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智能重载AGV在冲压线

线首上料的应用案例浅谈

邓宏伟

北京奔驰汽车有限公司 北京丰台 100176

摘要：随着智能化设备的不断发展和应用，汽车厂逐渐用智能化和自动化设备取代了更多的人工操作岗位。在

传统冲压线上，线首上料都是通过人工吊装或叉车上料的。本文阐述了某主机厂冲压车间智能重载AGV在生产

线线首自动上料的成功应用案例。
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智能AGV在冲压车间应用

AGV是集机械装置、电控设备、安全防撞设备、

数据信息采集传感器和现场总线等技术于一体的集成

化智能物流搬运设备，目前国内主机厂冲压车间对于

AGV的应用主要是线尾料框或某些轻型小车（例如样

件小车）的转运，这种一般属于轻型AGV。当转运物

品的重量大于5吨时，AGV的结构设计将会根据承载

的大小进行非标设计，并采用承载及驱动能力更强的

AGV专用驱动轮，同时对于高压动力电池也将采用专

门的安全策略。

智能重载AGV的结构组成

AGV总体外观结构如图1所示，由机械部分、液压

部分和电气部分构成。 （1）机械部分：主要包括车体

总成、驱动轮系、链条输送机、导向、围栏等。 （2）

液压部分：液压系统控制轮系内置的 6 条油缸同步举

升及升降翻转导向的动作。 （3）电气部分：包括控制

器、电池、伺服驱动器、充电连接器、安全防护及传

感器等。

图1 AGV结构图

智能重载AGV的系统构成

AGV 是以某种导航方式，按指定路线自动或手动

运行，在一定范围内执行运输和装配任务的车辆，多

台AGV与控制台、充电机等相关设备共同组成AGV系

统。AGV系统构成如图2所示，其中（1）充电机：为 

AGV 补充电能。 （2） 地面导航设备：引导 AGV 按

照规划好的路线运行。（3）控制台：AGV 系统的管

理中心，负责对 AGV 进行调度和监控。 （4） 通讯设

备：包括车载电台与 AP 电台，为系统提供 WLAN 通

讯方式。
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冲压生产线线首上料现状及应用分析

1.线首上料工艺现状

冲压线线首上料主要有以下三种形式（1） 天车上

料，（2）天车上料+叉车上料，（3）AGV自动上料。

“天车上料”的形式，主要是受制于整线的工艺

布局，没有足够的通道，板料需要100%使用天车吊装，

这种形式需要至少2个人，且对天车占用时间较长。

“天车上料+叉车上料”的形式，将重量较低的板

料通过叉车上料，效率比较高，但是叉车进入线首频

繁作业，存在一定的安全风险，除叉车司机，至少还

需要一名操作工。

“AGV自动上料”的形式，实现了线首上料的全

自动化操作，效率高，安全性好。

2.重载AGV地面标准

一般冲压车间地面承载都会达到每平方米8t以上，

智能重载A G V的规划对于车间地面还有平整度的要

求，如下表（表1），另外从实际应用的情况分析，

AGV转弯区和启停区对地面表面强度要求更高，加固

化剂的水玻璃地面无法满足重载AGV长时间的碾压，

建议使用加石英砂工艺的水玻璃地面或做环氧地坪。

3.AGV节拍和路线规划

A G V上料系统的节拍计算是一个综合的计算过

程，需要考虑每个托盘上的板料数量、质量、托盘型

号、板料对应冲压件的生产效率以及生产的单批次数

量等等，甚至还需要考虑设备故障、板料异常等因

素，在此基础上能够计算出保障生产需要的最少的上

料周期。再结合重载AGV设备运行的速度及整个路线

的距离、路线复杂程度等进行综合，AGV上料运行的

路线模拟是必要的（见图3）。

图2 AGV系统构成示意

图3 AGV路线模拟

表1 地面平整度要求

区域 生产区AGV 物流区

平整度误差

极限值

/mm）

测量间距

/m

0.1 2 1
0.6 3 2
1 4 3

1.5 5 4
2 6 5

2.5 7 6
