动工件感应和

工件识别功能；自动对中、固定，

转台旋转180。。工件转入机器人

涂胶工作位；转台到位后，自动

调入指定的涂胶程序进行指定工

件的涂胶，机器人自动开始前，后

风窗玻璃的涂胶。涂胶完成后，机

器人回到原点，转台自动反向旋转

180。，人工下料。

此涂胶站具有通知定期检修和

出错信息记忆功能及停电保护、停

电记忆功能；整个涂胶工作站的控

制和管理I匪IPLC控制系统完成。涂

胶站包含两套完整的机器人涂胶系

统。每套涂胶系统，配置了一套胶

泵、一套齿轮流量泵、一套胶枪、

一套涂胶控制系统及加热涂料管

等。此工作站配置两套PLC控制系

统，两套PLC控制系统可以独立工

作。相当于两套独立的机器人涂胶

工作站。由于现场空间有限，两套

机器人工作站安装在一个区域内，

机器人运动轨迹无重合点，不会发

生两台机器人碰撞的问题。

此方案满足某公司用一套备一

套的原则，并且最大限度缩小了占

地空间。占地面积5m×10m(见图

1)。

工作站动作顺序及节拍计算：
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图1设备总体布局图

1．胶桶2．PLC 3．机器人控制柜

4．涂胶机器人5．上料工位

涂胶速度取150mm／s。

节拍计算如下：单站生产节拍

86s(<100s)，满足生产纲领的要

求(见附表)。

机械结构
主要机械结构有两部分：一是

对中夹具及吸盘，二是抓具。

工作站的夹具布局如图2所



生产节拍
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序号 工作内容 时间／8

1 人工安装一块前／后风窗玻璃，按就绪按钮。 20

2 转台旋转180。，工件转入机器人涂胶工作位 5

3 转台到位后，机器人自动开始前／后挡玻璃的涂胶 34

4 涂胶完成后，机器人回到原点，转台自动反向旋转180。 5

5 残胶清理 14

6 人工下料 8

单站生产节拍：涂一套前风窗玻璃及一套后风窗玻璃 86

示，为水平变位机回转方式的双工

作站。

夹具自动对中机构由同步齿形

带、导轨、气缸和编码器组成，通

过气缸的伸缩、同步齿形带同时动

作，保证玻璃x、y向对称移动，由

编码器精确计量。

吸盘组件由气缸和吸盘组成，

人工上件时，吸盘组件的气缸缩

回，让吸盘与工件不接触，工件对

中完毕后，气缸伸出，让吸盘与工

图2夹具布局

件接触，吸盘工作，使工件固定，

如图3所示。

涂胶完成，工作台回转到上件

工位，通过阀片控制，对中夹具打

开，真空发生器反吹形成正向气

流，夹具吸盘与工件脱开，方便抓

具抓取工件。抓具原理与夹具吸盘

原理相同。

啵盘组件

图3真空吸盘

涂胶系统

机器人在不同涂胶段给PLC发

送请求不同的涂胶速度，f扫PLC控

制涂胶系统的计量装置，实现对玻

璃胶定量控制。

自动涂胶枪安装在机器人前端

专用支架上，通过电磁阀控制其出

胶和断胶，能够根据机器人控制器

发出的机器人实时运行速度信号

自动调节输胶量，以保证涂胶时的

胶型一致性要求。涂胶系统采用全

加热方式：通过加热胶桶、胶泵、

压盘、胶管及胶枪，使胶达到一定

的温度。温度可以在触摸屏上面设

置。

残胶清理系统

机器人涂胶结束后，要对胶枪

进行清理，利用气刀将胶枪残胶清

理干净。若机器人等待涂胶信号

15min以上，装有凡士林的箱子升

起，将胶枪涂胶嘴淹没在凡士林中

(见图4)。

胶枪长时间不用时的
位置和状态

控制系统描述

控制系统采用SIEMENS PLC

315—2PN／DP，通过Profibus网络将

传感器等信号采集至I]CPU内，并通

过网络将处理完毕的信号送到执行

元器件。

在主控室显示涂胶机运转及故

障信息，与主PLC联网。TP900触

摸屏操作面板，用于显示工作站各

设备的运行状况、故障类型，运行

方式分自动、手动两种。自动方式

时，操作者仅需按各工位的操作盒

的就绪按钮，工作站自动完成夹具

打开等连贯动作；手动方式时，操

作者可通过触摸屏对各夹具实现单

步分解动作。

触摸屏保存并能显示最近的
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100条报警信息，对应每一个故障

报警，触摸屏应有即时的详细的中

文显示内容，以便及时排除故障；

设置三色塔灯指示工作状态，并采

用故障声光报警。设备预留2套程

序(每套程序包括前后风窗两部

分)，用于后续新车型开发时风窗

尺寸的修改。在操作工位的窗lZl处

设有操作盒，通过按动操作盒的就

绪按钮来通知系统装件已经完毕。

上面还设有暂停和急停按钮，方便

日常操作。触摸屏应有各个夹具的

夹紧／松开状态显示。触摸屏应有设

备故障恢复reset按钮。

电控系统具有以下功能：胶枪

开关控制、机器人与计量泵的协调

控制、胶桶缺料显示、胶桶自动切

换、玻璃检测、玻璃定位检测、洗

盘真空检测、各种传感器状态显示、主气路压力检测等功能。

电控系统网络拓扑图如图5所示。

Iji、fL ＼f

电缆——
图5电控系统网络拓扑

结语

目前，此涂胶系统已正式投入生产，运行稳定，涂胶质量符合技术要

求，可以满足不同型号的产品混线生产。月Im衄
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准，继续对焊接熔透率进行确认，具体见表6。

表6熔透率

检测位置 失效右前 失效右后 未失效右后

熔透率(％) 37 56 37

标准要求(％) ≥40～60

判定结果 不合格 合格 不合格

由上述数据分析可知，焊接参数符合规范要求，熔透率不合格应为其

他因素导致。

(4)对产品材质及断口进行分析。针对断口进行确认，发现钢板焊接

区域下端边缘不平齐，溶深不均匀，焊道存在焊偏缺陷，偏向镶块2mm。

由表7中数据和现象分析可知，失效件材质符合要求，焊道存在焊偏缺陷，

偏向镶块2mm，同时焊偏导致了熔透率<40％，最终导致台架试验过程出现

开裂现象。

表7材料成分检测(质量分数) (％)

检测项目 C≤0．12 Si≤0．50 Mn≤1．80 P≤0．025 S≤O．015

检测结果 0．07 0．22 1．75 0．020 0．004

分析结论 合格 合格 合格 合格 合格

发生机理及改进

由于镶块定位工装调整后未对机器人焊接轨迹进行调整，导致焊枪较

标准位置偏移2mm，如图3所示。
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厘瓠遍医勿区圆
后抚镶块总成
下半壳

l垂童 f焊道偏向]篱
后桥 镶块总成
F半壳

图3焊接示意

针对上述失效，调整焊枪位置

及焊接角度(垂直方向30。、水平

方向60。)，焊枪位置及焊接角度

调整后，试焊样件进行断11分析、

金相检测，焊道位置正常，金相符

合要求，按规定标准开展台架试验

未出现开裂现象。

结语

生产过程中出现产品结构或工

装、夹具变化时需对关联设备进行

确认，即进行设备参数或轨迹调

整，否则将会发生过程失效，导致

产品疲劳寿命降低。月ma圃