3 8 7

3.5 9 8
4 10 9
6 11 10
8 11 11
10 12 12
15 15 15

本文中托盘分两种托盘，A托盘和B托盘，长度分

别为4m和2m，每个托盘板料消耗时间约为25min，而

AGV单程需要10min的时间，综合计算及模拟分析后，

2台AGV是最佳的选择，既能够保证冲压线的上料供

应，同时在一台AGV发生故障时也有足够的应对时间

对设备故障进行排除修复。

4.AGV上料管理系统

智能AGV上料管理系统由AGV系统、压机控制系

统及AMS系统构成。控制台作为AGV系统的管理中

心，负责对系统中AGV进行任务分配、避碰管理、充

电管理以及与周边设备的通讯管理等等，从而实现系

统的自动运行。

在实际运行过程中，AGV控制台的两个电视显示

屏通过OPC协议与PLC控制台进行通讯，将压机所需要

的当前物料、下一物料信息，包括数量、名称、物料

号及物料的摆放图示等进行目视化展示如图4所示。

操作工根据系统显示的物料信息，将物料吊装到

AGV地面站上后，由AGV对接取走托盘运往压机区
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图5 线首托盘输送卡滞

图4 目视化显示屏

图6 动力拓扑

停机及车间通道的行人停止等安全管理。需要注意的

是，除了急停按钮，其它方式的停车都需要给AGV留

出足够的停车距离。

7.重载AGV高压动力电池安全策略

本文中的重载A G V（见图6）采用的是T a i h a n g 

614V 46Ah动力磷酸铁锂电池，并且通过了瑞士SGS机

构承接的IEC62619认证；自动充电接口采用重载快速

连接器实现，在设计上强化了连接可靠性的校验，杜

绝了不可靠造成的充电安全隐患；另外在AGV主动力

高压回路上采用浮地设计+绝缘检测回路设计，多重冗

余使得充电过程更加安全、可靠。

域，并将压机接收的空托盘运回空托盘地面站，再由

工人将空托盘吊下。

压机控制系统通过PN/PN Coupler模块将压机所需

要的物料信息，压机的当前状态机对接过程中的时序

信号传递给AGV控制台PLC系统。从而实现板料的自

动化上料及空托盘的自动化退回。

5.重载AGV线首上料输送设计

操作工在上料台地面站上通过天车吊装板料时，

托盘通过地面站上可升降的定位导向装置对托盘的位

置进行初步限位（位置精度±10mm），并在托盘向

AGV输送过程中进行导向；AGV行驶到线首后，AGV

与压机进行数据互通，确认后进行对接并通过链条将

托盘输送到压机线线首，此时托盘重量较重，在输送

过程中容易出现X向的错位或Z向与链条的接触不良，

导致托盘输送卡滞。所以A G V在设计时采用了液压

举升装置，可以在手动模式下对载货平台进行升降操

作，调整AGV载货台到与线首平台合适的对接高度。

当然此时地面的因素及托盘的误差也会有一定的影响。

6.重载AGV行驶安全方案

A G V行驶的安全管理主要包括急停按钮、安全

激光扫描仪及路线上的行人交通灯三个方面，分别提

供了紧急情况下的设备停机、一般障碍情况下的减速

8.重载AGV的维修与保养

重载AGV由于非标设计，其空间有限，机械部件

与电气部件布置较为紧密，在设计阶段需要充分研讨

维修与保养的便利性；在使用过程中尤其要注意AGV

卡料的问题，这个是重载AGV上料过程发生频率较高

的一个问题；而对于高压动力电池及充电机，由于其

精密性，维护与维修一般由厂家完成。

结语

生产线线首上料工序通过使用智能AGV实现自动

上料，避免了线首区域操作人员与叉车或天车交叉作

业的风险，也充分释放了天车的使用时间，减少了占

用天车换料带来的模具更换延迟，对冲压车间设备可

动率的提升有着直接的贡献。

本文介绍的重载AGV在冲压线线首自动上料的应

用案例是国内首例，从人力成本控制、生产效率提升

以及智能化工厂运营等各方面评估，具有很强的实用

性和推广价值。相信在未来会有更多的智能设备在冲

压车间不断应用，冲压车间实现高智能化的无人工厂

指日可待。


